
Постановка проблеми

Споживачі поліграфічної про-
дукції велику увагу приділяють її
зовнішньому вигляду. Різнома-
нітність технологій оздоблення
дозволяє реалізовувати у ви-
данні задум художника чи ди-
зайнера, надає оригінальності,
сприяє його просуванню на рин-
ку. Одним із найрозповсюдже-
них способів покращення зов-
нішнього вигляду друкованих
видань є технологія припресу-
вання плівкою. Цей процес під-
вищує механічну міцність видан-
ня, стійкість до стирання фарбо-
вого шару на відбитку, захищає
його від вологи й забруднення,
збільшує довговічність. Останнім
часом процеси припресування
плівок використовують не тільки
на поліграфічних підприємствах,
де є великоформатне устатку-
вання, а й в малих друкарнях,
які виготовляються накладами
від 1 до 100 примірників, друку-
ючи цифровим способом друку
[1]. Також розширилась сфера

застосування цієї технології:
рекламна аркушева продукція,
яка припресована плівкою з двох
сторін, книжково-журнальна про-
дукція, яка припресована плів-
кою з однієї сторони, а також ка-
лендарі, папки, каталоги, пос-
відчення тощо.

На якість процесу припресу-
вання плівкою істотно впливають
властивості паперу, фарби, плів-
ки, відсоток накладання фарби
при цифровому друці, техноло-
гічні режими обладнання. Щоб
звести до мінімуму виникнення
дефектів, потрібно враховувати
всі фактори, що впливають на тех-
нологічний процес. Крім того,
видання характеризуються тер-
міном служби, який визначаєть-
ся механічною міцністю на зги-
нання після технологічних опе-
рацій бігування, фальцювання,
тиснення. 

Аналіз попередніх 

досліджень

Результати досліджень появи
дефектів у процесі припресування
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плівкою та вплив технологічних
режимів описано у працях [2–8].
Встановлено, що на якість при-
пресування впливає стан по-
верхні аркуша паперу, фарба,
яка не встигла висохнути після
друку, наявність на задрукова-
ному аркуші різних додаткових
хімічних речовин, що може при-
звести до зміни структури фар-
би в процесі припресування [9]. 

Особливу увагу приділяється
технологічним режимам ламіна-
торів, а саме температурі каланд-
рів, швидкості, силі притискуван-
ня. Визначено, що з підвищенням
температури, тиску, швидкості
зменшується міцність зчеплення
паперу з плівкою та відбуваєть-
ся скручування готової продук-
ції [1]. Особливості ламінування
відбитків струминним друком
відображено у праці [10], а саме
розглянуто вплив на якість при-
пресування таких видів плівок,
як термічні й самоклейні. 

Отже, процес припресування
плівкою відбитків, надрукованих
цифровим способом друку, й
надалі залишається недостатньо
дослідженим. 

Мета роботи

Висвітлення результатів до-
слідження міцності відбитків,
надрукованих цифровим способом
друку й припресованих плівкою.

Результати проведених 

досліджень

Обираючи фарбу для друкуван-
ня офсетним способом друку,
зазвичай враховують подальше
припресування, адже при вико-
ристанні додаткових компонен-
тів перед друкуванням можуть
з’явитись проблеми, що призво-
дять до браку. При друкуванні

цифровим методом важко вибра-
ти фарбу, яка б мала властиво-
сті обумовлені подальшим при-
пресуванням. 

Залежно від методу друку,
цифрового обладнання, до скла-
ду фарби (тонеру), можуть вхо-
дити парафін, віск та ф’юзерне
масло, хімічний склад яких
значно погіршує адгезію плівки.
Вона починає відшаровуватися
від поверхні відбитка суцільно
або з поверхневим шаром фар-
би одразу чи під час після-
друкарських операцій (бігуван-
ня, перфорації, фальцювання).
Низька адгезія плівки до задру-
кованого паперу пояснюється
тим, що тонер — полімерна речо-
вина, яка не всотується в папір,
порівняно з рідкою фарбою, а
лягає зверху задрукованої по-
верхні паперу. При проходженні
технологічного процесу припре-
сування плівкою клей (адгезив)
не проникає вглиб основи па-
перу, а затримується тонером
(фарбою) на поверхні відбитка. 

Можливі дефекти, які вини-
кають — це руйнація з’єднання
між плівкою й папером, після
процесів бігування, висікання, а
саме прориви, складки, пошко-
дження поверхні тощо.

Отже, можна вважати, що де-
фекти виникають за таких при-
чин: несумісність фарби (тонеру)
та клею; наявність компонентів,
чутливих до дії високих темпе-
ратур; не правильний вибір па-
раметрів проведення техноло-
гічного процесу припресування.

Для дослідження міцності па-
перу після припресування плів-
кою використовувались відбитки,
надруковані цифровим способом
друку на папері масою 1 м2 130,
170, 250, 300 г. Для припресу-
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вання використовувалась глян-
цева (товщиною 25 мкм) й ма-
това (товщиною 30 мкм) плівки
виробника Lamiroll (Корея), з
шириною рулону 91 та 97 см.
Технологічний процес припре-
сування виконувався на ламіна-
торі GMP Excelam-355 Q з таки-

ми характеристиками: ширина
припресування 330 мм, товщи-
на плівки 25–250 мкм, швидкість
1600 мм/хв., робоча темпера-
тура 105–160° С.

На діаграмах рис. 1 показано
залежність кількості згинів від
маси паперу при накладанні
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Рис. 1. Діаграма залежності міцності на згин від маси паперу та режимів
обладнання: а — глянцевої плівки; б — матової плівки, накладання 

фарб — 0 %

а



фарб 0 %, варіюванні темпера-
тури й швидкості обладнання й
припресування глянцевою та
матовою плівками.

На діаграмах рис. 2 показано
залежність кількості згинів від ма-
си паперу при накладанні фарб

100 % та варіюванні температу-
ри й швидкості обладнання й при-
пресування глянцевою та ма-
товою плівками.

На діаграмах рис. 3 показано
залежність кількості згинів від ма-
си паперу при накладанні фарб
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Рис. 2. Діаграма залежності міцності на згин від маси паперу та режимів
обладнання: а — глянцевої плівки; б — матової плівки, накладання 

фарб — 100 %

а



200 % та варіюванні температу-
ри й швидкості обладнання й
припресування глянцевою та ма-
товою плівками.

На діаграмах рис. 4 показано
залежність кількості згинів від
маси паперу при накладанні
фарб 300 % та варіюванні тем-
ператури й швидкості обладнан-

ня й припресування глянцевою
та матовою плівками.

Висновки

За результатами досліджен-
ня на міцність відбитка після
процесу припресування плівкою
істотно впливають властивості
паперу та плівки: офсетні папери
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Рис. 3. Діаграма залежності міцності на згин від маси паперу та режимів
обладнання: а — глянцевої плівки; б — матової плівки, накладання 

фарб — 200 %

а



припресовані матовою плівкою
витримують більшу кількість зги-
нів, ніж крейдовані папери при-
пресовані глянцевою плівкою,
в середньому більше на 10 %.
За температури 115–130° С та
швидкості 2–4 м/хв. задруковані
аркуші паперу, припресовані плів-

кою, витримують найбільшу кіль-
кість згинів 250–300 разів, що ха-
рактеризує високу міцність від-
битків. Найменший вплив на міц-
ність відбитка має накладання
тонеру (0 % до 300 %), в середньо-
му різниця складає 20–30 згинів
між досліджуваними зразками.
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Рис. 4. Діаграма залежності міцності на згин від маси паперу та режимів
обладнання: а — глянцевої плівки; б — матової плівки, накладання 

фарб — 300 %

а
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Представлены результаты исследований прочности

оттисков, напечатанных цифровым способом печати и при-

прессованых пленкой. На основе проанализированных

исследований показано влияние на прочностные

характеристики оттиска бумаги, краски (тонера),

технологических режимов оборудования.

Ключевые слова: отделочные процессы; припрессовка

оттиска; долговечность; цифровая печать; пленка; 

бумага; технологические режимы.

The researches results of the strength of the sheets printed 

by the digital printing and with the laminated film are given. 

On the analyzed studies basis, the influence on the strength

characteristics of the paper imprint, ink (toner), technological
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