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КРИТИЧЕСКИЙ АНАЛИЗ МЕТОДОВ КОНТРОЛЯ КАЧЕСТВА РАСХОДНЫХ 
МАТЕРИАЛОВ И ГОТОВОЙ ЭТИКЕТОЧНО-УПАКОВОЧНОЙ ПРОДУКЦИИ 

В статье выполнен анализ методов контроля качества, как расходных материалов, так и гото-
вой этикеточно-упаковочной продукции, изучены лабораторные тесты, облегчающие работу с но-
выми материалами, оборудованием и технологиями, предполагающие использование специаль-
ного оборудования. Проанализированы методики проведения измерений и испытаний, а также 
соответствующее оборудование, применяемые в полиграфии, изучены нормативные документы, 
на основании которых выполняется тестирование. 

Рассмотрены основные методы тестирования качества печати, отделки и готовой этикеточно-
упаковочной продукции. В ходе анализа ряда тестов для контроля качества печатной продукции 
с помощью метода ранговой корреляции были определены три основных теста.  

При анализе современных методов контроля качества печати особое внимание было уделено 
колориметрии, которая требует использования соответствующей контрольно-измерительной тех-
ники. Для оценки цвета наиболее объективным является спектрофотометрический контроль, так 
как он основан на измерении колориметрических координат на оттиске. Были рассмотрены три 
марки портативных спектрофотометров производства X-Rite. Сравнительный анализ спектрофо-
тометров eXact Standard, eXact Advanced (версии Standard и Advanced) и Ci6x Series Portable 
Spectrophotometers позволил выявить основные преимущества и недостатки каждого прибора. 
Кроме того, был сформирован минимальный набор измерительного оборудования на основе де-
тального анализа его основных технических характеристик с учетом ценового фактора для опре-
деления глянца оттиска, стойкости к истиранию и адгезии. 
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TEST OF PRINTS AS A METHOD OF CONTROL OF CONSUMABLES 
AND FINISHED PRINTED PRODUCTS 

The article analyses quality control methods, both consumables and label-packaging products, stud-
ied laboratory tests that facilitate work with new materials, equipment and technologies involving the use 
of special equipment. Methods for carrying out measurements and tests, as well as relevant equipment 
used in graphic arts were analyzed, regulatory documents were studied, on the basis of which testing is 
carried out. 

The main methods of testing the quality of printing, finishing and finished label and packaging prod-
ucts are considered. During the analysis of a number of tests for the quality control of printed products 
using the rank correlation method, three main tests were determined. 

In analyzing modern methods of printing quality control, special attention was paid to colorimetry, 
which requires the use of appropriate instrumentation. To evaluate color, the most objective is spectro-
photometric control, since it is based on the measurement of colorimetric coordinates on the imprint. 
Three brands of X-Rite portable spectrophotometers were considered. Comparative analysis of spectropho-
tometers eXact Standard, eXact Advanced (versions Standard and Advanced) and Ci6x Series Portable 
Spectrophotometers revealed the main advantages and disadvantages of each device. In addition, 
a minimum set of measuring equipment was formed based on a detailed analysis of its main technical 
characteristics taking into account the price factor for determining the gloss of the impression, abrasion 
resistance and adhesion. 

Key words: quality control, imprint testing, printing, finishing, products. 

Введение. В современных условиях жесткой 
конкуренции между производителями полигра-
фической упаковки и этикеточной продукции 

одной из ключевых проблем экономического 
развития становится обеспечение выпуска вы-
сококачественных изделий, повторяющихся 
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во времени, с минимальными потерями в произ-
водстве. Возрастающие требования заказчика к 
сокращению сроков выпуска и постоянному по-
вышению качества требуют от производителей 
стабильного роста уровня производства и внед-
рения разнообразных процедур по контролю 
и оптимизации производственных процессов. 

В настоящее время этикетка и упаковка не 
только являются элементом оформления про-
дукции, но и выполняют ряд функций: защит-
ную, экономическую, маркетинговую, транс-
портную и т. д. Этикетка и упаковка не просто 
являются носителем информации о товаре, а де-
монстрируют ряд особенностей бренда, могут 
быть элементом защиты продукции от под-
делки, а также стимулятором развития целого 
ряда отраслей. 

Основная часть. Определение основных 
методов тестирования этикеточно-упаковоч-
ной продукции с помощью метода ранговой 
корреляции. Слово «этикетка» имеет француз-
скую этимологию и означает «ярлык с указа-
нием цены». Грамотно выполненная этикетка 
может скрыть недостатки материала упаковки 
или дизайном подчеркнуть уровень товара. Ди-
зайн и упаковка должны соответствовать друг 
другу по цене и быть понятными для любой по-
требительской категории. Поэтому этикетка иг-
рает немаловажную роль в дизайне той или иной 
продукции, и она должна быть достаточно жи-
вописной и обязательно раскрывать то, что 
скрывается за названием, т. е. тему и содержание 
продукции. 

В качестве основных свойств, которыми 
должны обладать и этикетка, и упаковка, можно 
назвать привлекательность, яркость, а в некото-
рых случаях и устойчивость к внешним воздей-
ствиям. Существует ряд испытаний этикеточно-
упаковочной продукции: контроль устойчиво-
сти лаковой пленки к различным температурам 
осуществляется тестом на термо- и морозостой-
кость; тест на истирание; тест на отсутствие по-
сторонних запахов при использовании УФ-
отверждаемых материалов; тест на контроль 
прочности изделий из картона и гофрокартона; 
тест на устойчивость упаковки к химическим ре-
агентам и т. п. 

На данный момент производство этике-
точно-упаковочной продукции – один из са-
мых прибыльных видов деятельности на оте-
чественном рынке. И внедрение ее в производ-
ство позволит не только развить ассортимент 
товаров, но и повысить конкурентоспособ-
ность предприятия на рынке полиграфических 
услуг. 

Для определения наиболее важных и значи-
мых методов тестирования для контроля каче-
ства печатных оттисков, отделки и готовой 

этикеточно-упаковочной продукции использо-
вался метод ранговой корреляции.  

В качестве объектов для метода ранговой 
корреляции были обозначены тринадцать мето-
дов тестирования: контроль цвета (цветовых ха-
рактеристик оттиска) (К1); контроль глянца от-
печатанного оттиска (К2); контроль качества ла-
кового покрытия (К3); контроль прочностных 
свойств изделий из гофрокартона (К4); контроль 
защитных свойств лаковой пленки (К5); кон-
троль слипаемости лаковой пленки при давле-
нии (К6); контроль эластичности лаковой 
пленки (К7); контроль твердости пленки (К8); 
контроль способности скольжения для лаковой 
пленки (К9); контроль лаковой пленки/краски на 
истирание (К10); контроль стойкости лаковой 
пленки к различным химическим реагентам 
(К11); контроль морозостойкости и теплостой-
кости пленки/клея (К12); контроль прочности 
шва (К13). 

Определение наиболее важных и значимых 
методов тестирования проводилось путем экс-
пертного опроса на основе метода ранговой кор-
реляции в условиях ОАО «Брестская типогра-
фия». В качестве экспертов были выбраны спе-
циалисты ОАО «Брестская типография» в сфере 
контроля качества печатной продукции. 

Сущность метода ранговой корреляции за-
ключается в том, что каждый из экспертов, 
участвующих в опросе, присваивает каждому из 
оцениваемых объектов (тестов) некоторое ранго-
вое число. При этом наиболее важный объект 
занимает 1-е место (получает ранг 1), следую-
щий – ранг 2 и т. д. в порядке убывания предпо-
чтения [1]. Результаты экспертного опроса по ме-
тоду ранговой корреляции приведены в табл. 1. 

Число рангов k меньше, чем число оценива-
емых объектов n, поэтому требуется процедура 
нормирования. Нормированный ранг – среднее 
арифметическое суммы мест для объектов с оди-
наковыми рангами. Нормированные ранги при-
ведены в табл. 2. 

Величины Тi (см. табл. 2) рассчитываются по 
формуле [1] 
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где til – число повторений l-го рангового числа 
в i-й строке. 

Поскольку более значимый тест имеет мень-
ший ранг, то наиважнейшему методу тестирова-
ния будет соответствовать минимальная сумма 
нормированных рангов. Из табл. 2 следует, что 
первое место должно быть отдано третьему ме-
тоду тестирования, второе место – второму ме-
тоду тестирования, третье место – десятому ме-
тоду тестирования и т. д. 
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Таблица 1 
Экспертный опрос 

Эксперты 
Критерии 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 
1 2 1 1 3 4 3 4 2 3 1 2 5 3 

2 1 2 2 4 3 4 4 2 3 2 3 4 4 

3 2 2 1 3 3 3 4 3 3 2 1 5 4 

4 2 1 1 2 4 3 4 2 3 2 2 5 2 

5 3 2 1 2 5 4 3 3 5 1 1 4 2 

Таблица 2 
Нормированные ранги 

Эксперты 
Критерии 

Ti 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 
1 5,0 2,0 2,0 8,5 11,5 8,5 11,5 5,0 8,5 2,0 5,0 13,0 8,5 114 
2 1,0 3,5 3,5 11,0 7,0 11,0 11,0 3,5 7,0 3,5 7,0 11,0 11,0 204 
3 4,0 4,0 1,5 8,0 8,0 8,0 11,5 8,0 8,0 4,0 1,5 13,0 11,5 156 
4 5,5 1,5 1,5 5,5 11,5 9,5 11,5 5,5 9,5 5,5 5,5 13,0 5,5 228 
5 8,0 5,0 2,0 5,0 12,5 10,5 8,0 8,0 12,5 2,0 2,0 10,5 5,0 87 
Σ 23,5 16,0 10,0 38,0 50,5 47,5 52,5 30,0 45,5 17,0 21,0 60,5 40,5 945 

Степень согласованности мнений экспертов 
оценивается с помощью коэффициента конкор-
дации Кендалла, который рассчитывается по 
формуле [1] 
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где s – сумма квадратов отклонений; m – коли-
чество экспертов; n – количество критериев. 

Значения s и b вычисляются по формулам [1]: 
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где uij – сумма нормированных рангов; 
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b = 5 · 945 = 4752; 

s = (23,5 – 35)2 + (16 – 35)2 + (10 – 35)2 + 

+ (38 – 35)2 + (50,5 – 35)2 + (47,5 – 35)2 + 

+ (52,5 – 35)2 + (30 – 35)2 + (45,5 – 35)2 + 

+ (17 – 35)2 + (21 – 35)2 + (60,5 – 35)2 + 

+ (40,5 – 35)2 = 3165,75. 

W = (12 ⋅ 3165,75) / (52 ⋅ (133 – 13) – 
– 4 752) = 0,76. 

Таким образом, мнение экспертов из ОАО 
«Брестская типография» о необходимости ис-
пользования для контроля качества этикеточно-
упаковочной продукции того или иного метода 
тестирования согласовано на 76%. Результатам 

опроса с такой степенью согласованности можно 
доверять, и при тестировании качества печати и 
отделки этикеточно-упаковочной продукции сле-
дует руководствоваться полученными данными, 
т. е. в первую очередь обязательно производить 
контроль качества лакового покрытия/краски, 
контроль глянца отпечатанного оттиска и кон-
троль лаковой пленки/краски на истирание. 

Сравнительный анализ оборудования для 
тестирования качества печати. В ходе анализа 
ряда тестов для контроля качества этикеточно-
упаковочной продукции были определены три 
основных теста. Они являются необходимыми, 
когда типографии приходится выбирать расход-
ные материалы от различных поставщиков. 

Но кроме этих трех тестов есть основопола-
гающий – контроль цвета: невоспроизведение 
цвета на оттиске по сравнению с эталоном и тре-
бованием заказчика – брак. Для контроля цвета 
рациональнее всего использовать спектрофото-
метр, так как он способен точно измерить любые 
цветовые оттенки, определив их спектральную 
характеристику. При измерении учитываются 
условия освещения образца (D50, D65 и т. д.), 
а также эмпирически установленная характери-
стика фоторецепторов сетчатки. 

Современные спектрофотометры снабжены 
микропроцессором, который за секунды справ-
ляется со всеми математическими операциями. 
Результатом вычисления являются три коорди-
наты CIE XYZ, которые пересчитываются 
в наиболее часто используемую сегодня цвето-
вую модель CIE L*a*b* (LCH), колориметриче-
ски описывающую оттенок, насыщенность и яр-
кость цвета. Конструкционные особенности 
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спектрофотометров определяются областью их 
применения. В допечатной подготовке чаще 
всего используются простые приборы без дис-
плея, позволяющие быстро считывать большое 
количество измеряемых данных и передавать их 
непосредственно в компьютер. Такие устройства 
различаются уровнем автоматизации, степенью 
универсальности использования. При контроле 
красок в печатном цехе или лаборатории, напро-
тив, применяются автономно функционирую-
щие приборы, которые по конструкции подобны 
ручным денситометрам и снабжены денсито-
метрическими функциями. Они называются 
спектроденситометрами [2]. 

Рассмотрим три марки портативных спек-
трофотометров производства X-Rite: 

1) спектрофотометр eXact Standard разрабо-
тан, чтобы помочь полиграфистам и производи-
телям упаковки попадать в цвет при CMYK и 
смесевой печати, он использует новейшие от-
раслевые стандарты цвета для повышения 
уровня контроля над процессом печати; 

2) спектрофотометр eXact Advanced обла-
дает расширенными функциями для оценки 
краски и бумаги, что необходимо колористиче-
ским отделениям лабораторий контроля каче-
ства: измеряет концентрацию определенных 
красок с характеристиками абсолютной и отно-
сительной интенсивности цвета, использует 

функцию прозрачности для измерения разницы 
подложки или краски на белом и на черном. 
В отличие от версии Standard, включает функ-
ции для оценки краски и бумаги до, во время 
и после печати. Имеется встроенная библио-
тека Pantone; 

3) спектрофотометр Ci6x Series Portable 
Spectrophotometers обладает возможностью для 
реализации единообразной программы кон-
троля цвета, эффективного управления контро-
лем качества техпроцессов и сокращения опе-
рационных расходов. Одновременное измере-
ние с учетом и без учета зеркальной 
составляющей: применяя стандартные методы 
измерений, компании могут незамедлительно 
выявлять отклонения цвета и глянца, чтобы га-
рантировать точность показаний цветов, 
а также подтвердить результаты визуального 
контроля. Инструмент Ci64UV оснащен источ-
ником УФ-излучения для точного измерения 
цвета пластика, текстиля и бумаги, содержа-
щих оптические отбеливатели. 

Сравнительный анализ оборудования произ-
водства фирмы X-Rite для контроля цвета пред-
ставлен в табл. 3 [3, 4]. 

Определение глянца оттиска можно осуще-
ствить с помощью блескомера; ориентировоч-
ная стоимость самой простой модели блеско-
мера – от 400 долларов США. 

Таблица 3 
Оборудование для контроля цвета, производство X-Rite 

Оборудование Характеристика Цена 
1. Спектрофотометр 
eXact Standard 
NGHXR 

Соответствие стандартам ISO 5–4: 2009 (E), ISO 13655: 2009 От 
3500 
долла-
ров 

Измерение, геометрия 45 / 0, кольцевая оптико-осветитель-
ная система  

Интерфейс, дисплей Цветной сенсорный экран,  
320×240 пикселей 

Плотность, диапазон  0,0–3,0 D 
Спектральный диапазон; интервал От 400 до 700 нм; 10 нм 
Условия работы, диапазон темпера-
тур и влажность 

От 20 до 50°C. От 30 до 85% относи-
тельной влажности 

2. Спектрофотометр 
eXact Advanced 
NGHXRCXBY 

Соответствие стандартам ISO 5–4: 2009 (E) 
ISO 13655: 2009 

От 
3000 
долла-
ров 

Измерение, геометрия 45 / 0, кольцевая оптико-осветитель-
ная система  

Интерфейс, дисплей Цветной сенсорный экран, 
320×240 пикселей 

Плотность, диапазон  0,0–3,0 D 
Спектральный диапазон; интервал от 400 до 700 нм; 10 нм 
Колориметрия, цветовое различие CIE ∆E* (1976), ∆ECMC, CIE ∆E* 

(2000) и CIE ∆E* (1994) 
Колориметрия, цветовые простран-
ства 

CIE L*a*b*, CIE L*C*h, CIE XYZ  
и Yxy 

Условия работы, диапазон темпера-
тур и влажность 

От –0 до 50°C. От 30 до 85% относи-
тельной влажности 
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Окончание табл. 3 

Оборудование Характеристика Цена 
3. Спектрофотометр 
Ci6x Series Portable 
Spectrophotometers 

Соответствие стандартам ISO 5–4: 2009 (E), ISO 13655: 2009 От 
2500 
долла-
ров 

Измерение, геометрия 8 / 0, кольцевая оптико-осветитель-
ная система  

Интерфейс, дисплей Цветной сенсорный экран, 
320×240 пикселей 

Плотность, диапазон  0,0–3,0 D 
Спектральный диапазон; интервал От 400 до 700 нм; 10 нм 
Условия работы, диапазон темпера-
тур и влажность 

От –20 до 50°C. От 30 до 85% отно-
сительной влажности 

Источник света Газонаполненная вольфрамовая 
лампа. UV-лампа. Светодиоды  

Тестирование на стойкость к истиранию 
выполняется с помощью приборов, называе-
мых абразиметрами. Тестирование произво-
дится в соответствии с нормативными доку-
ментами. Сравнительный анализ оборудования 
для проведения теста на истирание представлен 
в табл. 4 [5–8]. 

Тестирование адгезии: для контроля каче-
ства покрытия применяется тест на скотч 
(ASTM D 3359). Он может выполняться вруч-
ную и инструментально с помощью специаль-
ного прибора FOGRA LHT. Сравнительный ана-
лиз оборудования для тестирования адгезии 
представлен в табл. 5 [5–8]. 

Современная тенденция к устойчивому ро-
сту объемов этикеточно-упаковочной продук-
ции характеризуется повышением требований 
к его качеству. Для обеспечения качества нужна 

не только соответствующая материальная база 
и заинтересованный, квалифицированный 
персонал, но и четкий контроль качества. 
Отсюда повышенный интерес к средствам 
и методам контроля качества со стороны пред-
приятий, так как нельзя рассчитывать на ста-
бильное обеспечение качества продукции без 
внедрения соответствующего оборудования 
для тестирования печатии, отвечающего со-
временному уровню организации работ в этой 
области. 

Также необходимо иметь в виду, что по-
скольку качество формируется в процессе созда-
ния продукции, первостепенное значение имеет 
знание технологии работ и организации произ-
водства, чтобы охватить весь производственный 
процесс, не оставив без контроля и воздействия 
ни одного этапа работ. 

Таблица 4 
Оборудование для проведения теста на истирание 

Название, марка, модель Характеристика Цена 
1. Абразиметр TF214A/B 
Taber Abrasion Tester 

Материалы Ткань, кожа, резина, бумага, металлы, 
краски, облицованные поверхности, мате-
риалы с покрытием, стекло и т. п. 

От 4000 евро

Стандарты SO 5470, 
ASTM D3884, 
FED.CCC.5306/530, 
TAPPI T476, 
DIN 53754/53799/53109 

2. Mickle rub tester, произ-
водство TMI  

Материалы  Бумага, картон, металлы  От 5000 евро
Стандарты BS 3110 

Таблица 5 
Оборудование для тестирования адгезии 

Оборудование Характеристика Цена 
1. Fogra LHT Материалы  Бумага, картон, пленка 4400 евро 

Стандарты ASTM D 3359 
2. Скотч Tesa 810 Материалы Бумага, картон, пленка 10 долларов  

Ширина рулона, мм 15 
Длина рулона, м 50 
Стандарты  ASTM D 3359 
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Выбор основного оборудования для кон-
троля качества печати. На основе сравнитель-
ного анализа можно выявить актуальность при-
обретения самого необходимого оборудования 
типографией для контроля печати. 

Для контроля цвета из трех единиц спек-
трофотометров наиболее целесообразным для 
приобретения является спектрофотометр eXact 
Standard NGHXR. Он обладает тем набором ха-
рактеристик, который может быть использован 
в любой типографии (например, ОАО «Брест-
ская типография»), которая кроме обычного 
производства книжно-журнальной продукции, 
бумажно-беловых товаров и т. п. занимается 
также производством этикеточно-упаковочной 
продукции. 

Для определения глянца может быть вы-
бран блескомер любой марки: в последние годы 
типографии стали использовать лакирование 
для дополнительной защиты оттиска и в каче-
стве элемента оформления. 

При выборе оборудования для тестиро-
вания на стойкость к истиранию следует 
руководствоваться направлением основной 
деятельности типографии. Если на производ-
стве в качестве материала-основы преимуще-
ственно используется бумага или картон, то 
для проведения теста следует приобретать 
абразиметр той марки, который тестирует 
данный перечень материалов. В случае 

широкопрофильного развития предприятия 
следует выбирать абразиметр TF214A/B Taber 
Abrasion Tester. 

Для тестирования адгезии рациональнее 
в типографию приобрести скотч Tesa 810. Цена 
его составляет 10 долларов за 50 м по сравнению 
с прибором Fogra LHT, цена которого в разы 
больше. 

Развитие методов оценки качества возможно 
за счет повышения эффективности методов 
и средств испытаний контроля качества и, глав-
ным образом, применением компьютерных си-
стем. Это позволит практически внедрять в про-
изводство оценку по результатам анализа откло-
нений параметров изделий от требований 
стандарта. 

Заключение. В работе предложены основ-
ные методы тестирования качества печати, от-
делки и готовой этикеточно-упаковочной про-
дукции, которые были выбраны с помощью ме-
тода ранговой корреляции на основании 
экспертного опроса специалистов в области ка-
чества ОАО «Брестская типография». Был 
сформирован минимальный набор измеритель-
ного оборудования на основе детального ана-
лиза его основных технических характеристик 
с учетом ценового фактора, так как вопросы, 
связанные с обеспечением качества, не могут 
рассматриваться в отрыве от экономической 
деятельности.  
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