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АНАЛІЗ ПРИЧИН ВІДБРАКУВАННЯ БАНКНОТНОЇ ПРОДУКЦІЇ

Проаналізовано основні види дефектів банкнотної продукції,
які призводять до відбракування, визначено їх відсоткове

співвідношення. На основі узагальнення цих даних створено
класифікацію основних дефектів банкнотної продукції, 
що стане підґрунтям для визначення напрямів удоско-

налення технологічного процесу виготовлення та, 
як наслідок, підвищення якості банкнотної продукції.

Ключові слова: банкнотне виробництво; контроль 
якості; дефекти банкнот; брак; відхилення кольору;

насиченість відбитку.

Постановка проблеми
Виготовлення банкнотної про-

дукції вимагає одночасно враху-
вання таких вимог: забезпечен-
ня відповідного рівня захисту від
фальсифікації, високої якості по-
ліграфічного відтворення та за-
безпечення зносостійкості. Най-
більш складними проблемами
виготовлення банкнотної продук-
ції є високі вимоги до точності
відтворення дрібних елементів
зображення та колірності. Під
час розроблення встановлюють-
ся мінімальні допуски на відхилен-
ня від оригіналу всіх параметрів
[1]. 

Під час контролю на банкнот-
ному виробництві певна частина
віддрукованих банкнот не відпо-
відає встановленим критеріям
якості. Визначення відсоткового
співвідношення основних видів
браку банкнотної продукції дасть
змогу забезпечити вищий рівень
якості під час певних технологіч-
них процесів.

Мета роботи
Аналіз видів, їх питомої ваги

та розроблення класифікації
основних дефектів банкнотної
продукції, що призводять до її
відбракування. 

Результати проведених 
досліджень
На підставі аналізу джерел

[2–8] виявлено, що брак про-
дукції може виникнути з низки
причин: через неналежну якість
одного або кількох видів друку,
несуміщення офсетного та інта-
гліодруку, перебивання фарби,
невідповідне розміщення водя-
ного знака чи захисної стрічки,
невідповідність машинозчитува-
них характеристик банкноти
встановленим вимогам тощо.

Для забезпечення належної
якості кінцевого продукту техно-
логічний процес виготовлення
банкнот організовано так, що на
кожному етапі виробництва кон-
тролюється дотримання заданих
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параметрів якості продукції [1].
Ведення суворої звітності відбу-
вається за рахунок автоматич-
ного розпізнавання та запису
всіх серійних номерів банкнот
під час контролювання. Придат-
ні банкноти автоматично обанде-
ролюються паперовою стрічкою
(по 100 штук) та формуються в
пачки по 1000 штук. Банкноти з
наявними дефектами піддають-
ся автоматичному знищенню
через подрібнення [9]. На рис. 1
показано основні етапи техно-
логічного процесу виготовлення
та контролю якості української
гривні.

Для проведення дослідження
щодо виявлення основних де-
фектів банкнотної продукції було
використано дані, одержані під
час інспектування якості сорту-
вання банкнот української гривні
автоматизованою системою конт-
ролю якості банкнот ВРS 2000
фірми Giesecke&Devrient. Ця ав-
томатизована лінія здійснює по-

примірниковий контроль зі швид-
кістю до 40 банкнот за секунду
та контролює відповідність ви-
робу таким показникам [9]:

— зображення банкноти у ви-
димому та ІЧ-спектрах випромі-
нювання (лице і зворот);

— взаєморозміщення елемен-
тів зображення на виробі;

— лінійні розміри;
— сила сигналу машинозчи-

туваних ознак: магнетизм, флюо-
ресценція, фосфоресценція.

Для перевірки було відібрано
225000 банкнот з масиву «DN»
(масив, що не проходив контро-
лювання після друкування).
Швидкість обробки — 100000
банкнот за годину. З метою
проведення оцінювання якості
сортування під час роботи сис-
теми кожна сота придатна банк-
нота масиву направлялася до
спеціального укладальника, усі
непридатні банкноти — до ау-
дитного укладальника та кишені
повернення.

Рис. 1. Процес виготовлення та контролю якості української гривні
(*застосовується для друку банкнот номіналом 100 грн зразка 

2014 року та 500 грн зразка 2015 року)
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Після закінчення робіт було
оцінено адаптацію системи до
сортування банкнот. На дільниці
було проведено додатковий ві-
зуальний контроль масиву при-
датних банкнот зі спеціального
укладальника та банкнот, визна-
них системою непридатними.

Перевірка якості банкнот ви-
бірки з масиву придатних пока-
зала, що всі ці банкноти за по-
казниками якості відповідають
вимогам, встановленим ТУУ
22.2-21575489-003:2008 «Банкно-
ти. Технічні вимоги до виконання».

Перевірка непридатних банк-
нот на відповідність вимогам
вищезазначеного ТУ показала,
що в цьому масиві наявні відхи-
лення від встановлених показ-
ників якості, що представлені на
рис. 2.

Найбільша кількість дефектів
банкнот пов’язана з невідпо-
відною якістю інтагліо (21,1 %)
та офсетного (17,4 %) видів дру-
ку. Для друку банкнот викорис-
товують офсетний спосіб друку
зі зволоженням та без; офсет-
ним способом друку зображен-
ня наносять на лице та на зворот
виробу [2, 10]. На рис. 3 подано
відсоткове співвідношення видів
браку, що виникли під час офсет-
ного способу друку. Найчастіше
виникають проблеми з непродру-
ковуванням зображення та не-
достатньою насиченістю частин
відбитка — 23,3 %, відхиленням
кольору відбитка від затвердже-
ного зразка банкноти — 21,4 %,
невідповідністю товщини ліній —
17,3 %, тінінням фарби — 10,7 %,
непродруковуванням на ділянці
водяного знака — 9,7 %.

Рис. 2. Види браку готової банкнотної продукції та їх питома вага 
(для української гривні)
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Причин виникнення подібних
дефектів доволі багато — від
підбирання матеріалів до за-
бруднення друкарської машини
[11]. Непродруковування та не-
достатня насиченість частин
відбитка може бути викликана
подаванням недостатньої кіль-
кості фарби в фарбову систему
та на друкарську форму, або
слабким тиском між друкарсь-
ким і офсетним циліндрами,
емульгуванням фарби (для оф-
сетного способу друку зі зволо-
женням); відхилення кольору від-
битка можуть спричинити невід-
повідності колірних характерис-
тик фарби чи паперу; тініння фар-
би може бути викликане дефек-
тами друкарської форми, над-
лишком подаваної фарби або її
недостатньою в’язкістю, недос-
татньою кількістю подаваного

зволожувального розчину (для
офсетного способу друку зі зво-
ложенням); непродруковування
на ділянці водяного знака може
бути спричинене неоднорідніс-
тю паперу й невідрегульованим
подаванням фарби та тиском
між друкарським і офсетним ци-
ліндрами [11–13].

Узагальнення опрацьованих
даних щодо дефектів дало змогу
розробити класифікацію основ-
них дефектів банкнотної продук-
ції, наведених на рис. 4. Таке
узагальнення дає змогу визна-
чити напрямки вдосконалення
технологічного процесу виго-
товлення банкнотної продукції.

Висновки
Проаналізовано основні види

дефектів банкнотної продукції,
які призводять до відбракування,

Рис. 3. Види браку готової банкнотної продукції, що виникли у процесі
офсетного способу друку (для української гривні)
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визначено їх відсоткове співвід-
ношення. Найбільший брак спри-
чиняється на етапах офсетного
та інтагліодруку (17,4 % та 21,1 %,
відповідно). Окремий аналіз ви-
дів браку, виявлених після етапу
офсетного друку, показав, що
найчастішими дефектами є не-
продруковування зображення та
недостатня насиченість частин
відбитка — 23,3 %, відхилення
кольору відбитка від затвердже-
ного зразка банкноти — 21,4 %, 

невідповідність товщини ліній —
17,3 %, тініння фарби — 10,7 %,
непродруковування на ділянці
водяного знака — 9,7 %. Ство-
рена на основі узагальнення цих
даних класифікація основних
дефектів банкнотної продукції
стане підґрунтям для визначен-
ня напрямів удосконалення тех-
нологічного процесу виготовлен-
ня та, як наслідок, підвищення
якості банкнотної продукції.
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Проанализированы основные виды дефектов банкнотной
продукции, которые приводят к отбракованию, определено

их процентное соотношение. На основе обобщения этих
данных была создана классификация основных дефектов

банкнотной продукции, что станет основой для определения
направлений совершенствования технологического

процесса изготовления и, как следствие, повышения
качества банкнотной продукции.

Ключевые слова: банкнотное производство; контроль
качества; дефекты банкнот; брак; отклонения цвета;

насыщенность оттиска.
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The main types of defects in banknote products that led 
to their rejection were analyzed. The percentage of these

defects was determined. On the basis of the generalization 
of these data, a classification of major defects in banknote 
products was created. This will be the basis for identifying 

areas for improving the manufacturing process and, 
consequently, improving the quality of banknote products.
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