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Бумага класса С – белизна ISO от 92 до 94 %, и CIE в пределах 

135-146 %, минимально допустимая для офисной бумаги непрозрач-

ность 89-90 %. Оптимальный вариант для копировальных работ, пер-

вичной документации, расходных документов, черновой печати. 

Бумага для офсетной печати бывает следующих номеров и ма-

рок: № 1, № 2 марки А и № 2 марки Б. В отдельных партиях по согла-

сованию с потребителем бумагу № 1 высшего сорта изготовляют бе-

лизной 89,0-92,0 %, первого сорта – белизной 87,0-90,0 %, бумагу № 2 

марки А – белизной 77,5-80,5 %. 

Таким образом, можно сделать вывод, что для высококаче-

ственной печати необходимо использовать бумагу высокой степени 

белизны, непрозрачности и лоска.  

Самой лучшей бумагой для цифровой печати, исходя из показа-

телей качества, является бумага марки А+, а для офсетной печати – 

бумага марки №1 высший сорт.  

Исходя из исследований, мы определили, что для высококаче-

ственной печати необходимо использовать в цифровой печати бумагу 

белизной от 165 % до 171 % и непрозрачность в пределах 93 %. А для 

офсетной печати достаточной белизной является 85-88 % и непро-

зрачность в пределах 85 %. 
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Тиснение фольгой, благодаря своим широким изобразительным 

возможностям, является самым распространенным видом тиснения и 

всегда осуществляется при помощи горячего клише. 

Целью работы является исследование влияния технологических 

параметров на качество тиснения фольгой на дизайнерских бумагах. 
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Задачи исследования включают правильный подбор режимов работы 

оборудования для получения качественного изображения при тисне-

нии фольгой на бумаге «soft touch», металлизированной и фактурной 

дизайнерской. 

Тиснение, как элемент оформления в полиграфии, нашел при-

менение и давно вошел в практику изготовления подарочных изделий. 

Оформление изображения фольгой дает дополнительные яркие эф-

фекты, добавляет объем, уникальность, шарм [1]. 

Эксперимент проводился на позолотном прессе TJ-30. Особен-

ности конструкции машины позволяют ее использовать для тиснения 

узоров из фольги на всех видах материалов. 

Для проведения эксперимента была выбрана дизайнерская бу-

мага трех видов: «soft touch» красного и синего цвета, металлизиро-

ванная зеленая. Для каждого вида материала подбиралась фольга. В 

работе использовался штамп с различными по площади изобразитель-

ными элементами.  

Далее выполнялось тиснение на позолотном прессе при различ-

ных температурах (100°С, 110°С, 120°С, 130°С) и временем выдержки 

от 20 с до 40 с. 

После получения серии оттисков с тиснением фольгой на ди-

зайнерской бумаге, был проведен экспертный опрос о качестве полу-

ченных оттисков. Оценка осуществлялась по определенным критери-

ям. В качестве экспертов были выбраны 5 специалистов. Каждый из 

экспертов присвоил исследуемому оттиску ранговые числа от 1 до 5. 

Ранг 1 присваивался наиболее качественному оттиску. Ранг 5 — 

наименее качественному. Качественным считался оттиск соответ-

ствующий определенным критериям: укрывистость и четкость (рез-

кость) тиснения [2]. 

Согласованность мнений экспертов определяется с помощью 

коэффициента конкордации Кендалла. Полученное значение коэффи-

циента говорит о том, что согласованность экспертов составляет: 

60 % для дизайнерской синей бумаги при температуре 100°С; 

88 % для дизайнерской синей бумаги при температуре 110°С; 87 % 

для дизайнерской синей бумаги при температуре 120°С;  

95 % для дизайнерской красной бумаги при температуре 100°С; 

90 % для дизайнерской красной бумаги при температуре 110°С; 84 % 

для дизайнерской красной бумаги при температуре 120°С;  

66 % для металлизированной зеленой бумаги при температуре 

110°С; 61 % для металлизированной зеленой бумаги при температуре 

120°С; 58 % для металлизированной зеленой бумаги при температуре 

130°С. 



321 

Для построения графиков зависимостей средних оценок экспер-

тов от времени выдержки был использован математический пакет 

MathCAD. Графики показывают изменение качества тиснения от вре-

мени выдержки. 

В процессе эксперимента были получены результаты для бумаги 

«soft touch» синего цвета и выяснилось, что наилучшими режимными 

параметрами будет температура 110°С, время выдержки 30 с.  

В процессе эксперимента были получены результаты для бумаги 

«soft touch» красного цвета и выяснилось, что наилучшими режимны-

ми параметрами будет температура 110°С, время выдержки 30 с.  

В процессе эксперимента были получены результаты для метал-

лизированной бумаги зеленого цвета и выяснилось, что наилучшими 

режимными параметрами будет температура 110°С время выдержки 

20 с. 

Таким образом, работа с дизайнерской бумагой очень трудоем-

кая и сложная, не всегда выбор режимных параметров может соответ-

ствовать общепринятым стандартам. В данном случае качественное 

тиснение можно выполнить путем проб и ошибок и имея определен-

ный опыт. 
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Резка является одним из технологических процессов послепе-

чатной обработки. Резка бумаги — это процесс разделения бумаги с 

помощью физического воздействия на неё. От точности ее выполне-

ния во многом зависит окончательное качество продукции.  

Задача данной работы — изучить влияние толщины бумаги 

и высоты стопы на точность выполнения операции резки. Этот пара-


