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ак, скорее всего,
подмечали многие
читатели «Курси-
ва», «Разборы по-

летов», сопровождаю-
щие экспериментальные
вкладки нашего журнала,
обычно содержат текст
на тему «что нам хотелось
показать, но не удалось в
силу определенных объектив-
ных причин». Причины, как прави-
ло, действительно оказываются объ-
ективными:
■ отсутствие времени для пробных экс-
периментов, обусловленное регулярностью
выхода журнала и загруженностью типо-
графий;
■ отсутствием у нас и у типографии опыта
печати по новой тестируемой технологии;
■ несовершенство дизайна вкладки по той
же причине — отсутствие опыта работы с но-
вой технологией;
■ отсутствие под рукой необходимой печат-
ной техники, расходных материалов и изме-
рительных приборов или проблема собрать
это все в одном месте.

В общем, отсутствие, отсутствие и еще раз
отсутствие. К сожалению, кардинально бо-
роться с этими проблемами можно только
одним путем — «присутствием». Но пока у на-
шего издательства не будет своей тестовой
типографии с большим парком необходимо-
го оборудования разного формата и осна-
щенности, а также склада с полным ассорти-
ментом расходных материалов, придется
справляться с имеющейся ситуацией по мере
сил, признавая допущенные ошибки и ис-
правляя их в последующих тестах.

Вкладка и «Разбор полетов» в этом номере
являются своего рода апофеозом на тему
«что нам хотелось, но не получилось» или,
скорее, «как еще одной новой и интересной
технологии не удалось продемонстрировать
свои возможности». Впрочем, в одном из сле-
дующих номеров мы обещаем представить ту
же технологию более успешно.

Что нам хотелось…
Мы пытались продемонстрировать читателю
возможности TWIN-технологии лакирова-
ния концерна Huber Group. Она позволяет де-
лать выборочное лакирование без примене-
ния флексоформ и вырезания лакироваль-

можно лакирование и с валко-
вой системой нанесения. Если
машина имеет четыре печатные
секции, то печать и выборочное
лакирование придется произво-
дить за два прогона: СМУК + лаки-
ровальная пара. Кстати, в TWIN-
технологии существуют и УФ-
версии матового и глянцевого
лаков — для использования в
печатных машинах с УФ-сушкой.

При использовании TWIN-тех-
нологии необходимо учитывать
следующие технологические ре-
комендации производителя:
■ использовать быстросохнущие
печатные краски, желательно ин-
тенсивные, для того, чтобы до-
биться более тонкого красочного
слоя, что ускорит закрепление
краски на оттиске. Желательно
также, чтобы краски не содержа-
ли большого количества воска.
При разработке сюжета следует
учитывать максимально допусти-
мый суммарный процент краско-
наложения (треппинга);
■ качество матового/глянцевого
эффекта зависит от типа запеча-
тываемого материала и количест-
ва наносимых лаков. Лучше все-
го использовать высокоглянце-
вую мелованную бумагу, а лаки
наносить максимально возмож-
ным количеством. Рекомендуе-
мый объем ячеек анилоксового
вала лакировальной секции —
6–13 см3/м2 при 80–120 лин/см,
в зависимости от плотности за-
печатываемого материала и од-
но- или двустороннего лакиро-
вания;
■ при использовании ИК-сушки
необходимо следить, чтобы тем-
пература стопы не превышала
32°С, иначе есть риск слипания
стопы. Обдув воздухом должен
быть максимальным для быстро-
го высыхания лака;

ных полотен. Технология новая,
весьма перспективная, решает те
же задачи, что и гибридная тех-
нология печати, но с меньшими
усилиями и затратами: без спе-
циальных красок и УФ-лака.

Суть метода в следующем: ис-
пользуется специальная пара
лаков — офсетный печатный ма-
товый лак (Printlac Twin 9000) и
глянцевый воднодисперсион-
ный (Acrylac Twin 900/50 для
одностороннего или Acrylac
Twin 901/50 для двустороннего
лакирования). Главное условие:
лаки наносятся в линию «сырое
по сырому». Для выборочного
изображения, которое должно
остаться матовым, делается
форма как при обычном лакиро-
вании печатным лаком. Водно-
дисперсионным лаком произво-
дится сплошное лакирование.

В результате их взаимодейст-
вия получается любопытный эф-
фект выборочного лакирования:
области, предварительно покры-
тые матовым лаком, остаются ма-
товыми, с легким структурным
эффектом; области, на которые
матовый лак нанесен не был, ос-
таются глянцевыми.

В отличие от обычных лаков,
пара матовый печатный и глян-
цевый воднодисперсионный ла-
ки в TWIN-технологии специаль-
но разработана таким образом,
чтобы матовый эффект сохра-
нялся после сплошного лакиро-
вания листа воднодисперсион-
ным лаком.

Как уже можно догадаться, для
использования TWIN-технологии
необходимая конфигурация пе-
чатной машины: четырех- либо
пятикрасочная + лакировальная
секция. Предпочтительнее лаки-
ровальная секция с камер-ра-
кельной системой, но также воз-
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■ использование противоотмарывающего порошка не-
желательно, так как это снижает глянец, но если печат-
ная машина имеет короткий выклад и были проблемы со
слипанием в стопе, то можно использовать специальные
противоотмарывающие порошки на основе силикона,
которые за счет своих гидрофобных свойств позволяют
получить качественную лаковую пленку (например по-
рошок фирмы KSL — S5WL).

Наиболее полезный и ценный совет из рекоменда-
ций Huber Group — провести полноценные «полевые»
испытания технологии в реальных условиях данной ти-
пографии, прежде чем использовать ее для печати ком-
мерческих тиражей. Уделите особое внимание таким
моментам:
■ при печати упаковки следует учесть возможные воз-
действия на оттиск  условий хранения товара. Особенно
это касается воздействий температуры, влаги (жидкос-
ти) и агрессивных сред (растворителей, жира и т. д.);
■ на хороший результат при двустороннем лакировании
влияет качество используемого материала, суммарный
процент красконаложения и параметры печати. Реко-
мендуемый интервал между печатью лица и оборота —
от 12 до 36 часов;
■ высота стопы (особенно при двусторонней печати) не
должна быть максимальной.

Что мы пытались…
При изготовлении макета вкладки в этот раз мы имели
минимум рекомендаций по созданию дизайна и готовых
образцов, отлакированных по тестируемой технологии.
За основу макета пришлось взять тест для металлизиро-
ванной печати (также имеющий дополнительный ка-
нал) из прошлогодних номеров «Курсива», добавить в
него несколько новых изображений и тестовых полей.
Рис. 1 показывает внешний вид лица и оборота вкладки,
отдельно показаны дополнительные каналы для мато-
вого лака.

Тесты №1, 3, 7-1 и 7-2 показывают цветовой охват,
полиграфические шкалы, градиенты триадных цветов и
бинаров с матовым покрытием и без него. В данном слу-
чае целью было посмотреть, насколько изменяется вос-
произведение цветовых полей при матовом и глянце-
вом лакировании. Тест №7-3 показывает базовые три-
адные цвета и их бинарные наложения с градиентным
нанесением матового лака. Этот тест помещен ради «об-
щего развития», посмотреть, возможны ли какие-либо
эффекты при изменении градиента на форме для мато-
вого лака. Тест №2 имеет схожую задачу: кольцевые и
секторные миры, выполненные матовым лаком по чер-
ной плашке, ставят целью определить минимальную
воспроизводимую толщину элемента, поддающуюся вы-
борочному лакированию.

Тесты с растровыми изображениями №4, 5, 6, 8, 9-1,
9-2, 10, 12, 13, 14 содержат отдельные темные, яркие
или металлические объекты, отлакированные глянце-
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■ На тестах №15, 16 надпись «КУРСИВ №2–06» должна блес-
теть при рассмотрении отпечатка под разными углами.
■ На тесте №17 светлые линии, покрытые матовым лаком на
темном глянцевом фоне, должны создавать эффект «рельеф-
ности» рисунка.

У нас было весьма смутное представление о том, как все эти
тестовые элементы будут выглядеть на оттиске, но, прямо ска-
жем, должно было получиться несколько иначе, чем то, что мы
видим на вкладке…

Что у нас не получилось…
Как всегда бывает в таких случаях, проблемы при печати
вкладки были вызваны типичным «отсутствием присутствия»,
упомянутого в начале статьи. За неделю нужно было найти ти-
пографию, готовую взяться за печать такой работы. Типогра-
фия «БДЦ-пресс» любезно согласилась напечатать вкладку на
офсетной машине KBA Rapida 74-5+L с камер-ракельной систе-
мой подачи лака.
■ При печати использовались краска К+Е Novavit, бумага мело-
ванная глянцевая 170 г/м2.
■ Печать велась при следующих параметрах увлажняющего
раствора: рН — 4,5; LF — 670 µS/cm;  ИПС — 11%, t — 10°С.
■ Анилоксовый растрированный вал 80 лин/см.
■ Заданная температура стопы — 32°С.
■ Вязкость ВД-лака по DIN 4 мм воронки — 50 с.

Приладка тиража была начата с «оборота» и прошла вполне
успешно (рис. 3). Подачу материала сделали максимально воз-
можной, до появления «тенения» на оттиске. Затем уменьшали
подачу лака до исчезновения эффекта «тенения».

После были получены оттиски с нанесением воднодиспер-
сионного лака. Эффект выборочного лакирования смотрелся
весьма достойно и убедительно. Матовая поверхность имела
легкий рельеф, что подчеркивало контрастность изображения.

Возникли проблемы при регулировке ИК-сушки: при задан-
ной температуре стопы 32°С она фактически опустилась до
28°С. При увеличении температуры стопы до 40°С — поднялась
до 38°С. В процессе печати и лакирования тиража требуемая
температура стопы регулировалась печатником вручную, и, как
следствие, на протяжении всего тиража наблюдались темпера-
турные колебания в стопе.

Через час оказалось, что произошло не только слипание сто-
пы в некоторых местах, но и отмарывание краски. Причинами
брака могли стать:
■ проблемы с закреплением печатных красок из-за слишком
низкого уровня рН увлажняющего раствора (рекомендуемый
рН=5±0,2);
■ слишком большая подача увлажняющего раствора. При его
уменьшении форму начинало «затягивать», и начиналось «те-
нение»;
■ температурные колебания в стопе и невозможность, на дан-
ный момент, автоматически поддерживать заданную темпера-
туру ИК-сушки.

Так или иначе, после первой попытки мы получили несколь-
ко отличных контрольных отпечатков, слипшуюся стопу с тира-
жом, местами перетиснутый оборот. Рекомендации Huber Group
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Рис. 1. Cтороны вкладки и дополни-
тельные каналы для матового лака

вым лаком на сплошном матовом фоне. Изображе-
ния №9-1 и 9-2 противоположны друг другу: 9-1
имеет матовый фон с глянцевым рыцарем, 9-2 —
глянцевый фон с матовым рыцарем. Тесты №11,
15–17 показывают различные «спецэффекты»:
■ На тесте №11 рисунок из небольших «куби-
ков», имеющийся только на матовой форме, дол-
жен создавать эффекты блеска под разными угла-
ми освещения на фоне из бинарных плашек.



сначала протестировать лаки и определить
реальные параметры печати и лакирова-
ния показались нам очень актуальными.

Основной тираж, собственно то, что чи-
татель видит в этом номере журнала, печа-
тался по принципу «получить максимально
эффектный результат, имея минимальное
время подготовки». Были снижены ско-
рость машины и подача матового лака, а
воднодисперсионный лак был разбавлен
водой до уровня вязкости, считавшегося
разумным технологом типографии «БДЦ-
пресс» (примерно вдвое). В результате ка-
чество матового-глянцевого эффекта су-
щественно снизилось, и мы не получили
воплощения всех возможностей и реали-
зации всех эффектов, на которые способна
TWIN-технология. Для получения более
полного представления о тестированной
технологии читатель, обладающий опреде-
ленной долей фантазии и иронии, может
попробовать взглянуть на вторую сторону
вкладки под разными углами к источнику
освещения, а затем представить, что мато-
вый эффект должен быть в два-три раза
сильнее.

При печати оборота (первая сторона
вкладки) подача матового лака была еще
больше занижена, и эффект выборочного
лакирования фактически перестал быть
заметным. Тут мы даже не будем совето-
вать напрягать фантазию — это может за-
вести слишком далеко.

Выводы
Мы впервые протестировали технологию
TWIN-лакирования. Результат, который мы
видели во время печати тиража (к сожале-
нию, это не то, что читатель видит на вклад-
ке) позволяет делать положительные от-
зывы и давать благожелательные рекомен-
дации в пользу применения этого способа.

В одном из следующих номеров мы по-
стараемся исправиться и продемонстриро-
вать новую технологию более убедитель-
но. В будущем тест мы отпечатаем с учетом
наших текущих промахов и наблюдений: с
доработанными элементами, при более
контролируемых условиях печати.

Вероятно, следующий тест будет одно-
сторонним на более плотной и качествен-
ной бумаге, чтобы приблизить результат
по характеристикам и к реалиям той про-
дукции, которая может реально выиграть
от технологии двойного лакирования —

Рис. 2. Лаки Printlac Twin
и Acrylac Twin

Рис. 3. Печать одной сторо-
ны вкладки прошла успешно

такой, как обложки журналов или
упаковка. Также, возможно, следу-
ет воспользоваться высокоинтен-
сивными, более быстрозакрепляе-
мыми офсетными красками.

В случае с тестом в этом номере
журнала полный анализ результа-
тов матового и глянцевого покры-
тия вряд ли имеет смысл (при ре-
альном использовании наносить
слой матового лака надо сущест-
венно больше — от 1,7 до 2,0 г/м2).

Единственный вывод, который
можно сделать: судя по тесту №2,
минимально воспроизводимый
размер элементов для выборочно-
го лакирования может быть доста-
точно малым — 100 мкм, хотя, что-
бы эффект был различим глазом с
расстояния вытянутой руки, луч-
ше ограничить размер элементов
200 мкм.   

(Продолжение следует…)


