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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-
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.
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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
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Вве де ние
Хотятехническоеобслуживание(ТО)значительновлияетнапроизводи
тельностьвпечатномпроизводстве,этойтеменеуделяютдолжноговнима
ния.ЗначениеТОподчеркнулглаваотделатехнологийRRDonnelly&Sons
ГрантМиллервсвоейпрограммнойречинаконференцииTAGAв2001г.
Основнымипричинамипотерьвременииростаиздержеконназвалвыход
машинизстроя,наладкуинастройку,холостойходинепродолжительные
перерывыпроизводства,заниженнуюскорость,авариипритиражнойпеча
тиипуске,атакжеслишкоммалуюдолючистойпродукции.Онзаключил:
«Потенциалповышенияэффективностимашинсегодняоченьвелик».

Вопубликованномв2001г.специальномотчётеIFRA3.33пооптимиза
циипроизводительностиотмечается:«Обычноединственнаявозможность
повыситьпроизводительность—сократитьвремяпростояпечатноймаши
ны:засчётбыстройналадкилибонедопущениясбоевпритиражнойпечати.
Ихцена—потеривременииувеличениеобъёмамакулатуры.Естьтривида
неполадок:случайныеприводяткостановкемашины(например,выходиз
строячастей,управляющейэлектроники,обрывыполотна);принарастаю
щихпечатникможетрешать,когдаостановитьмашину(наслоениекраски);
остальныеснижаютскоростьпроизводстваиликачествопродукции(откло
нениявприводке,образованиеморщин)».Выводыследующие:
• Операторы(иихобучение)оказываютнепосредственноевлияние

напроизводительность.
• Производительностьнеможетповышатьсязасчётснижениякачества.
• Насистематическоетехническоеобслуживаниенеобходимовыделять

достаточновремениисредств.
• Материалыдолжныподбиратьсясучётомособенностеймашиныитребо

ванийккачеству.
• Допечатныепроцессызначительновлияютнапроизводство(своевремен

наяпоставкаикачествопечатныхформ).
Производительность,надёжностьиТОвнутренневзаимосвязаны.Ещё

одинфакторповышенияпроизводительности—сокращениепсихологиче
скойнагрузкинапроизводственныйперсонализзаполомокмашин.

ИсследованиеWebOffsetChampionGroupвтипографиях,внедривших
упреждающуюсистемуТО,доказываетзаметноеповышениепроизводитель
ностизасчёт:
• уменьшенияколичестванезапланированныхостановокмашин;
• высокойчистойвыработкипечатноймашины;
• уменьшенияобъёмамакулатуры;
• стабилизациикачества;
• меньшегоколичестванесчастныхслучаев.

Эффективныеипроверенныенапрактикеприёмыповышаютпроизво
дительностьииграютведущуюрольвпроизводственнойцепи.Цельданно
горуководства—датьработникамрулонныхофсетныхтипографийобщее
представлениеотехническомобслуживании(ТО)какчастисистемыпроиз
водстваиповыситьегоэффективность.

ВруководствечастоупоминаетсяметодобщегопроизводственногоТО
(TotalProductiveMaintenance—TPM),разработанныйСеичиНакаджима.
Онообъединяетпрофилактическоеиупреждающее,качественноеиавто
номноеТОвединуюсистему.
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Руководствопредназначенодлятипо
графийвовсёммире.Внёмучтеныне
всерегиональныеразличиявтермино
логии,материалахиспособахобслу
живания.

ВАЖ НОЕ УКА ЗА НИЕ  
ПО ТЕХ НИ КЕ БЕ ЗО ПАС НО СТИ!
Убедитесь,чтомашинанахо
дитсявсостоянии«Надёжного
отключения»,преждечемпри
ступитькобслуживаниюкако
голибокомпонента(например,
чтобыбылапрекращенапода
часжатоговоздуха,эл.тока
игаза).РаботупоТОможет
выполнятьтолькообученный
техническийперсонал,знако
мыйсправиламитехникибез
опасности.Общееруководство
неможетучитыватьспецифи
ческиесвойствавсехпродук
товиметодов,поэтомудолж
ноиспользоватьсятолькокак
дополнениекинформациивашего
поставщика.Егоинструкциипо
техникебезопасности,обслужи
ваниюиТОимеютприоритет.

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.



За чем де лать ТО?
Существуетвнутренняявзаимосвязьмеждупроизводительностью,надёжно
стьюиТО.ВажнейшиепреимуществаэффективногоТО—снижениеиздержек
производства,повышениепроизводительностиистабильновысокоекачество
продукции.ТО—гарантияинвестицийинеобходимопоправиламтехники
безопасности,условиямстрахованияиположениямзаконов,крометого,умень
шаетпсихологическиенагрузкинапроизводственныйперсонализзаотказов
машин.Полиграфическиепредприятия,внедрившиеупреждающуюсистему
техническогообслуживания,единодушноотмечаютзаметноеповышениепро
изводительности,связываяегоссокращениемнезапланированныхостановок
машин,увеличениемвыпускагоднойпродукции,уменьшениемобъёмамакула
туры,стабильнымкачествомименьшимколичествомнесчастныхслучаев.

Ещёодинфакторэкономичности—содержаниевисправностиценного
производственногооборудования.НадлежащееТОсохраняетегоиснижает
издержкипроизводствавтечениевсегосрокаслужбытехникизасчётсни
женияизносаисокращенияпотребностивзапасныхчастях.

МногиеполиграфическиепредприятияпопрежнемуосуществляютТО
толькопринеисправностях,хотяестьвескиеоснованияговоритьвполь
зуэффективногоупреждающегоТО.Опытсвидетельствует,чтоотдельные
проблемыредкоприводятксущественнымпотерямпроизводительности.
Скореепотеривызваныкомплексомхроническихпроблем,скоторыми
типографиипримиряются,заботясьлишьотом,чтобымашиныпостоян
ноработали.Обычнополиграфическиепредприятиярассматриваютотка
зымашинкаксоставнуючасть«реагирующей»формыорганизацииТО
попринципу:«Нечинито,чтонесломано».Последствиятакогоподхода
обозначенывконцепцииобщегопроизводственногоТО(TotalProductive
Maintenance—TPM)как«шестьбольшихисточниковпотерь»,подрываю
щихпроизводительностьирентабельность.
1.Серьёзныеотказымашин:единичныеилихронические.
2.Медленныепереходсзаказаназаказиналадкавлияютнаобщеевремя

производстваиозначаютпотерюкачественныхэкземпляров.
3. Частыепериодыхолостогоходаинепродолжительныеперерывыпроиз

водства:причинапотерьвремени—некачественныематериалы,дополни
тельнаярегулировка,чисткапечатныхформидатчиковит.д.Квнешним
причинамотносятслишкомпозднююилиошибочнуюпоставкупечатных
формицветопроб,недостаточныеданныепозаказу,ожиданиеклиента.

4. Пониженныескоростивызванынекачественнымиматериаламииплохим
общимсостояниеммашины,проблемамиссушкойиприводкой.

5.Серьёзныеиздержки(время,материалыирасходы)возникаютприизго
товлениипродуктовнеудовлетворительногокачестваилинеобходимости
печатиновых.

6.  Медленноеполучениепробногооттискаисокращённаявыработкагод
нойпродукции:большойобъёммакулатурыинизкаяскоростьвследствие
проблемприпечати(напр.,искажениецветопередачи,тенение,приводка
фальца)илипроблем,связанныхсТО(стопорвфальцаппарате).
ПомнениюКеннетаЭ.Риццо(GATF«TotalProductiveMaintenance»),

основныепричиныпотерьпроизводительностикроютсяворганизацииТО
поуказанномупринципувсочетанииснеэффективнымиуправлением,обу
чениемиобслуживанием.Растущаяконкуренциятребуетболееэкономич
ной,быстройипродуманнойорганизациитрудазасчётзарекомендовавших
себявмасштабахотраслитехнологийиинструментов.Общеепроизводст
венноеТО(TotalProductiveMaintenance,TPM)соединяетпрофилактиче
ское,плановоеитекущееТОсуправлениемкачествомипостояннымусо
вершенствованиемвединуювсеобъемлющуюсистему.Применениетехно
логии—однаизосновразвитияэкономичногоигибкогопроизводства.
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«Спи раль от ча я ния от ава рий ма шин»
1)  Про из вод ст вен ные по те ри вслед ст вие 

ава рий и низ кой про из во ди тель но сти
2)  Вы со кая на груз ка на ма ши ны для ком

пен са ции про из вод ст вен ных по терь
3)  Ещё боль ше ава рий и по терь вре ме ни
4)  Силь ный про из вод ст вен ный прес синг 

умень ша ет вре мя, от во ди мое на ТО
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1

3

Боль шин ст во ве ду щих про мыш лен ных 
пред при ятий при ме ня ют вза им но пе ре кры
ва ю щи е ся тех но ло гии:
1)  Об щее ка че ст вен ное ТО (Total Quality 

Maintenance, TQM)
2)  Ра бо та в ко ман де с раз де ле ни ем функ ций
3)  Не пре рыв ное усо вер шен ст во ва ние 

(CI: Continuous improvement)
4)  Стан дар ти зо ван ные спо со бы об слу жи

ва ния (SOP: Standard Operating Proce
dures)

5)  5 ос нов ных ша гов (разъ яс не ние, кон фи
гу ри ро ва ние, очи ст ка, про вер ка, кон со
ли да ция)

6)  Адап та ция к но вым тен ден ци ям раз ви
тия (QC: Quick Change developement)

7)  Об щее про из вод ст вен ное тех ни че ское 
об слу жи ва ние (TPM)

1 TQM 3 CI

7 TPM

4 SOPs 6 QC

2

5

Эво лю ция ТО
Пе ри од Стра те гия Ана ло гия с ме ди ци ной че ло ве ка «Ме ди ци на» для ма шин

< 1950 ава рий ная ин фаркт ми о кар да вы со кие за тра ты, ре монт при от ка зе

< 1970 про фи ла к ти че ская  хи рур ги че ское ле че ние с шун ти ро ва ни ем ре гу ляр ная за ме на ком по нен тов

> 1970 про гно сти че ская ран нее рас по з на ва ние за бо ле ва ний серд ца кон т роль со сто я ния, ран ний ре монт

> 1980 уп ре ж да ю щая кон т роль уров ня хо ле сте ри на в кро ви и кро вя но го да в ле ния,  кон т роль ра бо то спо соб но сти и за гряз не ния,  
  ра зум ное пи та ние, со от вет ст ву ю щее пер во при чи нам  об щее про из вод ст вен ное ТО (TPM)
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Эф фе к тив ное ТО на чи на ет ся с ос нов ных во п ро сов по уп ра в ле нию 
фи нан са ми.
РассматриваетсялиТОкакнеизбежноезлоилиинвестициявповышениепроиз
водительностииснижениеиздержекпроизводства?Оцениваютсялинеисправ
ноститолькопоиздержкамнаихремонтилирассчитываютсявсевызванныеими
потери(издержкинаремонтипроизводственныепотери,повышенныйрасход
материаловикосвенныеиздержки—например,насверхурочныеработы)?

ПрогрессивныепромышленныепредприятияпричисляютиздержкинаТО
кобщимиздержкампроизводстваиучитываютврасчётахпростоиикосвенные
издержки.Этотподходкфинансовомуменеджментупредлагаетсущественные
отправныепунктыдлясниженияиздержекиповышенияпроизводительности.
Ещёодинплюсвтом,чтопоявляетсябольшепригоднойдляпродажипроиз
водственноймощности,котораяможетбытьпреобразованавбольшееколиче
ствозаказовлибовуменьшениеинвестиций(меньшееколичествопечатных
машин)притойжеприбыли.

Разницамеждуэффективнымиинеэффективнымиприёмамиможетбыть
оченьбольшой.Опытпредприятий,заметносократившихиздержки,уменьшив
объёмТО,свидетельствует:надёжностьиэффективностькомпанийвтечение
первогогодапостепенносокращается,азатемрезкопадает,издержкижевсвя
зисотказами(запасныечасти,производственныепотери,макулатураисверх
урочныеработы)повышаются.Низкаянадёжностьведётктому,чтодажепри
крупныхзатратахвосстановлениепроизводительностиотнимаетгораздоболь
шевремени,чемтекущийремонт.

Разнообразиенашейотраслинепозволяетвывестипростуюформулувре
мя/издержкидлясоразмерныхиздержекТО.Она,скорее,зависитоттипа
машины,срокаслужбыирабочихчасов.ПроизводителимашиниGATF
рекомендуютвыделятьоколо5%общегоколичестварабочихчасовдлянадёж
ноговоплощенияконцепцииТОмашиныдлякоммерческойпечатискругло
суточнымрежимомработы.Самыйважныйфактор—невремяилиштат,
аэффективностьинвестицийвТОотносительноповышенияпроизводитель
ностиисниженияобщихиздержекпроизводства.Важно,чтобыэффектив
ностьштатаизатратвремениизмеряласьипроверялась.

РезультатуспешнойупреждающейстратегииТО—повышеннаяпроизво
дительность.Внедрениетакихпрограмм,какTPM,TQMиавтономногоТО,
показывает,чтопроходитпримернотригода,покасистемысформируютсякак
частьоперативнойкультурыпредприятия.Рядтипографийсообщаютобулуч
шениях—интервалымеждуостановкамимашиныувеличилисьболеечемна
20%,чистаясредняяскоростьпечатиповысиласьпримернона25%,аобъём
макулатурыснизилсяпочтивдвое.Дальнейшиепреимущества—длительное
времяэксплуатациимашинивысокийиндексотдачиинвестицийзасчётлуч
шегообслуживанияклиентов.

За т ра ты или вло же ния?

Ос нов ные по ка за те ли  
про из во ди тель но сти  
(KPI, Key Performance Indicators)
Долж ны раз ра ба ты вать ся и вы би рать ся 
со т руд ни ка ми, ко то рые их при ме ня ют. 
По ка за те ли для пе чат ной ма ши ны,  
ори ен ти ро ван ные на про из вод ст во:
Ма шин ное вре мя для про из вод ст ва
Сред нее ко ли че ст во эк зем п ля ров в час
Сред нее вре мя на лад ки
Сред ний объ ём ма ку ла ту ры
(в за ви си мо сти от ка че ст ва) 
Ко ли че ст во об ры вов по лот на
По ка за те ли, за ви ся щие от ТО: 
Не за пла ни ро ван ные ос та нов ки для ре мон та
% вре ме ни про сто ев из-за ава рий
% до ра бо ток — уст ра не ния не до с тат ков  
(ос нов ная при чи на вы со кой сто и мо сти ТО)
Ме ж ду а ва рий ный пе ри од
Сто и мость ис поль зо ван ных ча с тей и рас-
ход ных ма те ри а лов 
Два бло ка дан ных долж ны ре гу ляр но про ве-
рять ся, что бы дать пред ста в ле ние об эф фе к-
тив но сти про из вод ст ва и ТО. Вза и мос вя зан ные 
и на гляд но пред ста в лен ные фа к ты по мо гут 
опе ра то рам, об слу жи ва ю ще му пер со на лу,  
уп ра в лен цам и по став щи кам объ е к тив но оце-
нить по те ри про из во ди тель но сти и ре зуль-
та ты.

Ре гу ляр ная еже не дель ная про вер ка по з-
во ля ет ис поль зо вать ре сур сы тех ни че ско го 
об слу жи ва ния це ле на пра в лен но для об ла с-
тей с са мым вы со ким спро сом. По ка за те ли 
(KPI) долж ны рас пре де лять ся ме ж ду со т руд-
ни ка ми на всех ие рар хи че ских сту пе нях, что-
бы они мог ли на блю дать из ме не ние про из-
во ди тель но сти. Это спо соб ст ву ет раз ви тию 
со з на ния  соб ст вен ни ка и об щей от вет ст вен-
но сти за со хра не ние иму ще ст ва фир мы.

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. Кор ре к ти ру ю щее (ис пра в ля ю щее) ТО: надёжностьимеетвысшийпри
оритетприпредотвращенииаварий.Наэтойступени,чтобысновапустить
входмашину,самыхвысокихиздержек(«нечинито,чтонесломано»)тре
буетликвидацияаварийныхслучаевипостоянныхпроблем.

2. Вос ста но ви тель ное ТО: восстановлениепервоначальногосостоянияобо
рудования,котороедопускаетнормальноетехническоеиэксплуатационное
обслуживание.Сосредоточьтесьсначаланачастыхмалыхавариях—всум
меонидаютсамуювысокуюпотерювремени.Внезапныйслучайныйотказ
сболеедлительнымвременемремонта—вбольшинствеслучаеврезультат
продолжительногоухудшенияположения,авосстановительноеТО—
отправнойпунктдлясокращениятакихпотерь.

3. Пла но вое про фи ла к ти че ское ТО: нормальноепроведениеплановогоТО
постандартам,процедурамиотчётам,чтобыминимизироватьотказы.Про
следитезапоказателямиотказовбыстроизнашивающихсячастей,органи
зуйтебазуданныхпоремонтуиразработайтенаеёосновекаталогчастей.
ВнедритесамостоятельнуюпрограммуТОдляобслуживающегоперсонала.

4. Кон т роль со сто я ния: тольконемногиекомпонентыимеютпостоянныйсрок
эксплуатации.Обычнопроходитдолгоевремя,преждечемнаступаетотказ.
Дляконтролясостоянияиспользуютинструменты,позволяющиенаранней
стадиираспознатьухудшениесостоянияиинициироватьТО.Цель—выпол
нитьремонтдешевле,быстрееибезнезапланированныхостановокмашины.

5. Не пре рыв ное усо вер шен ст во ва ние: постоянныйцикл,включающий
проверку,развитие,повышениеквалификации,наблюдение,менеджменти
усовершенствование.Целидолжныконцентрироватьсянакрупныхфакто
рахзатрат,чтобыупроститьсистему,повыситьэффективность,сделатьвоз
можнымиэкономическицелесообразноеТО,повыситьнадёжностьипроиз
водительностьоборудования.Длякаждогофакторадолженбытьназначен
ответственный.Онзадаётцели,документируетмероприятияирезультаты,
возглавляеткомандусразделениемфункций.Используетсяширокийдиа
пазонтехнологий,например,Kaizen,SixSigmaиRootCauseAnalysis.

Прианализежизненногоцикла(LifeCycleAnalysis,LCA)сочетаютвсе
факторывлияниявовремяэксплуатации(энергопотребление,простои,
рабочаяскорость,техническоеобслуживание,запасныечасти,макулатура,
зданиеит.д.)вединыйпроизводственноэкономическийподход,миними
зируясовокупныеиздержки.Большойпотенциалсниженияиздержекуже
осознантипографиями,применяющимиLCAвсочетанииспрограммами
TPM,чтобыготовитьрешенияозакупках,атакжедляобслуживанияипри
обеспеченииобщихпроизводственныхинтересов.

Са мо сто я тель ное ТО опе ра то ром

Опе ра то ры зна ют свои ма ши ны луч ше, 
чем кто-ли бо дру гой. Уча стие опе ра то ров в 
ТО — стан дарт в про мыш лен но сти — по з-
во ля ет об слу жи ва ю ще му пер со на лу луч-
ше по нять воз мож но сти пре дот вра ще ния 
про б лем и сни зить из держ ки ТО. Внед ре-
ние тре бу ет ма лых ша гов, де ле ги ро ва ния 
от вет ст вен но сти, по сто ян но го усо вер шен-
ст во ва ния и кол ле к тив ной ра бо ты об слу-
жи ва ю ще го и пла ни ру ю ще го пер со на ла. 
Ба зо вая ра бо та ох ва ты ва ет:
l  Ре гу ляр ную чи ст ку и ос мотр.
l   Ре гу ляр ную смаз ку и кон т роль за по ров 

(вин тов, бол тов и зам ков).
l   Ре гу ляр ный кон т роль со сто я ния ма ши ны.
l   По ни ма ние и при ме не ние кор рект ных 

спо со бов ТО и об слу жи ва ния.

Пла но вая таб ли ца для са мо сто я тель
но го ТО под дер жи ва ет ся бри га дой 
ма ши ны в ак ту аль ном со сто я нии и 
по мо га ет ус та на в ли вать оче рёд ность 
ра бот. Они вы пол ня ют ся ли бо в пла
но вые пе ри о ды ТО, а при ма лых объ
ё мах — во вре мя ос та но вок ма ши ны 
Фо то Quad Graphics

Стра те гия 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

Упреждающая

Реагирующая

Время

5) Постоянное

4) Контроль 

3) Профилактика

1) Устранение
повреждений

2) Восстановление
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Раз ра бот ка стра те гии

Стратегическиецелиориентируйтенарезультат.Мероприятиядолжныповысить
надёжностьмашиныипроизводительность,сохранитьматериальныеценностислуж
бамиТОвсотрудничествеспроизводственниками.Желаемыйрезультатдолжен
определятьсявместесмероприятиямипосовершенствованиюцелей,например:
• Достижениемаксимумапроизводственноймощностиистабильноекачество.
• Минимумзапланированныхинезапланированныхостановокмашины.
• Минимизацияиздержекпроизводства,объёмамакулатурыиколичествааварий.
• ОптимизацияиздержекТО.

Базоваястратегиядолжнаначинатьсясустановленияактуальногосостоянияпро
изводстваиопределятьфакторы,ограничивающиепроизводительность.Установите
очерёдностьустраненияважнейшихпомехповышенияпроизводительности.При
ведитестратегиювсоответствиесвозрастомитехнологическимуровнеммашины,
количествомотработанныхмашинойчасовиструктуройзаказов.Различиемежду
типографиямислучшимиихудшимидоходамивтом,чтопервыеработают,какопи
сановыше.Недостаточноиметьхорошиепланыистратегии,еслионинеосуществля
ютсянапрактике.

Припривлечениивнешнихподрядчиковдляоказаниястандартныхуслуг(напр.,
вилочныепогрузчики,компрессоры,электрика)доминируютсоображениявыгоды.
Разумеется,целесообразностьпривлечениявнешнихисполнителейдляосновногоТО
печатнойтехникитребуетсерьёзнойоценки.ОбычнопредпочтительнеедляТОсоз
даватьсобственнуюспециализированнуюкоманду,котораяпонеобходимостиполу
читподдержкувнешнихподрядчиков.

 Клю че вые фа к то ры ус пе ха

1. Вы де ляй те луч ших сре ди спе ци а ли стов и ру ко во ди те лей по ТО: дляуспешного
проведениясреднесрочнойилидолгосрочнойстратегииэффективногоТОнеобходи
мапродолжительнаяпрограммамотивацииперсоналавсехуровней.
2. За пла ни ро ван ное вре мя: до с туп к ма ши нам — глав ная про б ле ма. Планирование
ТОдолжнорассматриватьсякакчастьпланированияпроизводстваиучитыватьвре
мя,приоритетыивидыработ.
3. Со от вет ст ву ю щие пер со нал, обу че ние и ин ст ру мен ты: постоянноеобучение—
необходимаяпредпосылкаоптимизациипроизводительностиидоходапредприятия
(используйтепредложенияпоставщиков).Враспоряжениикаждогоотделакруглые
суткидолжныбытьнеобходимыеинструментыируководства.
4. Наб лю де ние ос нов ных по ка за те лей (KPI): приведитепланированиетехнического
обслуживаниявсоответствиесприоритетами.Проинформируйтевсехорезультатах.
5. Под к лю чи те все ос нов ные от де лы: люди—этобольше,чемполовинарешения.
Обращайтевниманиенаихусилияиобеспечьтеэффективнуюколлективнуюработу
операторов,отделовТО,планированияикоммерческого.
6. До ку мен та ция: подготовьтеконтрольныеспискиТОдлякаждоймашиныикаждо
гопериода,которыеподписываютсялицом,выполнившимзадачу.Опишитепонятно
иточнонеобходимыеработыпоТО.
7. Стан дарт ные ин ст рук ции по ТО и экс плу а та ции: стандартныеинструкциипоТО
иэксплуатацииповышаютэффективностьработыперсонала—внихпонятнораспи
санывсезадачи,чтообеспечиваетсистемныйподходиповышаетбезопасность.
8. Ис поль зуй те раз лич ные уров ни под го тов ки: распределяйтезадачи,чтобыопти
мальноиспользоватьнавыкиобслуживающего,техническогоперсоналаивнешних
поставщиковуслуг(подрядчиков).
9. Склад ской за пас важ ных ча с тей: позаботьтесьозапасенаскладебыстроизнаши
вающихсячастей,срокэксплуатациикоторыхизвестен.Этопозволитизбежатьмно
гочасовыхпростоевмашины.Организуйтебазуданныхпорасходузапасныхчастей.
Поставщикимогутпредоставлятьвраспоряжениекаталогизапасныхчастей.
10. Как бы ст рее все го не спра вить ся с де лом (за ва лить): отсутствиедолгосрочного
интересанаруководящемуровне;рассмотрениеТОкакотдельногопроцесса;отсут
ствиеконтролязаосновнымипоказателями(KPI);пренебрежениераспределением
обязанностейвовремяработпоТО.

Ша ги об ще го про из вод
ст вен но го ТО (TPM) для 
по вы ше ния эф фе к тив но
сти ма шин:

1. Вос ста на в ли вай те ма ши ны 
в со от вет ст вии с пер во на чаль-
ны ми спе ци фи ка ци я ми и уст-
ра няй те при чи ны ухуд ше ния их 
ра бо ты.
2. Пла ни руй те про фи ла к ти че ские 
про грам мы ТО, вклю чая уро вень 
про из во ди тель но сти, ра бо ты и 
до ку мен та цию.
3. Про во ди те про фи ла к ти че ское 
ТО для вы яв ле ния ком по нен тов, 
ко то рые его долж ны прой ти, 
до их вы хо да из строя.
4. Раз ра бо тай те от дель ную 
про грам му ТО для опе ра то ров 
ма шин.
5. Улуч шай те ус ло вия тру да, 
что бы до с тичь или пре взой ти 
от рас ле вой стан дарт.

Пос ле ду ю щие ша ги TPM 
для усо вер шен ст во ва ния 
тех но ло гии:

6. Из бе гай те уз ких мест в про из-
вод ст вен ном про цес се.
7. Обес печь те над ле жа щее ка че-
ст во ма те ри а лов.
8. Ис пы тай те и про кон т ро ли-
руй те ка ж дую ста дию про цес са, 
ис поль зуй те стан дар ты и про ве-
роч ные ин ст ру мен ты.
9. Внед ри те ис пы тан ные пра к ти-
ки пись мен ны ми стан дарт ны ми 
ра бо чи ми ин ст рук ци я ми.
10. Раз ра бо тай те про грам му 
бы ст рой на лад ки.
11. От сор ти руй те не удо в ле тво-
ри тель ные про ду к ты.

Но вые тех но ло гии пе чат ных 
ма шин сни жа ют из держ ки ТО в 
не сколь ких об ла с тях (ав то ма ти-
че ская смаз ка, дат чи ки с са мо-
очи ст кой, си с те мы смы ва ва ли-
ков и оф сет ных ре зин). По вы-
ше ние ав то ма ти за ции при во дит 
к то му, что опе ра то ры ре же по я-
в ля ют ся у ма ши ны. Тен ден ция 
со кра ще ния чис лен но сти бри гад 
и сро ков на лад ки при во дит к 
со кра ще нию воз мож но стей про-
ве де ния ТО си ла ми опе ра то ров.

Что бы си с те мы пред на-
строй ки да ва ли эф фе к тив-

ные ре зуль та ты, не об хо ди мо ре гу-
ляр но и ос но ва тель но про во дить 
ТО си с те мы по да чи крас ки и 
увлаж не ния.



6

Контроль состояния

Регулярныймониторингпомогаетвыявитьнеисправностьнараннихсроках
возникновенияисократитьиздержкинаеёустранение.Первыйшаг—нор
мироватьпроизводительностьивремямеждуобнаружениемотклоненийот
нормыиотказомкомпонента.Схемадействий:какможнобыстрееобнару
житьизменение,ухудшающеесостояниекомпонента;диагностироватьего
вид,масштабиместо;решить,чтоикогдаделать.Приэтомконтролируются
визуальноиинструментально(включаятермографиюииспользование
ИКсредства)показателипроизводительности(KPI),вибрация,энергопо
требление,смазкаиистирание.

Начнитесперсонала:люди—важнейшийфакторвТОблагодарясвоим
органамчувств.Хорошообученныйработникдолженраспознаватьпричину
сниженияпроизводительностимашин.Выявлениепроблемосложняетсяна
предприятиях,оснащённыхзвуконепроницаемымикабинами,—операторы
неслышатнекоторыеакустическиесимптомы,дажевблизиработающей
машины.Персоналбудетдействоватьэффективнее,еслиснабдитьегосоот
ветствующимисредствамиконтроля.

Большинствоэлектронныхизмерительныхприборовзаписываюти
передаютрезультатыизмеренийвэлектронновычислительныесистемы,
чтоупрощаетанализтенденций.Передзакупкойприборапроверьтевместе
сдругимиполиграфическимипредприятиямиилипоставщиками,какие
моделинедороги(ценысейчасупали),надёжныиобладаютдружествен
ныминтерфейсом.

Выберитеодинилидваосновныхприбораиоценитеихполезностьпри
мерновтечениегода(одновременноевнедрениемногихприборовнежела
тельно).

Приборыдолжныприменятьсяправильно.Дляэтоготребуетсяихкали
бровкаисоответствующееобучениепользователей.

Применяйтеприборырегулярноизаписывайтерезультатыизмеренийв
томформатеданных,которыйпозволяетпроводитьрациональныйанализ
тенденций,планироватьмероприятияиналаживатьсвязьменеджментаи
персонала.

1)  Внеш ний 
вид

5) Тем пе ра ту ра

2) За пах

Че ло век об ла да ет соб ст вен ной «си с
те мой кон т ро ля со сто я ния» и мо жет 
ося зать, слы шать, ви деть, обо нять да
же ма лые из ме не ния. Ор га ны чувств 
опе ра то ров и тех ни че ско го пер со на ла 
сле ду ет тре ни ро вать для оп ре де ле ния 
точ но го со сто я ния пе чат ной ма ши ны

3) Звук 

4) Ви б ра ция

Элек трон ная тех ни ка по мо га ет кон т ро
ли ро вать со сто я ния ма ши ны и об на ру
жи вать не по лад ки, пре ж де чем их  
сим пто мы про явят ся от кры то
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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

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
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м
ы

й 
пр
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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 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
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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
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Но вое тер мо гра фи че ское ПО со че та ет ся с 
ка ме ра ми лю бо го ти па. Мо де ли с вы со ким 
раз ре ше ни ем ото бра жа ют всю ма ши ну

Ре гу ляр ные ин ф ра крас ные из ме ре ния 
тем пе ра ту ры по ка зы ва ют от кло не ния, 
яв ля ю щи е ся ран ни ми при зна ка ми  
про б лем
Фо то Sun Chemical

Циф ро вые ульт ра зву ко вые ска не ры 
вы яв ля ют утеч ки сжа то го воз ду ха и оце
ни ва ют со сто я ние под шип ни ков  
Фо то Том Адаш

За пись и ана лиз дан ных. Бессмысленнособиратьданные,еслионинеана
лизируются,неиспользуютсядляпланированияинедоводятсядовсех
заинтересованныхлиц,включаяоператоровмашин.Почтивсеустройства
контроляэкспортируютданныевцифровыхформатах,удобныхдляанализа
тенденций(вт.ч.наосциллоскопе),сохранениявзвуковомвидеипередачи
поИнтернету,еслидлярешенияпроблемынеобходимапомощьэкспертов.
Интегрированнаябаза,вкоторойхранятсяданныепоультразвуку,вибра
цииитемпературе,чрезвычайноважнадляперекрёстногоанализа.

Ком пь ю те ри зи ро ван ные си с те мы уп ра в ле ния ТО (Computer Managed 
Maintenance Systems — CMMS). Естьмножествосистемдляавтоматизации
ТО,контролясостояния,инвентаризацииипоставкизапасныхчастей,упра
вленияперсоналом.

Тер мо гра фи че ские уст рой ст ва. Колебаниятемпературызаметновлияютна
производительностьпечатноймашины.Инфракрасныеизмерительныеписто
летыикамерыпреобразуюттепловоеизлучениемашинывтаблицыиграфики
рабочейтемпературы.Вкачествеэталонныхдолжнызаписываться(состороны
обслуживанияипривода)значения,соответствующиенормальнымпараметрам
работымашины.Благодарярегулярномуизмерениюможнообнаружитьлюбое
отклонениеотнормы,являющеесяраннимпризнакомпроблемы.Инфракрас
ныеизмерительныепистолетылегкотранспортируютсяинастраиваютсяна
различнуюдлинуволныдляизмерениятемпературыповерхностикомпонентов
(валиков,резервуаровдляувлажняющегораствора,печатныхформ,офсетных
резин,сушек,охлаждающихцилиндров),выявляютнеплотныеэлектрические
контакты,перегретыеэлектродвигателиилинеисправныешарикоподшипни
ки,проверяюттемпературуповерхностибумажногополотнавовсеймашине.
Термографическиекамерывыдаютдетальныеизображениятемпературныхзон,
анализкоторыхзаранеепредупредитомеханическомизносе,недостаточной
смазке,сломанныхкреплениях,плохойвентиляции,испорченныхпредохра
нителяхит.п.(кромеконтролязаподшипникамивзакрытыхкожухах).Сов
ременноеПОдляобработкитепловыхизображенийподходитдлявсехтипов
камер.Моделисвысокимрасширениемвыдаютизображениявсеймашины.

Подобныеустройствачастоприменяютспециализированныефирмы,
посколькуоборудованиедорогостоящее,адляанализаизображенийирас
шифровкиданныхнеобходимопривлекатьэкспертов.

Циф ро вые ульт ра зву ко вые ска не ры. Эффективныйинструментпоискапро
течеквсистемеподачисжатоговоздухаиоценкисостоянияподшипниковвра
щающихсячастей.Ультразвукпреобразуетсявслышимыезвуки,помогающие
анализироватьтенденции,оптимизироватьсмазкуивыявлятьнеисправности.
Снабжённыйсканероминаушникамиоператорслышитобразцыколебанийраз
ныхкомпонентов(современнаяформастетоскопа).Онинезначительны,если
подшипникхорошосмазан,иусиливаются,еслимаслянаяплёнканарушается.
Когдауровеньшумавозвращаетсякнорме,подкачкасмазкипрекращается.

Ак се ле ро мет ры. Особеннополезныприанализевысокочастотныхколеба
ний(например,подшипниковдлявращающихсячастей).Обычнотребуют
плотногосоприкосновениясобследуемойчастью.

Кон т роль ви б ра ции. Регулярноеизмерениевибрациипереноснымиистаци
онарнымиустройствами—эффективныйметоддиагностикиходовыхчастей
машины.Требуетгораздобольшейподготовки,чемобследованиеспомо
щьюультразвука,нообеспечиваетзначительнуюглубинуанализапридиаг
ностикенеправильнойнастройкиинарушенияхбалансировкидвигателей,
редукторовиподшипников.

Кон т роль ные точ ки. Маркируютсяпластиковымиэтикеткамиспростой
кодировкой.Усовершенствованныеэлектронныесистемымаркировкиобес
печиваютавтоматическоераспознаваниеискачиваниеданных.

Ана лиз мас ла. Даётпредставлениеосостояниизакрытыхсистемсмазки,
показываетпризнакиизноса(металлическиечастицы)изагрязнениемасла
(силикон,вода),обеспечиваетраннеевыявлениепроблемпривода.Обычно
пробыисследуютсявспециальнойлаборатории.

Стро бо скоп. Используетсядлябыстрогоосмотрадвижущихсячастей(лент,
цепей,цилиндровифальцаппаратов),выявляетизносилинеобычноерабо
чеесостояние.Применяетсятолькоприналичиипрозрачныхзащитныхуст
ройствилиоткрытыхзащитныхрешёток.
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Вы я в ле ние тре щин. ТехнологииMagniFluxвыявляюттрещиныввалах,
насосах,подшипникахибоковыхстенках.Обычноприменяютсянаоткры
тыхагрегатах.

Тен зо мет рия.Специальноеобследованиевыявляетместныенагрузкина
отдельныекомпоненты.Применяетсядляпроверкипоследствийвнезапных
нагрузок(например,когдачерезмашинупроходятместасклейки).

Ма но метр. Измеряетсопротивлениедвижениювоздухаислужитдля
объективнойоценкинеобходимостизаменывоздушногофильтра(взависи
мостиотегосопротивлениядвижениювоздуха).Измеряетипадениенапо
ранаводяныхфильтрах.

Вы рав ни ва ние с по мо щью ла зе ра. Ненадлежащеевыравниваниечастей
машин,валиков,цепей,приводныхремнейироликов—главнаяпричина
быстрогоизносаипроблемприэксплуатации.

Циф ро вая ка ме ра. СнимайтепроцедурыТОипроблемныеслучаи(изобра
жениямогутпередаватьсяпоИнтернетуиспособствоватьбыстройинадёж
нойдиагностикесложныхпроблем).Видеокамерасэлектроннымзатвором
поможетприанализефункционированиярулоннойзарядкиифальцаппарата.

Ди с тан ци он ный сер вис. Егопредлагаютмногиепоставщикиуслуг,подклю
чаяоборудованиечерезмодемдляконтролятенденцийработы.Проверяя
отчётыонеполадках,сервисныеслужбыобеспечиваютраннеепредупрежде
ниерискавыходамашинизстрояипланированиеупреждающихмеропри
ятий.Расширяютсервисвебкамерыдлянепосредственнойсвязипечатной
машиныссервиснымцентром.

До с туп к ин фор ма ции. Справочныематериалыдолжныбытьдоступны
персоналувлюбоевремя(резервныеэкземплярыследуетхранитьотдель
но).Централизациявсехданных(включаямультимедийные)вединойбазе
обеспечиваетпростотупоискаидобавлениялюбогоновогоматериала.

Ис пы та тель ные фор мы.Измеряютпроизводительностьпечатноймаши
ны(FOGRA,SystemBrunner,GATFиIFRA),сферыприменения—анализ
специфическихпроблемкачества,ежегоднаяпроверкакачествапродукции
итестированиематериалов(оценкапараметровцветопередачииразличий
междукраскамиисортамибумаги).

Эко ло гия и ус ло вия ок ру жа ю щей сре ды 

Большиеичастыеперепадытемпературы,влажность,сквознякиипылевая
нагрузкапечатногоцехавызываютповышенныйизнособорудования,ухуд
шениехарактеристикрасходныхматериалов(краска,бумага,клей,клеевые
этикеткииленты)ивлияютнаэффективностьпечатноймашины(см.руко
водство№2«Предотвращениеидиагностикаразрывовполотна»,Publish
№10,2005;№1–4,2006).Узагрязнённогоэлектродвигателя,работающего
иззазасоравентиляционныхканаловприповышеннойна10°Cтемперату
ре,срокслужбыможетсократитьсяна50%.Используйтедляконтролятем
пературыИКпистолет.

  Контролируйте состояние воздушных фильтров. В цехе может быть
«грязнее»или«чище»взависимостиотспецификипроизводства.Заме
няйтефильтрывсоответствиисреальнымиусловиямиэксплуатации.

Опытяпонскихтипографийпоказывает,чтохорошаяпланировкаи
конструкциятипографииповышаютпродуктивностьпечатноймашиныи
эффективностьТО.

Пе ред виж ные тум боч ки для хра не ния 
ин ст ру мен тов, сма зоч ных ма те ри а лов, 
чи с тя щих средств и за пас ных ча с тей по
вы ша ют эф фе к тив ность ТО 
Фо то Quad Graphics

Некото рые ти по гра фии и по став щи ки 
ис поль зу ют циф ро вую вебка ме ру с пе
ре да чей дан ных в Ин тер нет по бес про
вод но му ши ро ко по лос но му ка на лу свя зи, 
что бы с по мо щью цен т ров ди с тан ци он но
го сер ви са бы ст рее вы яв лять и ре шать 
про б ле мы. В ка че ст ве при ме ра при ве де
но изо бра же ние си с те мы ServiceVision 
от MAN Roland

Про стой ви зу аль ный кон т роль мас ла 
мо жет мно гое рас ска зать о его со сто я
нии (но вое, быв шее в упо т реб ле нии или 
ис пор чен ное) 
Фо то Swansea Tribology Services

Дру гие сред ст ва кон т ро ля — элек трон
ные кон ду к то мет ры, pHме т ры, тер мо

ме т ры, ден си то мет ры (% IPA), те с ты 
жё ст ко сти во ды, из ме ри те ли твёр до сти 
по Шо ру, из ме ри тель ные кар ты для юс

ти ров ки ва ли ков, при бо ры для из ме ре ния 
тол щи ны де ке лей и оф сет ных по ло тен 

Фо то Sun Chemical

9



9

Си с те мы и ком по нен ты

На дёж ное про из вод ст во тре бу ет хо ро ше
го ТО и чи с той ра бо чей сре ды

Переченьсоставленпоанализуданныхопроса30титипографий,применя
ющихтехнологиипечатиссушкамиибез,атакжетехническогоперсонала
полиграфическихпредприятийчленовWebOffsetChampionGroup.
10 важ ней ших уча ст ков и про цес сов,  
свя зан ных с ком по нен та ми и рас ход ны ми ма те ри а ла ми

1.Контрользаусловиямиизготовленияпечатныхформ.
2.Рулонныезарядки(щётки/пенопластовыевалики,нождлярубкиполот
наприегозабиве,фотоэлементы).

3.Системаувлажненияиувлажняющийраствор.
4.Устройствасмываваликов,настройкаитехобслуживаниеваликов.
5.Дукторкрасочногоаппарата,измерение,ТОиочистка.
6.Осмотр,настройкаизаменаофсетныхрезиниподложек.
7.Очисткаформныхиофсетныхцилиндров.
8.Контрольобразованиятуманаикапелькраски.
9.Очищениеиосмотрсушки/охлаждающихцилиндров.
10.Фальцаппарат:рубовыйнож,фальцклапаны,упоры,настройка,удале

ниеобрывковбумаги.

10 об ще си с тем ных кри ти че ских фа к то ров

1.Окружающаятемпература,влажностьиводоснабжение.
2.Совместимостьрасходныхматериаловихимикатов.
3.Очистка,проверкаинастройкамашины.
4.Смазка,проверкаизаменавсехфильтров.
5.Натяжениебумажногополотна.
6.Системаподачисжатоговоздуха(чистыйисухой).
7.Электрикаиприводы.
8.Нивелировка,выравниваниеичисткасвободновращающихсяваликов.
9.Устранениепротечеквоздуха,краски,маслаиводы.
10.Постоянноеобучениеобслуживающегоперсоналаработенамашинеи

технологиям.12

Системы и компоненты

Надёжное производство требует хороше-
го ТО и чистой рабочей среды

1

10

23 4 5 6 7 8

9

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 важ ных ком по нен та: очи ст ка, про вер ка, ре гу ли ров ка
Неопрятноерабочееокружение,грязныемашины,протечкижидкостейи
незакреплённыечастиврезультатесильногоизноса,высокихтемператур
изагрязнениясокращаютсрокслужбыкомпонентов.Первоетребование
эффективногоТО—оптимизациястандартныхпроцессовочисткиипро
веркиоборудования.ДлядостиженияэффективностиТОтребуетсявре
мя,втечениекоторогобудутвыполнятьсяустановленныепроцедурыи
тренинги.

Очи ст ка. Удалениегрязи,пылиизагрязнений,которыеповышают
истирание,забиваютподающиепроводкииухудшаютохлаждениедвига
телейиэлектрокоробов.Используйтесжатыйвоздухдляочистки,толь
кокогдаэтооднозначнонеобходимо,таккаквысокоедавлениеможет
повредитьчувствительныечасти,аподнявшаясяпыльнебудетудалена.
Применяйтевместоэтогопромышленныйпылесос.Подберитеподходящие
компонентыирастворители(см.ниже).Убирайтевсежидкостисполазала
иступеней,чтобыуменьшитьопасностьтравм.Одновременныечисткаи
смазкапозволятненаноситьнакомпонентыизлишнююсмазку.

Дат чи ки. Ежедневночиститевсё,чтобыизбежатьсбоевиостановок
машины.Чистителинзыиотражателисухойантистатическойтряпкой.Для
основательнойочисткииспользуйтемягкуютряпку,пропитаннуюспиртом,
нотольконеорганическимиилиуглеводородосодержащимирастворителя
ми,разрушающимиячейкидатчика.

Ра с тво ри те ли. Законодательствообохранездоровьяиокружающей
среды(всоответствиисостандартамиDIN16621и52521)требуетпри
менятьчистящиесредствасповышеннойтемпературойвоспламенения
ипониженнымсодержаниемлетучихорганическихкомпонентов(VOC).
Онименееагрессивны,более«маслянисты»,частосмешиваютсясводойи
требуютправильнойдозировки,поэтомунеобходимонекотороеизменение
методовочистки.Непропитывайтетряпкидляочисткибольшимколичест
вомнизколетучихчистящихсредств,содержащихорганическиекомпонен
ты,—иначенаваликиилиофсетныеполотнапопадётслишкоммногорас
творителя.Избытокобразуетмаслянуюплёнкуивызываетпроблемыпри
повторномпускемашины.Каплиэмульсииизводыирастворителямогут
провоцироватькоррозиюметаллическихповерхностей.

Про вер ка за кре п ле ния. Незакреплённаядетальможетвызывать
необычнуювибрациюивнезапносломатьсяилиупасть.Вхудшемслучае—
попастьвдругуючастьмашины,тогдавозможнысерьёзныеполомки.

1 2 3

Со дер жа щи е ся в рас тво ри те ле ка пель ки 
во ды не мо гут ис па рять ся и разъ е да ют 
ме тал ли че ские по верх но сти, вы зы вая 
кор ро зию.  
1) Эмуль сия
2) Ра с тво ри тель
3) Во да
Ис точ ник: 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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Ча с ти цы ме тал ла в мас ле ука зы ва ют на 
ско рый вы ход ком по нен та из строя
Фо то University of Wales

Ре гу ляр но про ве ряй те лен ты на на ли
чие из но са, раз ры вов и пра виль ность 
на тя же ния. Слиш ком сла бое на тя же ние 
умень ша ет пе ре да чу энер гии, слиш ком 
силь ное мо жет при ве с ти к по вре ж де нию 
при вод ных дви га те лей
Фо то Muller Martini

Пра виль ная ка ли б ров ка и на строй ка. Помогаетизбежатьмногих
постоянныхкратковременныхостанововмашин,повыситькачествопеча
ти,эффективностьналадкииуменьшитьобъёммакулатуры.Важнейшие
моменты:натяжениебумажногополотна,регулировканатиска(такжемеж
дупечатнойформойиофсетнымиполотнами),красочныйящикираскры
тиекрасочныхзон,настройкаитвёрдостьваликов,химикатыдляувлаж
няющегораствора.Записывайтеирегулярнопроверяйтеоптимальные
настройки.Длякаждойпечатнойсекциизаписывайтеипостоянноимейте
подрукойлучшиехарактеристикипроизводственныхусловий.

Смаз ка и ме ха ни че ские при во ды
Износкомпонентоввызываетсяистиранием,коррозиейипрямымконтак
томметалласметаллом.Правильнаясмазкауменьшаетизносипредотвра
щаетотказыоборудования.Избыточнаяинедостаточнаясмазка—главная
опасностьприэксплуатациикомпонентовиуплотнений.

Используйтесистематическийплансмазкисчёткимраспределением
ответственностиитолькорекомендованныесмазки(заменителимогутне
иметьвсехнеобходимыхсвойств).

Обеспечьтеправильноеиспользованиесмазочныхпистолетовимас
лёнокнадлежащихтипов,чистотусмазочныхматериалов.Подумайтенад
унифицированнойцветноймаркировкойточексмазкиисоответствующих
смазочныхпистолетов/маслёнок.

За ме на мас ля ных фильт ров.Руководствуйтесьвременнымграфиком
производителя.Заменяйтеодновременномаслоифильтры.

Ав то ма ти че ские си с те мы смаз ки. Онихнередкозабывают,хотявремя
отвременионитребуютвнимания.

Ана лиз мас ла. Регулярныйанализпоказываетсостояниезамкнутых
системсмазки.Братьпробыследуетсразупослеостановкимашины.Они
исследуютсявспециальныхлабораториях.

Це пи. Состоятизмножествамеханическихчастейисоединений,кото
рыедолжныбытьпостоянносмазаны,дабыизбежатьотказов.

Ро ли ки. Чиститеихчерезустановленныепромежуткивремени,смазы
вайтеипроверяйтеправильностьвыравнивания.Проверяйтегладкостьи
квадратноесечениестенок.

Лен ты. Регулярноосматривайтеихнапредметизноса,наличиянадрывов
иправильностинатяжения.Слишкомслабоенатяжениеуменьшаетпередачу
энергии,слишкомсильноеможетразрушитьприводныедвигатели.Ослаб
ляйтенатяжениелентприихзамене,чтобыизбежатьперекручиванияираз
рушения.Проверяйтерасположениеииспользуйтеинструментыдляизме
рениянатяжения,чтобыуменьшитьизносроликаипродлитьсрокслужбы
лент.Избегайтеконтактасосмазкамииприменяйтетолькоодинтиплент.

Ре ду к то ры. ТОзависитотихконструкцииихарактераиспользования.
Руководствуйтесьрекомендациямипроизводителей.

Под шип ни ки. Каждыйтипимеетсобственныйпрофильсмазки,поэ
томунаноситетолькорекомендованныесмазкичерезпредусмотренные
интервалы.

Сво бод но вра ща ю щи е ся ва ли ки. Регулярнопроверяйтепараллельность
ихустановки,правильностьнастройкитягиилёгкостьвращенияподшип
ников.

Пыль за са сы ва ет ся в элек т рош каф пе
чат ной ма ши ны и осе да ет в фильт ре. Ес
ли фильтр не очи ща ет ся, элек т ри че ские 
уз лы мо гут пе ре греть ся, вый ти из строя 
и вы звать по жар
Фо то гра фия MEGTEC

Дви га те ли и элек т ри че ские ком по нен ты
ДолгуюжизньдвигателейинасосовобеспечаттщательнаяочисткаиТО.До80%всехотказоввызываютгрязьипыль,
играющиерольизоляторов,блокирующихпутипоступлениявоздухаивызывающихпревышениетемпературы.

Чащеочищайтевоздухозаборыприпомощипылесоса.Регулярнопрочищайтеилизаменяйтесеткифильтров.
Ежедневнопроверяйтедвигатели,обращаявниманиенанеобычныешумыиотклонениявтемпературе.Изме

ряйтерекомендованныезначенияультразвука,температурыподшипниковиэнергопотребления.Любоеотклонение
отнормуказываетнаухудшениесостояниякомпонентов.

Поворачивайтеколлекторизаменяйтещёткичерезкаждые5–15тыс.часоввзависимостиотихсостояния.
КвалифицированныйперсоналдолженстрогособлюдатьрекомендованныепланыТО.
Элек т рош ка фы. Правильнаячистка(ввыключенномсостоянии!)предотвращаетперегревипродлеваетсрок

службыкомпонентов.Заменяйтефильтрыдляочисткипомеренеобходимости.Удаляйтепыльпылесосом(нико
гданепродувайтесжатымвоздухом!)иочищайтерелеспециальнымсредствомдляконтактов,котороенеразъедает
пластик.Проверьте,прочнолидержатсяконтакты,таккаквибрациямашиныможетихрасшатать.

За пас ные ба та реи SPS. Разряженнаябатареяможетстатьпричинойпотерисохранённыхпрограмм.Заменяйте
батареичерезкаждые12годавсоответствиисуказаниямипроизводителя.
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Сжа тый воз дух
Частоонпереноситотложения,ржавчинуидругиезагрязнения,которые
поддавлениеммогутувеличитьимеющиесяпротечкиивызватьновые.
Дляихкомпенсациидавлениевоздухарегулярноповышается,лишьусу
губляяпроблему.Какправило,теряется10–25%воздуха,чтосоответствует
высокимзатратамнаэнергию.Утечкиневидимыинеимеютзапаха,аих
шипящийшумчастотеряетсянаобщемфонерабочегоцеха.Длявыявления
иустраненияпротечекиспользуйтеультразвуковыеприборы.Ежедневно
проверяйтеуровнимасла,открывайтеипросушивайтевентиликонденсата,
обращайтевниманиенанеобычныешумыивибрацию.

Еженедельнопроверяйтедавлениевоздухаиизмерительзагрязнения
(еслионустановлен),прочищайтеилизаменяйтевоздушныефильтры(есть
фильтры,удаляющиеизвсасываемоговоздухавлагуимасло),проверяйте
предохранительныеиразгрузочныеклапаны.Ежемесячнопроверяйтеком
прессорыишлангинагерметичность.Заменяйтемаслоиисследуйтеегона
наличиезагрязнений,ржавчиныикоррозии.Записывайтеуровеньшумов.

Во да

Еёкачествозаметновлияетнамногиеэтапыпроцессапечатиипотребность
оборудованиявремонте.Критичнысвойстваувлажняющегораствора,отри
цательноевоздействиепечатныхформ,офсетныхполотениваликов,роста
бактерий,коррозии,известковыхнаслоений(солей,вызывающихкоррозию)
втрубах,наохлаждаемыхваликахицилиндрах,препятствующихэнергооб
мену.Вода—многокомпонентнаяжидкостьссильноменяющимсясоставом,
зависящимотместныхивременныхусловий.Провереннаяпрактика—регу
лярнаяпрофессиональнаяоценкакачестваводопроводнойводывкаждой
типографии.Еслинеобходимаводоподготовка(умягчение,полноеопресне
ние,обратныйосмос),следуетопределить,какиедобавкинеобходимыдля
полученияпригоднойдляпечативоды(вЕвропедиапазонpH4,8–5,3,в
США—3,5–4,0)ипостояннойэлектропроводимости.

Жид ко ст ные си с те мы ох ла ж де ния 
Ре гу ляр ные оп ти че ский и аку сти че ский кон-
т роль на пред мет от сут ст вия про те чек, про-
вер ка уров ня да в ле ния, вы яв ле ние не обыч-
ных шу мов и ви б ра ции умень ша ют риск 
воз ник но ве ния ущер ба и про из вод ст вен ных 
по терь. 

Резь бо вые со еди не ния. Ре гу ляр но про ве-
ряй те их гер ме тич ность. Сле дуй те ру ко-
вод ст вам по со еди не нию труб и шлан гов, 
ис поль зуй те для со еди не ния муфт и не под-
виж ных про во дя щих труб гиб кие шлан ги.

Про ве ряй те тем пе ра ту ру. От кло не ние от 
за дан но го зна че ния мо жет вы звать кон-
ден сат на ох ла ж да ю щих ци лин д рах. Не до-
ста точ ное ох ла ж де ние бу маж но го по лот на 
по с ле суш ки — при ве с ти к от ма ры ва нию в 
ре зуль та те от ло же ния крас ки; не над ле жа-
щая тем пе ра ту ра — к по вре ж де нию резь-
бо вых со еди не ний.

Вен ти ля ция и до лив ка. Си с те мы ох ла ж де ния 
ра бо та ют в замк ну том ци к ле и долж ны ре гу-
ляр но вен ти ли ро вать ся, что бы обес пе чи ва-
лась до с та точ ная цир ку ля ция во ды и те п ло-
пе ре да ча. Воз дух в си с те ме мо жет ос ла бить 
дей ст вие хо ло диль но го аг ре га та и по вы сить 
тем пе ра ту ру. В худ шем слу чае вся си с те ма 
ох ла ж де ния вы хо дит из строя.

Про чи щай те гра дир ню/кон ден са тор. Уда ляй те 
ча с ти цы пы ли и оса док, что бы обес пе чи ва лась 
ма к си маль ная мощ ность ох ла ж де ния.

Во дя ные фильт ры. Ре гу ляр но про чи щай-
те их, пре дот вра щая умень ше ние цир ку ля-
ции во ды. Не до ста ю щие или по вре ж дён ные 
фильт ры мо гут стать при чи ной по вре ж де-
ния резь бо вых со еди не ний.
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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.

КувлажняющемурастворунеобходимыдобавкидлястабилизацииpH,чтобыдостичьхорошихпечатныххара
ктеристикидругихважныхпоказателей.Буферныедобавкизамедляюткоррозию,подавляютростбактерийипре
дотвращаютщёлочныезагрязнения.Сверхчистаявода,получаемаяпопринципуобратногоосмоса,весьмаагрессив
напоотношениюкметаллу,икнейнеобходимыдобавкидляповышенияжёсткостиилинейтрализации,прежде
чемонапокинетпластиковыйрезервуар.Ростбактерийможетпрепятствоватьпотокуувлажняющегораствора(осо
беннопротеканиечерезраспылительныесопла),снизитьpHувлажняющегораствораиотрицательноповлиятьна
процесспечати.Добавкикувлажняющемурастворусодержатактивноевеществопротивпрактическивсехводорос
лей.Дляобеспеченияэффективностиувлажняющегораствораегоконцентрациядолжнаудерживатьсявуказанных
производителемпределах.Регулярнопроверяйтеконцентрацию,привозникновениисерьёзныхпроблемопорожни
теипромойтесистемуспециальнымраствором(подробнеесм.«Основныесведенияобувлажняющихрастворахдля
офсетнойпечати»,изд.SunChemicalHartmann).
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Вы бор и хра не ние рас ход ных ма те ри а лов 
Прерываниестабильногопроцессапроизводстваможетнарушитьхими
ческийбалансвпечатноймашине.Одновременнозаменяйтетолькоодин
расходник.Передкаждойзаменойпроверяйтехимическуюсовместимость
новогоматериаласофсетнымиполотнами,резиновымиваликами,краской,
увлажняющимрастворомирастворителями.

Про ве ряй те по ста в ля е мые ма те ри а лы. Убедитесьвцелостностиупа
ковкиисоответствиипоставкизаказаннымспецификациям.Используйте
длядокументированиявсехповрежденийцифровуюкамеру.

Про ве ряй те ор га ни за цию хра не ния. Всематериалыдолжныисполь
зоватьсяпопринципу«первымпоступил—первымизрасходован»,чтобы
избежатьпорчииззаистечениясрокагодности,уменьшитьрисквозникно
венияущербаиэффективнееиспользоватьсредстватипографии.

Не над ле жа щие ус ло вия хра не ния по вы ша ют риск воз ник но ве ния не по
ла док. Всерасходникидолжныхранитьсяииспользоватьсяприокружаю
щейтемпературе20–25°Cивлажностивоздуха5055%,чтобыгарантиро
ватьстабильностьрасширения,свестикминимумунакоплениестатического
электричестваиизбежатьдосрочногостарения.Большинстворасходников
теряютсвойства,еслихранятсявблизиисточниковозона—электродвигате
лей,электроприборовилираспределительныхящиков.Складыдолжныбыть
свободныотпылиисыростиисоответствоватьвсемправиламтехникибезо
пасности,противопожарнойохраныидр.

Пра виль ное хра не ние 
Бу ма га. Оставляйтерулонывупаковкедосамойподготовкиксклей

ке(установкевзарядку).Хранитеихнасухом,чистомировномполупри
температуре,близкойктемпературевпечатномзале.Рулоныукладывайте
штабеляминаторцы,выравниваяпооднойлинииисоблюдаяединоенапра
влениеразмотки.Особеннооберегайтевнешниерулоныиоставляйтедоста
точносвободногопространствадляихтранспортировки.

Са мо к ле я щи е ся эти кет ки и лен ты. Оставляйтевплотьдоиспользова
ниявупаковке.Наихклеящиесвойствасильновлияютзначительныеколе
баниятемпературыивлажности.

Кра ска. Плохопроводиттеплоимедленноадаптируетсякизменениям
температуры.Притемпературахменее18°Cеёвязкостьповышается,что
затрудняетперекачку,притемпературахболее30°Cвязкостьснижается
настолько,чтомогутвозникнутьпроблемыприпечати.

Форм ные пла сти ны. Сохраняйтедоупотреблениявупаковке,чтобы
свестикминимумувозникновениестатическихзарядовиколебанийвраз
мерах.

Оф сет ные по лот на. Распакуйтесмотанныеполотна,проверьтеправиль
ностьихтолщиныипараллельностьнатяжныхпланок.Лучшевсегохра
нитьихвгоризонтальномположении,чтобыизбежатьизгибанияпротив
направлениядвижениябумагивмашине,чтоможетпрепятствоватьнатя

Оф сет ные по лот на сле ду ет хра нить плаш
мя го ри зон таль но, что бы пре до хра нить 
от де фор ма ции про тив на пра в ле ния дви
же ния бу ма ги в ма ши не, ко то рая мо жет 
за труд нить их ус та нов ку. Важ но, что бы на 
оф сет ные по лот на ни че го не ста ви лось, 
ина че они де фор ми ру ют ся

Мно гие про б ле мы про из во ди тель-
но сти объ яс ня ют ся не пра виль ным 
вы бо ром, со че та ни ем или хра не ни ем 

рас ход ных ма те ри а лов. Спе ци фи ка ции за ку-
пок долж ны ори ен ти ро вать ся на ка че ст во, 
со в ме с ти мость и эф фе к тив ность при пе ча ти. 
Ра с ход ные ма те ри а лы с низ кой эф фе к тив-
но стью мо гут не про пор ци о наль но уве ли чить 
об щие из держ ки про из вод ст ва.
• Луч ше все го, ес ли ра бот ни ки ти по гра фии 
(про из вод ст вен ни ки, ре монт ни ки, со т руд-
ни ки от де ла за ку пок) в со т руд ни че ст ве с 
ква ли фи ци ро ван ны ми по став щи ка ми раз-
ра бо та ют спе ци фи ка ции для всех рас ход-
ных ма те ри а лов в со от вет ст вии с тре бо ва-
ни я ми пе чат но го про из вод ст ва. Для это го 
не об хо ди мы фор му ля ры с па ра ме т ра ми 
всех ма те ри а лов.
• Для ка ж дой ма ши ны со ставь те пе ре чень 
бы ст ро из на ши ва ю щих ся ча с тей (фильт ры, 
лен ты и т. д.), ко то рые по сто ян но долж ны 
быть на скла де.

Ру ло ны бу ма ги скла ды вай те друг на 
дру га пря мы ми ря да ми с од ним на пра в
ле ни ем раз мот ки. За щи щай те внеш ние 
ру ло ны ог ра ж де ни ем
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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-
бы на офсетные полотна ничего не стави-
лось, иначе они деформируются

Многие проблемы производитель-
ности объясняются неправильным

выбором, сочетанием или хранением рас-
ходных материалов. Спецификации заку-
пок должны ориентироваться на качество,
совместимость и эффективность при пе-
чати. Расходные материалы с низкой эф-
фективностью 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.

Не распа- Положение Чувствительны Чувствительны  Макс. срок 
Условия хранения материала ковывать для хранения к УФ к озону хранения в 

месяцах

Бумага ✔ на торце ✔ 6

Самоклеящиеся этикетки и ленты ✔ на боку ✔ 6

Краски ✔ ✔ 3

Офсетные полотна размотать плашмя ✔ ✔ 6

Валики ✔ вертикально ✔ ✔ 3

Печатные формы ✔ плашмя ✔ ✔ 12

Химикаты ✔ вертикально ✔ ✔ 3-6

Оптимальные климатические условия температура 20–25 °C
для хранения и производства oтносительная влажность воздуха 50-55% 

Рулоны бумаги складывайте друг на дру-
га прямыми рядами с одним направлени-
ем размотки. Защищайте внешние руло-
ны ограждением

жениюофсетныхполотен.Нехранитенанихникакиепредметы!Укладывайтеофсетныеполотнавстопысчере
дованием:верхняясторона—кверхней,оборотная—коборотной,нонеболее14тиводнойстопе,воизбежание
повреждениянижних.Еслижеполотнаневозможнохранитьвгоризонтальномположении,онимогутхранитьсяв
свёрнутомсостояниивертикальновсвоихтранспортныхтубусах.Свёрнутыеполотнаникогданеследуетхранить
вгоризонтальномположении,дабынедеформироваться.Запасыдолжнырегулярнорасходоватьсяинехраниться
более6месяцев.Бесшовныеполотна(sleeve)хранятввертикальномположениивтранспортныхящиках.

Ва ли ки. Должныоставатьсявспециальнойзащитнойупаковкедоустановкивпечатныесекции.Хранитеихв
сухомпрохладномместевдалиотисточниковУФизлученияиозона,чтобыизбежатьдосрочногостарениярези
ны,причёмввертикальномположениинастойках,безопорынакоренныешейкиилисердечники,чтобыизбежать
остаточнойдеформации(«лыски»).Придлительномхраненииежемесячноихповорачивайте.
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Экс по ни ро ва ние обыч ных пе чат ных форм с плё нок
1.Проверьтекопировальнуюраму:неравномерноерассеяниесвета(отцент
раккраямрамки)преждевременноизнашиваетнегативныепечатныеформы
(недоэкспонированиеприводиткнеполномузатвердеваниюпокрытия).Для
позитивныхформмогутпроявлятьсяотклонениявсвойствахпередачиизобра
жения.

 Проверьтеравномерностьэкспонированияповсейкопировальнойраме,
экспонируянесколькоконтрольноизмерительныхклиньевотцентрак
краям.Запишитезначениядлявсехклиньевисравнитерезультаты.

Негерметичныеместанакопировальнойрамевызываютнеравномерный
контактмеждуплёнкойипечатнойформойизамедляютполучениевакуу
ма(упозитивныхформможетухудшитьсявоспроизведениеоригинала,ау
некоторыхнегативныхснижаетсятиражестойкость).

 Проверьтекопировальнуюрамунаотсутствиеповрежденийвакуум
ногогерметика;осмотритевакуумныйнасос.
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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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Ли ния для из го то в ле ния пе чат ных форм
5.Инструментыдляпросечкиприводочныхотверстийвпечатныхформах:
деформированныеинструментыдляпросечкиприводочныхотверстийизна
шиваютсяобответнуювысекальнуюформу,чтоухудшаетприводкумежду
ними.Результат—нарушениеприводкиилиперекоспечатныхформ,кото
рыепотомплохозакрепляютсянаформныхцилиндрах.Дляработыссисте
мамиCTPхорошосебязарекомендовализагибочныеприспособления,упра
вляемыекамерой,—ониобеспечиваютминимальныедопуски.

 Проверяйтеустройствапросечкиприводочныхотверстийеженедель
ноиудаляйтевсеалюминиевыечастицы.Смазывайтениппелииуда
ляйтеизлишкисмазки(консистентнаясмазкаповышаетчувствитель
ностьпечатныхформ).

6.Очиститеустройствозагибкикраёвпечатныхформ:печатныеформы
могутповреждатьсяпризагибке,еслимеждупечатнойформойиподложкой
илимеждупечатнойформойизагибочнымрычагомсобираетсяпыль.Это
нарушаетпараллельностьзагибкииухудшаетприводку—печатнаяформа
неправильноприлегаеткцилиндру.Другиепричины—изношенныештиф
ты(приводочныеиповоротнойцапфыназагибочномрычаге).

 Плохозакреплённыепечатныеформы—потенциальнаяугрозабезо
пасности:вовремяработымашиныонимогутлопнутьивылететьиз
цилиндра.Диагностироватьподобныепроблемынапечатноймашине
слишкомпоздно.ПредупредительноеТОпозволяетизбежатьпросто
евмашиныинезапланированногоповторногоизготовленияпечатных
форм.Другиепричиныполомкипечатныхформ:слишкомсильный
прижимнакатныхкрасочныхваликов,свободноеилислишкомсиль
ноенатяжениерезиновыхполотен.

7. Проявочныйблок:дляразныхпечатныхформтребуетсяразличный
составпроявителя,которыйдолженсоответствоватьколичествуформи
рабочейскоростивкаждойтипографии.

Соблюдайтеметодикиииспользуйтеинструменты,рекомендованные
изготовителями,этообеспечитоптимальныеусловияпроявления.Эффек
тивныеприёмы:
• Применяйтерекомендованныеконтрольныешкалыдляпечатныхформ.
• Ежедневнопроверяйтерезервуарыдляпроявителя(илидатчикипреду

прежденияопустойёмкостисзапасомпроявителявпроявочномустрой
стве).

• Проверяйтефильтрыдляхимикатовсрекомендованнойпериодичностью
(используйтеинструментдляизмеренияповерхностногообъёмадля
определенияоптимальнойдатызамены).

• Поддерживайтеактивностьпроявителянавысокомуровнепутёмрегене
рациисрекомендованнойпроизводителемдозировкойобъёмажидкости
относительноповерхности.

• Содержитевчистотепритокводыдлясмывапечатныхформ,чтобы
уменьшитьпереноспроявителяиростбактерий.

• ПрименяйтедирективыпроизводителейприТОфильтровхимикатов,
ультрафиолетовыхибиоцидныхсистем.

Про вер ка пе чат ных форм умень ша ет 
про стои ма шин  
Фо то KPG

Про ве ряй те кор рект ность и рав но мер ное 
ка че ст во экс по ни ро ва ния всей пе чат ной 
фор мы от цен т ра к кра ям с при ме не ни ем 
не сколь ких кон т роль ноиз ме ри тель ных 
клинь ев
Фо то KPG

8. Секцияфиксации:еслиоборотнаясторонапечатнойформысвободнаотостатковпокрытияиокончательной
обработки,небудетпроблемынесовместимостисмашиной.

 Проверьтеудельнуютолщинуиточностьрегулировкиваликов,чтобыизбежатьизбыточногоилинеравно
мерногонакатакраски.

 Приизготовлениипроявителясоблюдайтерекомендованныесоотношениясмеси.Меняйтефиксажичистите
частьпроявки,вкоторуюонзаливается,срекомендованнойпериодичностью(24недели).Вконцекаждой
сменыочищайтевыводнойваликвлажнойтряпкой.

9. Проверьтеблокохлажденияпроявителя:поддерживайтетемпературупроявителяврекомендованныхпределах.
 Еженедельнопроверяйтефункционированиеблока,уровеньициркуляциюводы.

10. Печидляобжига:большинствопозитивныхформитермальныеофсетнойпечатидлямашинсустройствами
горячейсушкиподвергаютсятермообработке(обжигу),этоповышаеттиражестойкостьформ.

 Проверьтеточностьрабочейтемпературы.Равномерностьпереносатеплаповсейпечатнойформечасто
можетпроверитьтолькотехник.

 Периодическаяпроверкациркуляциивоздухаизаменаотслужившихсрокфильтровнедадутобразоваться
горячимточкамвпечидляобжига.Ухаживайтезанагревательнымиэлементами,электрическимивентилятора
ми,отверстиями,каналамиотводаотработанноговоздухаиследитезавибрацией,вызываемойвентиляторами.
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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. Об ра ще ние с ру ло на ми

Надлежащееобращениепозволяетизбежатьповреждений,частоприводя
щихквысокимобъёмаммакулатурыиобрывамполотна.Ежедневнопрове
ряйтеиочищайтезажимныеустройстварулоннойзарядки(углыикромки
должныбытьтщательнозакруглены,повреждённыекромки—зашлифова
ны).Регулярнопроверяйтеприжимноеусилие(прислишкомслабомнажи
мерулонможетвыпасть,аслишкомсильныйдеформируетрулоны).

Все си с тем ные ком по нен ты
1.  Очи щай те и ос ма т ри вай те: удаляйтепылесосомобрывкибумагиипыль

извсейсистемы.
2. Дат чи ки: регулярноочищайте,чтобыизбежатьсбоевприсклеивании.
3.  Ва ли ки: регулярночиститеиследите,чтобыонисвободновращались.

Отложенияпыливызываютскладки,приводящиекобрывуполотна.Уда
ляйтерастворителемвсеостаткилипкойлентысметаллическихваликов
(неприменяйтерастворителикваликамизпенорезины).Проверяйте
параллельностьрегулировкииподшипникивсехваликов.

45.  Дви га те ли, смаз ки и фильт ры: выполняйтеинструкциипроизводите
лей(см.ч.1,с.14).

6. Про во дя щие це пи: очищайте,проверяйтерегулировкуисмазывайте.

Ру лон ные за ряд ки и уст рой ст ва ав то склей ки
7.  Пнев ма ти че ский тор моз:очиститедиски/накладкиипроверьтеегорегу

лировку.Заменяйтетормозныенакладки,еслионидостиглиоговорён
нойминимальнойтолщины(изношенныевызываютобрывыбумажного
полотнаизатрудняютперемещениеполотна).Неиспользуйтеихсурро
гатныезаменители,несоответствующиеспецификациям(например,авто16

Система обработки бумаги

Мно гие про б ле мы и ос та нов ки при за ме не 
ру ло нов свя за ны с ра бо чи ми ус ло ви я ми 
в це хе, осо бен но стя ми об ра бот ки бу ма ги, 
под го тов кой склей ки, рас ход ны ми ма те-
ри а ла ми и ТО. Учи ты вай те это, пре ж де чем 
ис кать при чи ны в ма ши не. 

Оз на комь тесь с ру ко вод ст ва ми Web Offset 
Champion Group «Транс пор ти ров ка ру ло
нов» (из да ние 2002 г.) и «Пре дот вра ще
ние и ди аг но сти ка раз ры вов по лот на» 
(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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Оп ти маль ная си ла при жи ма по ли уре та но
во го скле и ва ю ще го ва ли ка — не пре мен
ное ус ло вие эф фе к тив но го скле и ва ния. 
Фо то MEGTEC

Ежед нев но очи щай те и про ве ряй те за
жим ные пла сти ны. Сле ди те, что бы уг лы и 
кром ки бы ли тща тель но за круг ле ны, а при
жим ное уси лие пра виль но от ре гу ли ро ва но. 
Фо то MEGTEC

мобильные).Проверяйтемембранынаотсутствиепробоин(обнаружива
ютсяпошипящемузвукуприостановемашины).

8. Элек т ро маг нит ный тор моз: очиститеинастройтевновьвсоответствиис
указаниямипроизводителя.
9. Внеш ние ре мен ные при во ды: проверьтесостояниеизносаинатяжения.
Заменитеизношенныеремнирекомендованнымипроизводителем;неподхо
дящие—причинасложнолокализуемыхпроблемпридвижении(см.ч.1,с.
13).
10. При во ды от элек т ро дви га те лей: приконтролеизаменедатчикаиремня
следуйтеуказаниямпроизводителя.
11. Раз движ ные ко ну са: ежемесячноочищайтезажимныеколодкищёт
кой,пропитаннойрастворителем,изатемосторожносмазывайтеихмаслом.
Черезкаждые6месяцевраздвижныеконусанеобходимодемонтировать,
очищатьисмазывать.Каждыйгодпроверяйтесостояниеподшипников.
12. Воз душ ные на тяж ные ва лы:проверяйтенатяжныепланкиишлангна
правильноерасширение,померенеобходимостизаменяйте.Обеспечьте
подачучистогоисухоговоздуха,чтобынеповредитьшланги.Проверяйтеи
правильнорегулируйтеегодавление.
13. Ус т рой ст ва ав то склей ки дви жу щей ся лен ты

Скле и ва ю щий ва лик: загрязнённый,изношенныйилинеправильно
отрегулированныйпенопластовыйвалик(щётка)прижимаетлипкуюленту
недостаточносильноивызываетсбоиприсклейке.

  
Прочиститеваликипылесосом,азатемпромойтевручную,чтобыудалить
остаткиклея.Дляваликовприменяйтепромышленноеобезжиривающее
средство,нонерастворитель.Щёткичиститеобычнымрастворителем.
Каждыйгодпроверяйтесилунатяженияисостояниеповерхностей
валиковизаменяйтеихпомеренеобходимости.
Мо мент сра ба ты ва ния но жа: регулярнопроверяйтесклейкинакаждом

кронштейне(луче)наравномерностьсклейкипонеподвижнойленте.
14. Ус т рой ст ва ав то склей ки не под виж ной лен ты

Пла ва ю щие (ком пен си ру ю щие) ва ли ки: проверяйтеправильностьуста
новкиваликовиизмеряйтевремяотвремениподшипники(непараллель
ноустановленныеваликииизношенныеподшипникивызываютобрывы
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Фо то MEGTEC
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ча с тая за ме на ком по нен тов. 
Фо то MEGTEC
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Кра ска и ув лаж не ние

• Высокаяпроизводительностьзависитотбалансакраскииувлажняюще
гораствора,соответствующегопечатноймашине,сортамбумаги,уровню
содержанияИПСикачествуводывкаждойтипографии.

• ОбязательнотщательноепредупредительноеТОсистемыувлажненияи
еёхимическогосостава.

12. По да ча крас ки: каждыймесяцпроверяйтенасосыикраскопроводы
наотсутствиепротечекинеисправностей.Большинствокраскопроводов
имеютнесколькофильтров,которыедолжныотделятьвсепроблемные
частицы.Прочищайтеипроверяйтевсефильтрыкаждые6месяцев,чтобы
избежатьпроникновенияотложенийсквозьфильтрынадукторкрасочно
гоаппарата.Чтобыизбежатьрисканезапланированныхостановокизза
нехваткикраски,напечатноймашинедлякаждогонасосадолженбытьпре
дупредительныйиндикатор,сообщающийонеобходимостизаменитькани
струиликонтейнер.

Ув лаж не ние
Исходнаяводадолжнаиметьпригодноедляпечати,стабильноезначе
ниеpHипостояннуюпроводимость.Дляувлажняющегорастворанужны
добавки,стабилизирующиеpHводы,предотвращающиекоррозиюпечат
ныхформиэрозиюповерхностиваликов,предотвращающиевыщипыва
ниеофсетныхполотен,улучшающиеповерхностноенатяжениеиумень
шающиесодержаниеИПС.Добавкивбуферныхсистемахпредотвращают
коррозиюиростбактерий,атакжещелочныезагрязненияотбумагии
другихисточников.Проводимость—критерийколичествадобавокв
увлажняющийраствор,зависитотконцентрацииИПСизагрязнений
краской.Нормальнаяпроводимостьдлягазетнойпечати1000–1200мкСм,
дляпечатисгорячейсушкойвсвязиссодержаниемИПСдиапазоншире
(значениямогутбытьвышеилиниже,нонедолжныотклонятьсябольше
чемна50мкСм).

Рекомендуемоезначениеустанавливаетсятолькозасчётдобавлениясве
жегораствора.Последующиеизмеренияопределяютстепеньзагрязнения
раствора(проводимостьповышаетсяпризагрязнениибумагойиводорас
творимымипигментамикраски;снижаетсяпризагрязнениисредствамидля
смыварезиновыхполотен,связующихкраскиибумажнойпылью).Под
робнеесм.руководство«Основныесведенияобувлажняющихрастворахв
офсетнойпечати»(изданиеSunChemicalHartmann).

Уход за обо ру до ва ни ем

4

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

Ин ст ру мен ты кон т ро ля для си с тем ув
лаж не ния: элек трон ный кон ду к то метр, 
pHметр и про ве роч ные тер мо ме т ры 
(циф ро вые ин ст ру мен ты точ нее и лег че 
ка ли б ру ют ся), плот но мер для оп ре де ле
ния со дер жа ния изо про пи ло во го спир та 
(ИПС) и тест жё ст ко сти во ды. 
Фо то Sun Chemical
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3. Ежед нев но: проверкатемпературы,проводимости,pHисодержанияспирта.
4. Еже не дель ная очи ст ка: баковирезервуаровдляувлажняющегораствора,
чтобыоноптимальноциркулировал.
• Опорожнитеёмкостидляувлажняющегораствора,трубыирезервуары.

Наполнитеихгорячейводой.
• Добавьтеподготовленноесредстводляочисткисистемыувлажнения,

закачайтееговрезервуардляводыиобеспечьтееёциркуляцию.
• Пустьочищающаяжидкостьпротекаетчерезсистемудотехпор,пока

станетзаметнообесцвечиваниераствораинеостанетсякрупныхчастиц.
• Когдасистемаочистится,опорожнитееё,промойтечистойводойи

вытритеёмкостиирезервуарыдляувлажняющегораствораизапаса.
• Заменитевсефильтры,преждечемснованаполнитесистемуувлажняю

щимраствором.
• Преждечемзалитьувлажняющийрастворвёмкости,прочиститевсе

валики:увлажняющие,хромированныеискерамическимпокрытием.
• Рекомендованныетемпературыдляпечатисгорячейсушкойсм.вруковод

стве№3(«Какизбежатьсюрпризовприсменебумаги»,Publish№10,2006).
5. Об но в ляй те ув лаж ня ю щий рас твор: черезкаждыедвенеделидлябесспир
товыхрастворов,черезкаждые4неделидлярастворовсдобавлениемИПС.
6. Еже год ное тех ни че ское об слу жи ва ние
1)Опорожнитесистемуувлажненияиудалитевсефильтры.
2)Наполнитеёмкостьдлязапасадостаточнымколичествомчистящегосред

ства,чтобыобеспечитьхорошуюциркуляцию.
3)Дайтеемуциркулировать23ч(обязательновыключитеохлаждениеи

дайтесистемеприочисткепрогреться).
4)Опорожнитеёмкостьдлязапасаипромойтееёводойвтечениеминимум

10минут.
5)Опорожнитеёмкостьдлязапасаещёразипромойтееёводойсдобавлени

ем2,5%увлажняющегораствора.
6)Опорожнитеёмкостьдлязапасаиснованаполнитееёподготовленным

готовымувлажняющимраствором.

Проб ле мы, свя зан ные с ТО
Цир ку ля ция ув лаж ня ю ще го рас тво ра от сут ст ву ет или её ин тен сив ность 
низ кая: заблокированыфильтры(поступлениеотпитающегонасосаили
междунасосомитеплообменником).Неправильноенаправлениепрокачки
илинедостаточнаяпроизводительность:проверьтепоследовательностьфаз
двигателянасоса,принеобходимостизаменитеего.Уровеньувлажняющего
раствораврезервуареслишкомнизок:проверьтепоступлениесвежейводыи
обеспечьтеочисткусвежейводывпромежуточномфильтре.

Не ра бо та ет воз душ ное ох ла ж де ние: отказкомпрессоравысокогодав
ления.Прочиститепластиныкомпрессораиобеспечьтебеспрепятственное
прохождениевоздухачерезблок,проверьте,непревышаетлитемпературав
помещении40°C.Нажмитенапереключательсистемногосбросананапор
нойстрелке.

Не ра бо та ет во дя ное ох ла ж де ние: выходизстроянасосавысокогодав
ления.Обеспечьтенормальнуюциркуляциюохлаждающейводыичистоту
фильтров;температураохлаждающейводынавходедолжнабытьпримерно
25°C.Нажмитенапереключательсистемногосбросананапорнойстрелке.

Не ра бо та ет си с те ма до зи ро ва ния до бав ки в ув лаж ня ю щий рас твор: не
поступаетсвежаявода.Проверьте,активированалипрограммадозирования;
обеспечьтеочисткусвежейводыпоточнымфильтром;настройтедавление
поступающейводы(мин.1бар/26GBH)исоответствующийпоток(мин.
100л/ч;14,7psi).Неравномерноепоступлениедобавоквувлажняющийрас
твор:блокированыдонныефильтрывконцевсасывающейтрубыилислиш
коммалодобавкивувлажняющийрастворвконтейнере.

Слиш ком низ кое со дер жа ние спир та в ув лаж ня ю щем рас тво ре: неакти
вированрежимподачиспирта;блокировандонныйфильтрвконцевсасыва
ющегопатрубка;слишкоммалоспиртавконтейнере;блокированывылив
ныесоплавустройстведляподдержанияпостояннойконцентрацииспирта.

Слиш ком вы со кое со дер жа ние спир та в ув лаж ня ю щем рас тво ре:загряз
нениеилиполомкаэлектромагнитногоклапанадлярегулировкипритока
спирта.

От ло же ния гря зи на уст рой ст ве для 
под дер жа ния по сто ян но го со дер жа ния 
спир та уве ли чи ва ют его вес и по вы ша
ют со дер жа ние спир та в ув лаж ня ю щем 
рас тво ре. 
Фо то Technotrans

Кор ро зия ме ха ни че ских ча с тей в ре
зуль та те при ме не ния не под хо дя щих, аг
рес сив ных до ба вок или спир та низ ко го 
ка че ст ва. 
Фо то Technotrans

Заг ряз нён ный крас кой слив ной кла пан 
изза при ме не ния не под хо дя ще го фильт
ра или не над ле жа ще го ТО. 
Фо то Technotrans

Пе регруз ка про ме жу точ но го ре зер ву а ра, 
под верг ше го ся не над ле жа ще му ТО. 
Фо то Technotrans
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Валикивпечатноймашинеподвергаютсядеформациидо100развсекун
ду.Онисоприкасаютсяскраской,увлажняющимрастворомипечатными
формами.Этовызываетбольшиединамические,тепловыеихимические
нагрузки.Толькоправильныйвыбор,настройка,очисткаиобращение
гарантируюткачествопечати,производительностьидлительныйсрокэкс
плуатации.
1. Про вер ка твёр до сти и ви зу аль ный кон т роль: регулярнопроверяй
тетвёрдостьваликасообразносеготипомичувствительностью(каждые
48недельвгазетнойпечати,каждые12неделинавысокопроизводитель
ныхмашинахдляиллюстрационнойпечати).Намашинахсгорячейсушкой
особеннотщательнопроверяйтепечатныесекциидляжёлтойипурпурной
краски,таккаконичастоэксплуатируютсяприболеевысокихтемперату
рах,акраскиработаютсбольшимрасширением(набуханием),чемвдругих
печатныхсекциях.

Вследствиесоприкосновенияскрасками,увлажняющимирастворами,рас
творителямиивоздухомваликитвердеют.Резинаспервоначальнойтвёрдо
стью30градусовпоШоруAнагазетныхмашинахвтечениепервыхмесяцев
эксплуатацииможетдостичь3335градусовпоШору.Высокиезначенияили
растущаятвёрдостьпоказывают,чтоприменяемыевпроизводствематериалы
несовместимы.Растущаятвёрдостьможетбытьпризнакомтого,чтовалики
всёбольшедаютусадку.Повторнаярегулировкадавшегоусадкуизатвердев
шеговаликанаегопервоначальнуюполосуконтактавосстанавливаетегоспо
собностькпередачекраскииможетрешитьпроблемыплотности,ноусилие
станетбольше,чемраньше,чтоповышаетприжимирабочуютемпературу.
Высокоезначениетвёрдостиможетбытьпризнакомтого,чтонаваликеобразо
валасьжёсткаяплёнка—возникэффект«глазирования».
2. Про верь те на строй ку ва ли ков: полосыобязаныпроходитьпараллельно
иперпендикулярнокширинемашины.


Проверьтерегулировкуспомощьюкартысзаранееотпечатанными
полосамиваликов.


Иззанепараллельнойюстировкикраскаивлаганеравномернопере
даютсянапечатнуюформу,валикможетповредитьсявследствие
перегрева.


Валики,настроенныенаслишкомсильноедавлениеилиимеющие
особовысокуютвёрдость,могутпривестикполомкампечатныхформ.

3. Ежед нев ная смыв ка ва ли ков: используйтесовместимыйрастворитель
(см.с.10).Отложенияволоконбумаги,пыли,наполнителяижёсткогокао
лина(отмелованныхбумаг)лучшевсегоудалятьводой.
4. Де каль ци ни ро ва ние ва ли ков: удаляйтежёсткиеотложения(известь)
специальнымсредством.
5. Об щая очи ст ка ва ли ков: еслижёсткаяплёнканаповерхностивалика
регулярнонеудаляется,онглазируетсяихужепередаёткраскуивлагу.



Внимание:согласуйтеспроизводителемваликовприменение«средст
ваглубокойочистки».Этоизбавитототрицательныхдолговременных
воздействий(набуханиеилисморщивание)нарезинуваликов.
Используйтерекомендованныепродуктыдляосвеженияваликовкаж
дые6месяцев.

6. Про ве ряй те под шип ни ки: провернитевручную,послушайтеипоищите
наощупьшершавыеместа.Подвигайтеизсторонывсторонуисравнитепод
вижностьсновым—правильносидящийнеможетпередвигатьсянавалу.

Ре зи но вые ва ли ки

Чи с тая и за твер дев шая по верх ность ва
ли ка под ми к ро ско пом. 
Фо то Boettcher

По ло са кон та к та долж на про хо дить 
пер пен ди ку ляр но оси пе чат ной ма ши
ны, про верь те это с по мо щью кар ты с 
за ра нее от пе ча тан ны ми по ло са ми для 
на строй ки ва ли ков. 
Фо то 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. За ме на под шип ни ков и про вер ка их по сад ки: чтобыдобитьсямакси
мальнойэффективностиработываликов,важноиспользоватьтолькоподхо
дящиечастииправильноихустанавливать.

Подшипникидолжнысоответствоватьтребованиямпроизводителя,
низкокачественныемогутперегреватьсяирасширяться,причиняязна
чительныйущербмашине.(Внимание:номеррекомендацииDIN/ISO
относитсятолькокразмерамподшипникаинедаётгарантии,чтовсе
подшипникисподходящеймаркировкойобладаютстабильнымкаче
ством.)
Прикаждойзаменеваликовилинанесенииновогорезиновогопокры
тияменяйтеподшипникинановые.Изношенныеподшипникиивалы
вращаютсянестабильноимогутпривестиксильнойвибрации,прояв
ляющейсяввидеполоснаоттиске.Производителиваликовподска
жут,какиекомпонентывозможноиспользоватьповторно.Чтобыобес
печитьхорошуюипрямуюпосадку,используйтетолькоподходящие
длямонтажаинструменты.Однаизглавныхпричинпроблемпридви
жении—случайныеударыпоподшипникам,когдаваллежитна
бетонномполу.

 
Припечатинаузкихполотнахизбегайтепроблемприпечатииповре
жденийваликов.Намашинахсгорячейсушкойиспользуйтемелкий
растрпокраямпечатныхформ,чтобыснятькраскусваликов.Поддер
живайтепостоянноеколичествоводыповсейширинемашиныи
уменьшайтеколичествокраскивнеполотна.Недопускайте,чтобы
красканаслаиваласьиприсыхалапокраямваликов(этовызываеткра
сочныйтуман,выщипываниерезиновогополотнаиповреждениевали
ков).Нагазетныхмашинахиспользуйте«слепыепечатныеформы»вне
областипечати.Поддерживайтеоткрытойподачуводыповсейширине
машины.Обрабатывайтекрасочныеваликизащитнойпастойилимас
ломдляваликов.

Раз бу ха ние и смор щи ва ние ва ли ков: химическаянесовместимостьрезины
валиковскраской,сдобавкамикувлажняющемурастворуирастворителя
ми,которыеизменяютрасширениеваликаиухудшаюткачествоистабиль
ностьпечати.Недостаточнаятвёрдостьваликовспособствуетихсморщива
ниюизатвердеванию.Преждечемиспользоватьбезусадочные(стойкиек
усадке)сортарезины,проверьтеиххимическиесвойстваипригодность.
• Набухание:накатныекрасочныеваликивпитываютбольшевлагис

печатнойформы,вследствиечегопечатнаяформавоспринимаетбольше
краски—появляетсятенениевполосеконтакта.

• Сморщивание(усадка):постепеннаяипостояннаяпотерядавления
передачизатрудняетподдержаниебалансакраска/вода.Сморщиваниев
течениедлительноговременичастоприводитк«мерцанию»краёв.
Производителимогутподбиратьсоставрезины,максимальнохимиче
скисовместимыйскраскойиувлажнением,обеспечиваянеизмен
ностьразмеровваликов.

Все г да ис поль зуй те под хо дя щие ин
ст ру мен ты для оп ти маль ной по сад ки 
под шип ни ка. 
Фо то Boettcher

Не пра виль но чи с тя щи е ся ва ли ки ста но
вят ся глад ки ми и за твер де ва ют. 
Фо то Boettcher

Пов ре ж де ние ва ли ка вслед ст вие не рав
но мер ной ре гу ли ров ки. 
Фо то Boettcher

Ис поль зуй те для из ме ре ния твёр до сти 
толь ко при бор, со от вет ст ву ю щий нор мам 
DIN EN ISO R868. Ус ло вия точ но го из ме
ре ния: при бор дер жать вер ти каль но, а 
по ка за ния счи ты вать толь ко че рез 3 с. 
Фо то Boettcher
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1. Чи с ти те и ос ма т ри вай те оф сет ные по лот на по с ле ка ж до го за ка за: соиз
меряйтечастотусмывассортомбумагиитребованиямиккачеству.

Безавтосмывкимойтеполотнакакможнобыстреепослеокончания
печати.Сначалаудалитеводойволокнабумагииштриховыеотложе
ния,затем—подходящиммоющимсредствомоставшуюсякраску.
Сразужепросушитеофсетныеполотна(влажныелегчеразбухают,а
жидкостьможетпроникнутьвэлементынатяжения).Проверьтеполо
жениеисостояниеофсетногополотнаприсмывке.
Автоматическиесистемысмыванамоющихсредствахснезначитель
нымиспарением(NonVOC)создаютвысокийрискпроникновения
жидкостииразбуханияофсетныхполотен.Задавайтепрограммы,что
быиспользовалсяминимуммоющегосредства,ациклсмывазапус
калсянезадолгодоследующегозаказа,предельносокращаявремя,в
течениекоторогоофсетноеполотномокрое.

2. Мо ю щее сред ст во: должнобытьхимическисовместимымсофсетным
полотномисоответствоватьстандартамохраныздоровьяитехникибезо
пасности(см.с.10).

Моющиесредствасполярнымирастворителямивредныдляздоровьяи
повреждаютофсетноеполотно.Помните,чтолюбоемоющеесредство,
котороебыстросохнетиособеннохорошочистит,вреднодляофсетного
полотна.Освежителидолжныиспользоваться,толькоеслиповерхность
офсетногополотнаслишкомгладкая,нонечащеодногоразавнеделю.

3. Тол щи на и вы со та в ма ши не: всеофсетныеполотнабыстротеряютчасть
толщинывовремяприработки(1,53%приемлемы,ноприпотереболее4%
частовозникаютпроблемы).Общаявысотаофсетногополотнаидекеля
измеряетсявмашинеприборомElcometer.Профильприжимаофсетного
полотнапоширинецилиндраможнооценитьспомощьюкопировальной
бумаги,котораявходитвщельваликапривключенномнатиске(тестне
позволяетизмеритьсжатие).
4. Пра виль ная за ме на оф сет но го по лот на и де ке ля: многиетипографии
используютофсетныеполотнадотехпор,покаонинебудутповреждены.
(Исключение—машиныпосистеме«резинакрезине»,8красочныепечат
ныебашни:здесьточностьприводкиявляетсярешающимкритериемдля
замены.)Многиеежедневныегазетыменяютофсетныеполотнакаждые3
месяца;намашинахсгорячейсушкойвсвязиповреждениямиповерхности
иливыщипыванием—чаще.Несколькообщихправил.

Заменяйтетолькоповреждённоеофсетноеполотно,еслидругиев
хорошемсостоянии.
• Заменяйтепослезабивовнагазетныхмашинахдвойнойширины

обаофсетныхполотна(неповреждённоеиспользуйтепозжевместе
сполотномтойжетолщины.)


• Используйтевмашинеполотнаодногопроизводителяиодного

сорта.Несмешивайтеразныеполотна,посколькуониотличаются
транспортнымихарактеристиками(придерживайтесьрекоменда
цийпроизводителяполотна).

• Чиститеипроверяйтедекель.

Оф сет ные по лот на

Ис поль зуй те при бор Elcometer для из
ме ре ния вы со ты оф сет но го по лот на на 
ци лин д ре. 
Фо то MAN Roland

Пру жин ный из ме ри тель ный ин ст ру мент 
из ме ря ет тол щи ну оф сет но го по лот на 
вне ма ши ны. 
Фо то 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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Вы со та де ке ля: многопроблемприпечатисвязаноспревышениемвысоты
офсетногополотнанадконтрольнымкольцом.

Из бы точ ная вы со та
Нарушениенатяженияполотна
Преждевременныйизносилиполомкапечатнойформы
Повышенноерастискиваниеточки
Повреждениеофсетногополотна
Загрязнениепоследующихкрасок
Слишкомвысокоеприращениенатяженияполотнаведёткегообрыву
Склейкиобрываютсявпервойпечатнойсекции
Не до ста точ ная вы со та
Нарушениянатяженияполотна
Плохойоттисксплошноготона
Ослаблениеплотноститона
Сильноевыщипываниекрасокиволоконбумаги
Повышенныйрискобрываполотна
Декелииофсетныеполотнадолжныизмерятьсядоустановкинамаши

ну,таккакониимеютразныедопуски(толщина,указаннаянаофсетном
полотне,можетбытьнеточной).Толщинадляразличныхрезиновыхполо
тенредкоидентична(этообусловленоразличиямиврасширении,сжимае
мостиивсжимаемомслое),аточнаявысотазависитот:
а)необходимогоприжимногоусилияпечатнойформыпротивофсетного

полотнаибумагипротивофсетногополотнавпечатнойщели;
б)диаметрацилиндров;
в)массыбумаги;
г)маркиилисортаофсетногополотна(самыйважныйфактор).

Важно,чтобыподшипникицилиндровиликонтрольныекольцабыли
правильнонастроеныирегулярнопроверялись.Еслипоявляютсяполосы,
возможно,делоужедошлодомеханическихповреждений.

Самоклеящиесяплёночныедекелинеразбухаютизаменяютсяреже,чем
материалынабумажнойоснове,норедкопригодныдлябумагисмассой
1м2от32до150г.Средствадлясмывкиофсетныхполотенмогутраство
рятьплёнкинакромкахивнатяжныхканалах.Заменяйтеих,еслисквозь
плёнкупросвечиваетсинийклейиобработайтецилиндрпротивкоррозии
(плёнкинемогутиспользоватьсяещёраз,еслиихснялисцилиндра).Пре
дотвращайтесмещениеплёнкивнаправлениинатяжногоканала,таккакэто
можетпривестикполомкам.

Об но в ляй те де кель над ле жа щим об ра зом: всеофсетныеполотнаво
всехпечатныхсекцияхдолжныбытьподнятыравномернонатакуювысоту,
чтобывыровнятьнатяжениеполотнамеждупечатнымисекциями.

Выдерживайтерасстояние0,5ммоткраядекелядовыемки,чтобы
облегчитьвводофсетногополотнаввыемкуиегоустановкуна
цилиндр.
Несмешивайтедекелиразнойтолщиныинеиспользуйтедекелииной
толщины,чемрекомендованопоставщикоммашины(заисключением
техслучаев,когдаэторекомендуетпроизводительофсетногополотна).

5. Пра виль ное на ло же ние и на тя же ние: ненадлежащееналожениеможет
привестикмаксимальномунатяжениюпоперёкполотна.Недостаточно
натянутоеофсетноеполотнобыстрообнаруживаетсявизуальноинаслух.
Негативныепоследствияжеслишкомвысокогонатяженияпроявляются
тольковтечениевремениввидесниженияпрочностинаразрушение,запа
данияидажетрещиннанатяжнойвыемке.

Руководствуйтесьпринатяженииданнымипоставщикамашины.Если
рекомендовано,используйтединамометрическийключ(обычносо
шкалой)иникогданепревышайтенужногокрутящегомомента,иначе
офсетноеполотнопотеряеттолщинунанатяжнойвыемке.Механизмы
свинтамидолжнынастраиватьсяравномерно,таккакперекручивание
можетвырватьофсетноеполотноизнатяжныхпланок.Натягивайте
обязательноотцентраккраям.Следите,чтобывинтыбыличистыеи
смазанные,этоисключитошибкиприизмерениикрутящегомомента.
Еслиновыеофсетныеполотнаиспользуютсявпервые,онитеряютвысоту
истановятсянесколькодлиннее.После20–50тыс.оборотовподтянитеих,
чтобыизбежатьослаблениянатяжениязаднейкромки,приводящегок
двоению,заломуилиобрывурезиновогополотна.Дополнительнаяпод
тяжкаможетсоздатьизбыточнуюнагрузкунаофсетноеполотно.

Ди на мо мет ри че ские га еч ные клю чи для 
на тя же ния оф сет ных по ло тен долж ны 
ре гу ляр но ка ли б ро вать ся. 
Фо то MAN Roland

Не пра виль но ус та но в ленн ные оф сет ные 
по лот на по вре ж да ют ся. Пра виль ное рас
по ло же ние см. на с. 17 (часть 1). 
Фо то MacDermid

На тя же ние оф сет но го по лот на ма лым 
ди на мо мет ри че ским га еч ным клю чом. 
Фо то MacDermid

Оф сет ные по лот на долж ны хра нить ся 
плаш мя, что бы за ра нее не за ги ба лись 
про тив на пра в ле ния дви же ния при пе ча
ти, что за труд ня ет их ус та нов ку.
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Те хоб слу жи ва ние 

1. Стан дарт ные при ё мы очи ст ки: отложениягрязиипыли—главныепри
чинынезапланированныхостановокинеисправностеймашин(см.с.911).
Особоевниманиеуделитеочисткезащитныхустройствиихправильному
функционированию.
2. Оф сет ные по лот на(см.с.2223).
3. Ре зи но вые ва ли ки (см.с.2021).
4. Пе чат ный ап па рат: основноеусловиеэффективнойпреднастройки
машины—правильнаянастройкаипостоянноесодержаниевисправности
системыподачикраскииувлажнения.


КРА СОЧ НЫЙ АП ПА РАТ

Кра соч ный нож, кра соч ный ящик и плё ноч ный ва лик: проверяйте
настройкиваликовежемесячнопослеочисткивсоответствиисуказания
мипроизводителя.Наполнитекрасочныйящиккраской,чтобыобеспечить
нормальноедавлениенакрасочныйнож;поставьтевсекрасочныезоныв
нулевоеположениеинанеситенадукторминимальнуюкрасочнуюплён
ку;затемпроверьте,имеетлиминимальнаяплёнкаправильнуютолщину
(обычно0,10–0,12мм),ипроизведитеподстройку.Проследите,чтобыплё
ночныйваликнекасалсядуктора.Настройкуполосыкрасочныхиувлажня
ющихваликовсм.нас.8.

Очи сти те уст рой ст во смы ва ва ли ков: удалитеракельиподдондляочи
стки.Удалитевсетвёрдыеостатки,которыемогутповредитьракельили
растирочныевалики,ипроверьтеракельнаизнос.Следите,чтобыракель
никогданеработалнасухо.

Ра с ти роч ные ци лин д ры: очищайтерегулярноотплёнкигрязи,изза
которойваликистановятсягладкими,ухудшаяпередачукраски.Быст
роисправитьположениепригладкихваликахможно,слегкаочистивих
агрессивным(едким)средствомдляочисткиваликов,илислабойкислотой
(лимоннойилиацетоном),иликонцентрированнымувлажняющимраство
ром,либонабрызгивайтенапроблемныеучасткиобычныйуксус.

Пе чат ная сек ция

Сгу ст ки крас ки и бу маж ная пыль — ос
нов ные при чи ны не за пла ни ро ван ных 
ос та но вок и ава рий. По верх ность кон т
роль но го коль ца долж на со дер жать ся в 
чи с то те и по сто ян но сма зы вать ся, что бы 
из бе жать пре ж де вре мен но го из но са. 
Фо то 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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За щит ные уст рой ст ва паль цев (пре до хра ни тель ные план ки):очистите
защитуипроверьтерасстояниядоцилиндров.Ежедневноудаляйтеотложе
ниякраски.


5. Ув лаж ня ю щий ап па рат

Всегдасначалаочищайтекрасочныйаппарат.Еженедельно:закройте,прочи
ститеипроверьтеподводныетрубопроводыипоследовательности,демонти
руйтерезервуардляувлажняющегораствораиочиститеего.Приразборке
держитеразбрызгивающуюбалкуиувлажняющиеваликигоризонтально
(см.с.18).

Ув лаж не ние раз брыз ги ва ни ем: защищайтесоплавовремяочисткивнут
реннейивнешнейсторонразбрызгивающейбалки(высокоедавлениеможет
привестикзатеканиюводывэлектрическиеустройства).Проверяйтечисто
тусопелсувеличительнымстекломипрочищайтеихтолькосжатымвозду
хомилиультразвуком.Тщательнопромывайтеипросушивайте.Защищайте
электроустройствавосковойплёнкой(покрытием).Послеустановкидеталей
наместопроверьтерасстояние.

Плё ноч ное ув лаж не ние: ежедневнонесколькоразопрыскивайтевалики
средствомдлясмыва,преждечемприступитекихочистке.Еженедельноочи
щайтедозирующиеиувлажняющиевалики,промывайтеихводойиобращайте
вниманиенаповреждения.Натритераскатныйваликувлажняющегоаппара
тасредствомдляочисткипечатныхформ(илипроявляющимраствором)на3
минутыипромойтеих,затемнанеситерастворкаучукаиоставьтереагировать
наночь.Промойтеводойипросушитепередследующимпроизводством.Избе
гайтезагрязненийсмазками,которыеухудшаютсмачивающиесвойства.Помере
необходимостипромывайтеваликисредствомдляочисткипечатныхформ.

Ре зер ву ар для ув лаж ня ю ще го рас тво ра: обеспечьтесильныйпотокводы
повсейширине,чтобытрубыбылиоткрыты,арезервуарыдляувлажняюще
гораствора—чисты.Этообеспечитравномернуютемпературумеждувходом
ивыходомсотклоненияминеболее23°C.


6. Форм ные и оф сет ные ци лин д ры

Поверхностьконтрольногокольцадолжнасодержатьсявчистотеибытьпосто
янносмазанной,чтобыизбежатьпреждевременногоизноса(заменяйтевойлок,
минимум,еженедельно).Чиститееётолькоприштатнойостановкемашины.
Еженедельночиститеоси,подшипникиибоковыестенки.Проверяетиустанав
ливаетсмещениеконтрольногокольцатолькопроизводительпечатныхмашин.

Форм ные ци лин д ры: очищайтеповерхностьинатяжныеканалыприкаж
дойзаменепечатныхформнеоставляющейволоконтряпкойиподходящим
чистящимсредством,неповреждаяповерхность.Нанеситеантикоррозионное
средство.

Оф сет ные ци лин д ры: очищайтеповерхности,зажимныеприспособления
иканалы.Нанеситеантикоррозионноесредство.

При спо соб ле ния для за жи ма пе чат ных форм: еженедельноочищайте,
проверяйтеисмазывайтезажимноеприспособлениенесодержащимкислоты
масломнезначительнойвязкости.Приведитемеханизмвдвижение,чтобы
маслопроникловнутрь,иудалителишнее.Поменьшеймере,еженедельно
проверяйте,плотнолисидятвинтынатяжныхпланок.

Кор ро зия: рискзависитотповерхностицилиндров,проводимостиводы
(см.с.12)иэффективностиочистки.Каждуюнеделюнаноситесовместимое
антикоррозийноесредствонаповерхностьцилиндровиихнатяжныеканалы
(набрызнуть,втереть,через30минутпротеретьивысушитьнеоставляющей
волоконтряпкой).Призаменерезиновыхполотенобращайтевниманиена
коррозиюипроводитеантикоррозионнуюобработку.Самоклеящиесяплё
ночныедекелинемогутудалятьсяиповторноиспользоваться.

Ав то ма ти че ские уст рой ст ва смы ва оф сет ных по ло тен: прикаждойзаме
нематерчатогорулонаполотнаочищайтещельводопроводнойтрубы.Про
верьтедатчикпредупрежденияоконцематериала,приёмныещелииравно
мерностьхода.

ТО тор мо зов пе чат ных сек ций: чистка,проверкаизаменабыстроизнаши
вающихсячастейпоуказаниюпроизводителя.

7. Смаз ка и при вод ные дви га те ли: руководствуйтесьуказаниямипро
изводителя(см.такжес.11).

Гряз ная план ка для за щи ты паль цев с 
не пра виль ны ми за зо ра ми: ка па ю щая 
крас ка ос та в ля ет сле ды и ве дёт к об ры
ву по лот на. 
Фо то MAN Roland

Тер мо гра фи че ское изо бра же ние пе чат
ной сек ции, на ко то ром по ка за на ра бо чая 
тем пе ра ту ра раз лич ных ком по нен тов. 
Фо то MAN Roland
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Эф фе к тив ная пред на строй ка ма ши ны 
тре бу ет, что бы кра соч ные и ув лаж ня ю
щие ап па ра ты пра виль но на стра и ва лись 
и ре гу ляр но про хо ди ли ТО. 
Фо то MAN Roland
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Ус т рой ст во го ря чей га зо вой суш ки

1. Очи ст ка воз душ ных фильт ров: чтобыизбежатьсбоеввработеИКкаме
рыиУФдатчика.
2. Га зо вый уча сток: действуйтепопринципу«Безопасностьпреждевсего»,
таккакутечкигазамогутпривестиквзрыву.Передработойзакрывайте
главныйзапорныйклапангаза.Работатьнагазовыхустройствахигазопро
водахможеттолькоподготовленныйперсонал.
• Проверьтегазовыйучастокнаотсутствиепротечеквспенивающейсяжид

костьюилидетекторомпротечекгаза.Принеобходимостиотремонтируй
те.

• Прочиститегазовыйфильтр.Засоренныйприводиткугасаниюогняи
слишкоммедленномунагреву.

• Проверяйтестабильностьдавлениягазакаждые2года,колебаниямогут
привестикугасаниюогня,перегревуилитрудностямуправлениятемпера
турой.

3. Го рел ка и ка ме ра го ре ния: избегайтепрекращениягоренияиостановки
машинырегулярнымтестированиемсоответствующихустройствпоуказа
ниямпроизводителя.ИспорченныйУФдатчикилиусилительуказывают
наухудшениепрохождениясигнала.Проверьтерелеконтролягорения,
чтобыбытьуверенным,чтосигналпроходитнормально(удалитеУФдат
чикиследитезасигналомнарушениягорения).Призаменесвечизажига
нияустанавливайтеновуюточновтожеположение.Заменитеипроверьте
УФдатчик.ПроверяйтеичиститеУФдатчикисмотровыестёклагорелки
сухойтряпкой,когдаотключенаподачаэлектроэнергиинаустройствосуш
ки.
4. ТО элек т ро ко ро бов и дви га те ля: придерживайтесьрекомендацийпроиз
водителя(см.с.11).
5. Уп ра в ле ние: оптическийпирометрдолженсодержатьсявчистоте,чтобы
загрязненияневлиялинарезультатыизмерений.Демонтируйтепирометри
осторожноочиститеего,избегаяповреждений.Осторожносдуйтемелкиечас
тицыпылииудалитеоставшиесямягкойкистью;остающуюсягрязьсотрите
ватнойпалочкой,пропитаннойдистиллированнойводой(дляудалениямасла
илиследовпальцевдобавьтенемногомыла).Просушитеегонавоздухе.

Си с те ма пе ча ти с го ря чей суш кой

Не над ле жа щее ТО го рел ки и/или не пра
виль ная ре гу ли ров ка воз душ нога зо вой 
сме си мо жет при ве с ти к по вре ж де нию 
го рел ки. 
Фо то MEGTEC

От ло же ния ос тат ков крас ки встре ча ют
ся на всех су шиль ных уст рой ст вах, ес ли 
ре гу ляр но не чи с тит ся сет ка для бу ма ги. 
Ес ли от ло же ния крас ки не уда ля ют ся, 
пач ка ет ся бу ма га, над ры ва ют ся кром ки и 
об ры ва ет ся по лот но. 
Фо то 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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Неиспользуйтесжатыйвоздух,растворителиилирастворы,разъедаю
щиепластмассы,избегайтесоприкосновениялинзысжидкостями.
Реледавлениядемонтируйтеиочищайтепоуказаниямпоставщика
(никогданенаправляйтесжатыйвоздухвихсторону).Измеряядавле
ние,сравнивайтерезультатысэталономпроизводителя.Вседефектные
релезаменяютсясразу,нотолькообученнымперсоналом;тожекасает
сятермоэлементов(запишитеихтиписвоевременнозакажите).

6. Вен ти ля то ры: проверьтеприводнойремень,подшипникиикарданное
соединение.Подтянитеиотрегулируйтевинты.Измерьтенатяжениеремняи
настройтепоуказаниямпроизводителя.Заменяйтеремнипомеренеобходи
мости.Регулярносмазывайтевсеподшипникиизаменяйтеихкаждые2года.
7. Вну т рен нее про стран ст во суш ки: причинойобрывовбумажногополотна
иследовгрязинанёмчастостановятсяобрывкибумаги,лежащиенасетках
фильтров.Онисгораютираспадаютсянамелкиечастицы,проникающие
черезсеткифильтроввбалкисопел.

Послеобрывабумажногополотнатщательноудалитепылесосом
бумажнуюпыль.Используйтепроволочнующёткуилискребокдля
удаленияотложенийнавоздушнойбалке.Регулярнодемонтируйте
сопла,очищайтеотбумагииотложенийкраски,правильнонастраивай
те,когдаустанавливаетенаместо.

Еже год но: проверяйтевсеуплотнениявовнутреннемпространствесуш
кинагерметичностьиремонтируйтепомеренеобходимости.Настройки
защитныхустройствирегулировкитемпературыдолжнысоответствовать
оригинальным(записывайтезначения).Померенеобходимостинастраивай
теснова.

Двер цы си с те мы тех но ло ги че ско го на тя же ния бу маж но го по лот на: 
проверяйтеисправностьпредохранительнойпланкичерезрекомендованные
интервалы.Проверяйтеуплотнениянаприлипаемость,износ,герметичность
иистирание.
8. Суш ка со встро ен ным до жи гом: проверьтекамерусгоранияизнутридля
определениясостоянияизоляции,каналовиклапанагорячеговоздуха.Про
верьтетемпературукамеры,управление,безопасность,вибрациюиповерх
ностьтеплообменника.Устранитевсенеполадки.Дляустройствдожига
требуетсяежегодноетестированиеотработанноговоздуха.Согласуйтепара
метрыспроизводителемилиместнымиорганамивласти.


Си с те ма ох ла ж да ю щих ци лин д ров

9. Очи ст ка по верх но сти ох ла ж да ю ще го ци лин д ра: дляудалениявсех
загрязненийиспользуйтемягкуютряпкуирастворитель.Причиныобразова
нияотложенийнаохлаждающихцилиндрах:каплисмолы,красочныйтуман
иконденсатрастворителя(см.руководствоWebOffsetChampionGroup№2
«Предотвращениеидиагностикаразрывовполотна»,ч.4,Publish№3,2006).
10. Вра ща ю щи е ся со еди не ния: проверьтегерметичность,принеобходимо
стисмажьте(нетребуетсядлянеобслуживаемыхтипов).
11. Ци лин д ры: проверьтеизносиубедитесьвотсутствииповреждений.
12. Вну т рен ние от ло же ния: примесивводевызываютизвестковыенасло
ения,ухудшающиепередачуэнергии,чтоведёткотмарываниюиограниче
ниюрабочейскорости.Неравномерныйпрофильтемпературыпоширине
цилиндрауказываетнауменьшениепотока.Частотаочисткизависитоткаче
стваводы(покрайнеймере,каждыйгод).Посколькудляочисткииспользу
етсярастворсолянойкислоты(илиегозаменитель),соблюдайтепоследова
тельностьработимерыпредосторожности.
13. При жим ной ва лик: проверьтепараллельностьустановки,иначебумаж
ноеполотнобудетпроводитьсянеравномерноисильносмещаться.

Системаохлаждениябумажногополотнаработаеткакнатяжноеустрой
ствоирегулируетскоростьегодвижениязасчётопереженияприводного
цилиндра.Должнасогласовыватьсяспечатнымисекциями.

Подробнееобслуживаниесушкииохлаждающихцилиндровописанов
руководствахWebOffsetChampionGroup№2«Предотвращениеидиагно
стикаразрывовполотна»(Publish№3,2006)и№3«Какизбежатьсюрпри
зовприсменебумаги»(Publish№9,2006).

Ес ли клоч ки бу ма ги на сет ках фильт ров 
не уда ля ют ся, они сго ра ют и рас па да
ют ся на мел кие ча с ти цы, что при во дит к 
сбо ям в ра бо те ре ле да в ле ния. След
ст вия — пе ре ры вы про из вод ст ва или 
кон ден са ция. 
Фо то MEGTEC

Бу маж ная пыль и ча с ти цы крас ки мо гут 
об ра зо вы вать твёр дые от ло же ния, вы
сту па ю щие из шли цев воз душ ных со пел 
и при во дя щие к от ма ры ва нию и об ры вам 
бу маж но го по лот на. 
Фо то MEGTEC

Бу ма га, при кле ив ша я ся к за щит ной 
сет ке фильт ра воз ду хо дув ки, мо жет сго
рать и рас па дать ся на мел кие ча с ти цы, 
ко то рые че рез сет ку ле тят в воз душ ные 
со пла, вы зы вая спад да в ле ния, а за тем 
пач ка ют бу маж ное по лот но. 
Фо то MEGTEC

Ус та но ви те тем пе ра ту ру ох ла ж да ю щих 
ци лин д ров по суш ке. Луч ше все го, ес ли 
ка ж дый вход и вы ход ос на щён тер мо ме
т ром (или ис поль зуй те из ме ри тель ный 
ИКпи с то лет). Тем пе ра ту ра ох ла ж да ю
щих ци лин д ров долж на кон т ро ли ро вать
ся, что бы ус та нов ки не от кло ня лись от 
оп ти маль ных зна че ний. 
Фо то MEGTEC
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Наиболеечастовстречающихсяпроблемсфальцовкойиобрывами
бумажногополотнаможноизбежать:

• придерживайтесьрекомендованныхпроизводителеммероприятий
упреждающегоТО;

• правильноирегулярнонастраивайтечувствительныекомпоненты
(резальныеножи,вт.ч.длятаблоиднойпродукции,ибумаготяну
щиеустройства);

• правильноустраняйтепоследствияаварий;
• своевременнозаменяйтебыстроизнашивающиесячасти(нож,

фальцнож,резальнуюбалку,графейкиивыводныетранспортёры),
чтобынеснижатьрабочуюскоростьинеостанавливатьмашину.

1. Очи щай те ме ха ни че ские де та ли, ин ди ка то ры и сиг наль ные лам пы. 
Отложениягрязи—однаизосновныхпричиннезапланированныхостано
вокиаварий.Наслоенияпылинаворонкахиповоротныхштангах—причи
наскладок,ведущихкобрывубумажногополотна.Ежедневноиспользуйте
промышленныйпылесос,чтобыудалятьпыльипродуктыистирания.

2. Дат чи ки: очищайтедетекторыостановкииобрывабумажногополотна.

3. Но же вой ци линдр:проверяйтемарзаны,ножииграфейки.Привыбореи
настройкезапасныхчастейпридерживайтесьрекомендацийпроизводителя.
Правильнонастраивайтедиаметрподборочногоиножевогофальццилиндров.

4. Ре заль ное уст рой ст во: плохойрезприводиткостановкам.Правильно
настройтеагрегатизаостритенож.

5. Очи щай те все ча с ти лен точ ных транс пор тё ров: правильнонастройте
ленты,ленточныеваликиитянущиеустройства.Заменяйтевсёизношенное
иповреждённое.

6. Си с те ма смаз ки: руководствуйтесьрекомендациямипроизводителей.
Проверяйтеуровеньмаслаифильтры,заменяйтеихчерезпредусмотренные
промежуткивремени.

7. Щёт ки ци лин д ров и тор моз ные: проверяйтеихизносицелостность.

8. Фаль це валь ные лен ты: проверяйтеихизносицелостность.

9. Вы вод ные лен точ ные транс пор тё ры: проверяйтеихизнос,целостностьи
натяжение.

10. Пре до хра ни тель ные уст рой ст ва: проверяйтенадёжностьихкрепления,
правильностьрасположенияикомплектность.
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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-
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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.

Стро бо скоп по мо га ет рас по з на вать про б
ле мы по дви жу щим ся ча с тям. 
Фо то MAN Roland
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11. Ко ле со «па ук» и та к то вое:следствиемзагрязнения,поврежденияили
неправильнойнастройкиможетстатьостановкамашины.

12. Фальц на пра в ля ю щие: проверяйтесоответствиефактическихнастроек
рекомендованнымзначениям.

13. Та к то вый вы вод ной лен точ ный транс пор тёр: проверяйтенатяжениеи
обращайтевниманиенаизнос,повреждениеизагрязнениемаслом.

14. Ди с ко вые тор мо за: придерживайтеськалендарногопланапроизводите
ля.Проверяйтетолщинутормозныхколодок,обращайтевниманиенаизнос,
повреждениеизагрязнениемаслом.

Проб ле мы фаль цов ки, свя зан ные с ТО 

Бу ма го тя ну щие ва ли ки в фальц над ст рой ке: настройтеходовыероликитак,
чтобыониедвакасалисьбумажногополотна.Складкинаполосахполотна
могутбытьобусловленыслишкомвысокимислишкомслабымнатяжением,
вызывающимиколебаниянатяженияполотнаиегосмещение.

При жим ные ва ли ки: обеспечьтеихпараллельнуюустановкуиравномерный
прижимповсейширинеполотна.Чтобыдостичьправильногонатяжения,
положитевторойкусокбумагивщельитяните,поканепокажутсясклад
ки.Регулярнопроверяйтеприжимныеваликинавращениебезрадиального
биения.

Про доль ное ре заль ное уст рой ст во:некачественныйрезприводиткоста
новкемашиныидаётслишкоммногобумажнойпыли,котораядолжнауда
ляться.

Фальц во рон ка: неправильныйуголеёустановкиприводиткобразованию
складокивысокойвероятностиобрываполотна.Неменяйтенастройкупро
изводителя—изношенныйилиповреждённыйносикворонкидаёттотже
эффект.

По во рот ные/сме ща ю щие штан ги: неправильноеугловоеположениевызы
ваетсмещениеполотна.Используйтемаркер,чтобынаметитьправильную
установкуповоротныхштанг.

Да в ле ние воз ду ха: правильноотрегулируйтедавлениевоздуханапово
ротныхштангахиворонках.Слишкомвысокоедавлениесмещаетполотно;
иззаслишкомнизкогообразуютсяскладкинаполосахбумажногополотна.
(Новыемашиныимеютповоротныештангисоспециальнойповерхностью,
поэтомунетребуютсжатоговоздуха.)Слишкомтёплыйвоздухможетраз
мягчитькраскуивызватьотмарывание.

См.такжеруководствоWebOffsetChampionGroup№2«Предотвращениеи
диагностикаразрывовполотна»,ч.4(Publish№3,2006).

Ком би ни ро ван ные ил лю ст ра ци он
ные и га зет ные фальц ап па ра ты
1. Фальц во рон ка
2. Бу ма го тя ну щие ва ли ки
3. Ре заль ный или фальц ци линдр
4.  Под бо роч ный или но же вой 

фальц ци линдр
5. Вы вод ное ко ле со «па ук»
6. Лен точ ные транс пор тё ры 
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12. Ре гу ляр ная очи ст ка и про ве роч ные про це ду ры: чистаямашинаипра
вильныенастройкиуменьшаютизносиоблегчаютустранениепричинсбоя.
• Ежедневно:удалениеклочковбумагииз/изподмашины,чтобыизбегать

останововисбоев.
• Используйтедляочисткиленточныхтранспортёровтолькочистые,мяг

киетряпки.
• Чистителинзывсехоптическихдатчиковирефлекторов.

3. Лен точ ные транс пор тё ры:проверяйте,проходятлилентыпоцентру
направляющихваликов,обеспечиваетлинатяжениеравномернуютранс
портировкуэкземпляров,аместасклейкиналентенаходятсявнормальном
состоянии.

4. Си с те ма обес пе че ния сжа тым воз ду хом: проверьтееёнагерметичность
(см.с.12).

5. Це пи: еслиустройстванатяженияцепейнеподдерживаютправильного
натяжения,зубьяшестерёнтранспортировкицепейперегружаются,транс
портировкаидётрывками.

6. Воз душ ные фильт ры: очисткаирегулярнаязамена(см.с.12).

7. Элек т рош каф пуль та уп ра в ле ния: аспирация(никогданепродуватьсжа
тымвоздухом)ипрочисткаилизаменафильтров(см.с.11).

8. Смаз ка: всегдапридерживайтесьуказанийпроизводителя,этопредот
вратитпреждевременныйизносиаварии,какиподдержаниеправильного
уровнямаславсистемецентрализованнойсмазки.Заменяйтеегочерез
рекомендованноевремя(см.с.11).

Сто по у к лад чик па чек

• ВажнеевсегорегулярноеТОвоздушныхфильтров.
• Еженедельнозаменяйтефильтрпневматикинаупорнойдоске.
• Частаяпричиназабивовнавыкладе—рассогласованиескоростейстопо

укладчика,ленточноготранспортёраипечатноймашины.

20

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

Сто по у к лад чик
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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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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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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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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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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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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



SCA

MacDermidPrintingSolutions—глобальныйпоставщикинновационныхрешенийдля
печатнойотрасли.Работаяпочтидлявсехпечатныхпроцессов,мыпредлагаемобшир
ныйнаборпродуктовиуслуг,удовлетворяющийсамыхтребовательныхклиентовв
областиполиграфии.Фокусируяусилиянатехнологическихинновацияхипревос
ходномобслуживании,атакжеучитываяособенноститехнологическогопроцесса,мы
помогаемтипографиямидобиватьсяболеевысокихкачестваипроизводительности
труда.Особоевниманиеуделяемвопросамэкологии,важнымдлятипографий,заказ
чиковибудущегонашейиндустрии.Вассортиментерезинотканевыеполотнадля
офсетнойпечатиилакирования,фотополимерныеигазетныепластинывысокойпеча
ти,продуктыдляструйнойпечати.
www.macdermid.com/printing

SunChemical—крупнейшийвмирепроизводителькрасокипигментов,лидирующий
поставщикматериаловдляпроизводстваупаковки,печатииздательскойпродукции,
лакирования,рынковпластиков,косметикиидр.Обладаягодовымобъёмомпродаж
более3млрддолл.иперсоналомв12500человек,поддерживаетзаказчиковповсему
миручерезсетьиз300филиаловиофисоввСевернойАмерике,Европе,Латинской
АмерикеистранахКарибскогобассейна.ВSunChemicalGroupвходятхорошоизвест
ныекомпании—CoatesLorilleux,Gibbon,Hartmann,Kohl&Madden,Swale,Usher
WalkerиUSInk.
www.sunchemical.com
www.dic.co.jp

SCA(SvenskaCellulosaAktiebolaget)—международныйпроизводительбумажныхпро
дуктов,вт.ч.впитывающихгигиенических,упаковочныхибумагидляпубликаций.
Новыепродуктысоздаютсясучётомпотребностейзаказчиков,рекомендацийнезависи
мыхисследовательскихорганизаций,промышленностиирозничныхпродавцов.
Годовойобъёмпродажоколо10млрдевро.Вначале2005г.вSCAработалооколо
50000человекв50тистранах.SCAпредлагаетширокийвыборвысококачественной
бумагидляпубликаций—газет,приложений,магазинов,каталоговикоммерческой
печати.
www.sca.com
www.publicationpapers.sca.com

QuadTech(ранееQTI)—одинизведущихмировыхпоставщиковвспомогательно
гооборудованиядлярулонныхофсетныхтипографий.Самыеизвестныеразработки
—отмеченныенаградамисистемыконтроляцветаColorControlSystemиприводки
RegisterGuidanceSystem.Предлагаетполныйспектравтоматизированныхсистемконт
ролядляпечатногооборудования,транспортировкиматериаловипослепечатногоцеха.
ПродажаисервиснаяподдержкачерезштабквартирувСШАирегиональныеофисыв
Европе,ЯпониииСингапуре.УстройстваQuadTech,работающейс1979г.,известныв
85тистранахмира.СертификатISO9001.
www.quadtech.com

КорпорацияNittoDenko—одинизведущихпоставщиковоборудованиядляобра
боткиполимеровипрецизионногонанесенияпокрытий.Штаткомпании,созданнойв
Япониив1918г.,—12000сотрудниковповсемумиру.ДочерняяNittoEuropeпояви
ласьв1974г.испециализируетсянапоставкахдлябумажнойиполиграфическойпро
мышленности,вт.ч.перерабатываемыхдвустороннихадгезионныхлентдляустройств
склейки.ПродукцияNitto—эталондлятипографийофсетнойиглубокойпечативсего
мира.NittoEurope—обладательсертификатаISO9001.
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



AylesfordNewsprintспециализируетсянапроизводствевысококачественнойгазет
нойбумаги,на100%состоящейизмакулатурногосырья,сотличнойстабильностью
свойств,исключительнымипечатнымихарактеристиками,высокимияркостьюи
непрозрачностью.ТорговаямаркаRenaissanceхорошоизвестнамногимкрупным
европейскимгазетнымтипографиям.Всябумагаизготавливаетсяисключительноиз
макулатурывысококвалифицированнымиспециалистаминасамомпередовомобо
рудовании.Постояннодействующаяпрограммаоптимизацииобеспечиваетвысочай
шиестандартыпроизводстваисводиткминимумувлияниенаокружающуюсреду.
AylesfordNewsprint—совместноепредприятиеSCAForestProductsиMondiEurope,
опыткоторыхпомогаетвыпускатьдействительнокачественнуюпродукцию.
www.aylesford-newsprint.co.uk

KodakPolychromeGraphics(входитвEastmanKodakGraphicCommunications
Group)предлагаетпрактическиполныйспектрпродуктовирешенийдляполи
графии,включаяширокийассортиментстандартныхофсетныхпечатныхпластин,
термальныхпластиндляCTP,полиграфическихплёнокKodakицифровуюцвето
пробу.KodakPolychromeGraphics—совместноепредприятиеEastmanKodakиSun
Chemical,лидервсфередопечатныхтехнологийи16кратныйлауреатпремииGATF
InterTechTechnologyAwards.ШтабквартиракомпаниирасположенавСША,реги
ональныеофисы—вСША,Европе,Японии,Азиатскотихоокеанскомрегионеив
ЛатинскойАмерике.KodakPolychromeGraphicsработаетсо130000клиентовиз
болеечем100стран.
www.kpgraphics.com
Европа:doyles@kpgraphics.com,Америка:maestasD@kpgraphics.com

MANRoland—второйпообъёмампоставщикпечатногооборудованиявмиреи
крупнейшийпроизводительрулонныхофсетныхмашин.НапредприятияхвАус
бурге,ОффенбахеиПлауэне(Германия)занятооколо10000человек,ежегодный
оборотдостигает1,9млрдевро,изкоторых80%приходитсянаэкспорт.Специализа
ция—рулонныеилистовыеофсетныемашины,атакжецифровыепечатныесисте
мыдляиздательскихикоммерческихтипографий,производителейупаковки.MAN
Roland—дочерняякомпанияMANAktiengesellschaft(Мюнхен).Группакомпаний
MAN—одинизведущихевропейскихпоставщиковсредствпроизводствадлявыпу
скагрузовоготранспортаимашиностроениясоштатомв70000сотрудниковигодо
вымоборотом18млрдевро.
www.man-roland.de

MEGTECSystems—крупнейшиймировойпроизводительвспомогательного
оборудованиядлярулонныхофсетныхмашинирешенийдляконтролясостояния
окружающейсреды.Еёспециализированныесистемывключаютустройствадля
транспортировкирулонов/бумаги,склейкинеподвижныхидвижущихсялент,
термосушки,системыконтролячистотывоздуха.Насчетувходящихвнеёкомпаний
множествореволюционныхразработоквэтойсфере.MEGTECобразоваласьв1997
г.слияниемMEGиTECSystems,позжевнеёвошлиAmalEnkelиThermoWisconsin
плюсэксклюзивнаялицензиянатехнологиюButlerAutomatic.MEGTEC—дочернее
предприятиеамериканскойпромышленнойкорпорацииSequaспроизводственными
инаучноисследовательскимимощностямивСШАиЕвропе—имеетрегиональные
центрыпродаж,сервисаизапчастей,поставляетсушильныеустройстваисистемы
контролявыбросовдлямногихотраслейпромышленности.
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

«Отрулонакполотну»

Бумага—наиболеезатратнаячасть
(50–70%всехрасходов)впечати

рулоннымофсетнымспособомполи
графическойпродукции,поэтому
возникающиепоразнымпричинам
отходынужносвестикминимуму.
Впособииподробноописывают
сянаиболееэффективныеприёмы
хранениярулонов,ихобработки,и
склейкибумажныхлентвовремя

работымашины.Всеэтиаспектыока
зываютсущественноевлияниеначас
тотуобрывовполотнаинарушений
склейки,чтотакжеопределяетпроиз

водительностьтруда.

Руководство№2

«Предотвращение
идиагностикаразрывов

полотна»

Разрывылентпоместусклейки
исамойленты,какправило,объ
ясняютсясовокупностьюнеблаго
приятныхфакторов,когдароль
«спусковогокрючка»играет

даженезначительноеизменение
одногопараметра.Руководство

содержит140потенциальныхпри
чинразрываполотнаисклейки
вместесрекомендациями,позво
ляющимипредотвращатьисво

дитьихкминимуму.

Руководство№3

«Какизбежать
сюрпризов

присменебумаги»

Напримеретрёхвидов
бумаги(легкомелованной,
суперкаландрированной
иулучшеннойгазетной)
мыпродемонстрируем

технологическиетенденции
испособыповысить

эффективностьпроизводства.
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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

Техническое обслуживание 
на производстве 
как источник снижения 
затрат и продления срока
службы оборудования (часть1)

Как избежать 
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при смене бумаги
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Наиболее эффективные приёмы работы и
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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

От рулона к полотну
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От рулона к полотнуОт рулона к полотнуОт рулона к полотнуОт рулона к полотнуОт рулона к полотнуОт рулона к полотнуОт рулона к полотнуОт рулона к полотну

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

Пособие № 1, 3-е издание Aylesford Newsprint, Kodak Polychrome Graphics, MacDermid, 
MAN Roland, MEGTEC, Muller-Martini, Nitto, QuadTech, SCA, Sun Chemical

Новая
версия


