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Стаття присвячена дослідженню якості фольгування акцидентно-бланкової 
продукції з урахуванням технологічних параметрів, що визначають стабільність і 
ефективність процесу оздоблення. У роботі проаналізовано особливості викорис­
тання гарячого та холодного тиснення фольгою, а також матеріалів для декору­
вання малоформатної продукції, які характеризуються значною варіативністю 
дизайну та підвищеними вимогами до точності виконання.

Методологія дослідження ґрунтується на експериментальному вивченні якос­
ті фольгування акцидентно-бланкових виробів. Було проведено вимірювання ре­
продукційно-графічних та друкарсько-технічних параметрів відбитків, отрима­
них у процесі фольгування, а також мікроскопічний аналіз поперечного перерізу 
структур після тиснення. Отримані результати дозволили авторам визначити 
оптимальний режим тиснення для забезпечення високої стабільності перенесення 
фольги та формування чітких, контрастних і довговічних елементів оздоблення.

У статті сформульовано практичні рекомендації щодо оптимізації парамет­
рів процесу фольгування, зокрема вибору температурних режимів. Викладені вис­
новки можуть бути використані поліграфічними підприємствами для підвищення 
якості спеціальної та акцидентно-бланкової продукції, удосконалення техноло­
гічних карт і прогнозування якості оздоблення. Результати дослідження можуть 
застосовуватися для розроблення технологічних карт, стандартизації параметрів 
якості та вдосконалення виробничих інструкцій у сфері післядрукарських процесів. 
Отримані дані мають практичне значення для підприємств, що спеціалізуються 
на високоякісному декоративному оздобленні, оскільки дозволяють мінімізувати 
втрати, пов’язані з дефектами, підвищити стабільність процесу фольгування та 
забезпечити відтворюваність якісних показників незалежно від складності ма­
кета чи умов виготовлення.

Ключові слова: процес фольгування, показники якості, цифровий друк, дру­
карсько-технічні показники, практичні рекомендації.

Постановка проблеми. У сучасній поліграфічній галузі акцидентно-бланкова 
продукція посідає важливе місце завдяки широкому спектру застосування — 
від діловодних бланків і запрошень до малотиражних рекламно-іміджевих ма-
теріалів. Підвищення вимог до естетичної привабливості та довговічності таких 
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виробів зумовлює активне використання фольгування як одного з найефективніших 
способів декоративного оздоблення. Проте якість перенесення фольги, її адгезія до 
основи, стабільність тиснення та відтворення дрібних графічних елементів значною 
мірою залежать від технологічних параметрів і властивостей матеріалів. На практиці 
підприємства оперативної поліграфіїчасто стикаються з дефектами фольгування — 
неповним перенесенням фольги, нерівномірністю блиску, відшаруванням фольги. 
Ці проблеми зумовлені як недосконалим підбором температурних режимів, так і 
відсутністю стандартизованих рекомендацій для різних типів акцидентно-бланкової 
продукції. Визначення критеріїв оцінювання якості дозволить підвищити стабіль-
ність процесу тиснення, мінімізувати брак і забезпечити відтворюваність декоратив-
них елементів при виготовленні продукції різного призначення.

Аналіз останніх досліджень та публікацій. Аналіз літературних джерел по
казав, що проводились дослідження, в основному, технологічних процесів гарячого і 
холодного тиснення фольгою. Упродовж останніх років дослідження у сфері гарячого 
тиснення фольгою зосереджувалися на двох основних напрямах: технологічно-
практичному — оптимізація режимів (температура, тиск, час контакту, швидкість) 
і матеріалознавчому — вивчення взаємодії шару клею/адгезиву, структури фольги 
та властивостей підкладки (поверхнева енергія, шорсткість, пакувальні лаки) [1-
8]. Огляд публікацій показує, що для технології холодного тиснення значну увагу 
приділяють ролі УФ-лаків і полімерних покриттів у підвищенні якості перенесен-
ня металізованого шару [9-14]. Практичні рекомендації виробників фольги та тех-
нічні огляди також демонструють, що оптимальні режими істотно залежать від 
комбінації типу фольги, клею та властивостей паперу/картону. 

Разом із позитивними результатами останніх публікацій слід відзначити, що є 
недостатня кількість експериментальних робіт, орієнтованих саме на акцидентно-
бланкові (малоформатні) вироби з урахуванням їхніх специфічних геометрій і 
тонких підкладок. Саме ці завдання і покликане вирішити дослідження, представ
лене в статті.

Мета статті. Дослідження технологічного процесу фольгування акцидентно-
бланкової продукції.

Виклад основного матеріалу дослідження. Фольгування – це альтернативний 
традиційному гарячому тисненню процес нанесення фольги на папір і картон, тобто 
це технологія нанесення кольорового шару фольги на тонер лазерного принтера 
або копіювального апарату. Нанесення відбувається в ламінаторі під впливом тем
ператури і тиску, а тонер, розігріваючись, працює як клей, приклеюючи до паперу 
якнайтонший кольоровий шар фольги. В результаті проведеного аналізу асорти
менту матеріалів для фольгування акцидентно-бланкової продукції  для досліджен-
ня були вибрані наступні матеріали і устаткування: фольга для фольгування фірми 
CROWN ROLL LEAF (розмір рулону фольги 0,2 х 30 м; колір – золотий); папір 
фірми International paper, марки New svetocopy (формат 210×297 мм; колір – білий, 
маса – 80 г/м2); картридж з тонером для лазерного принтера фірми Canon марки 
BCI-21; ламінатор GMP Mylam-9 (температура нагріву – 140°С, max швидкість 
ламінування 0,7 м/хв., потужність 0,3 кВт, електроживлення 220 В). Дослідження 
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процесу фольгування проводили у температурному діапазоні 85°-105°С. За допо
могою тест-шкали з використанням оптичної мікроскопії визначали наступні по
казники якості фольгування: видільну здатність; роздільну здатність; покривну 
здатність; графічні спотворення. Показники стійкості до відмарювання і до сти
рання визначали з використанням приладу ІМР.

На рис. 1 (а, б) та рис. 2 (а, б) представлена залежність видільної здатності 
відбитка при фольгуванні від температури. Максимальне значення видільної здат
ності складає: 0,13 мм при температурі 85°С (рис. 1, а), 0,077 мм при температурах 
85°С та 105°С (рис 1, б), 0,122 мм при температурі 105°С (рис. 1, а) 0,07 мм при 
температурах 85, 90, 95, 105°С (рис. 1, б).

   
а)                                                                            б)

Рис. 1. Залежність видільної здатності відбитків при фольгуванні від температури: 
а – за клином (пряме зображення); б – за клином (зворотнє зображення)

   
а)                                                                            б)

Рис. 2. Залежність видільної здатності відбитків при фольгуванні від температури: 
а – за окремими штрихами (пряме зображення); б – за окремими штрихами 

(зворотнє зображення).

На рис. 3 представлена залежність роздільної здатності відбитка від темпера
тури. Максимальна роздільна здатність складає 30 лін/см у температурному діапа-
зоні 95 ‒ 105°С.

На рис. 4 представлена залежність покривної здатності відбитка від темпера
тури. Максимальна покривна здатність складає 30 лін/см у температурному діапа-
зоні 100 ‒ 105°С.
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Рис. 3. Залежність роздільної здатності

відбитків при фольгуванні від температур
Рис. 4. Залежність покривної здатності

відбитків при фольгуванні від температур

На рис. 5 представлена залежність показника стійкості до відмарювання від 
температури. Максимальна величина показника стійкості до відмарювання складає 
19 циклів при температурі 90°С.

На рис. 6 представлена залежність показника стійкості до стирання від темпе
ратури. Максимальна величина показника стійкості до стирання складає 63 цикли 
при температурі 105°С.

Рис. 5. Залежність стійкості 
до відмарювання відбитків при фольгуванні 

від температур

Рис. 6. Залежність стійкості 
до стирання відбитків при фольгуванні 

від температур

На рис. 7 представлені показники графічних спотворень у системі «оригінал-
відбиток» (пряме зображення). Найменші спотворення при температурі 90°С, 
найбільші – при температурі 105°С. На рис. 8 представлені показники графічних 
спотворень у системі «оригінал-відбиток» (зворотнє зображення). Найменші 
спотворення при температурі 85°С, найбільші – при температурі 90°С. Найбільші 
графічні спотворення спостерігаються при товщині штрихів до 300 мкм, що по
трібно враховувати при проектуванні технологічного процесу фольгування. 
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Рис. 7. Графічні спотворення у системі «оригінал-відбиток» (пряме зображення):
1 ‒ 85°С; 2 ‒ 90°С; 3 ‒ 95°С; 4 ‒ 100°С; 5 ‒ 105°С

Рис. 8. Графічні спотворення у системі «оригінал-відбиток» (зворотнє зображення): 
1 ‒ 85°С; 2 ‒ 90°С; 3 ‒ 95°С; 4 ‒ 100°С; 5 ‒ 105°С

На рис. 9 (а, б) представлені мікрофотографії поперечного різу продукції після 
фольгування (збільшення в 100 разів), які показують взаємодію фарбового шару 
фольги з зображенням тонеру.
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а)                                                                       б)

Рис. 9. Мікрофотографії поперечного різу продукції після фольгування 
(збільшення в 100 разів) (а, б)

Висновки. В результаті аналітичних і експериментальних досліджень вста
новлено, що якість фольгування акцидентно-бланкової продукції визначається 
взаємодією технологічних параметрів тиснення, властивостей фольги та харак-
теристик паперу. Мікроскопічний аналіз показав високу чутливість процесу до 
найменших відхилень у режимах тиснення, що підкреслює необхідність точного 
контролю параметрів. Подальші дослідження доцільно спрямувати на оцінюван-
ня довговічності фольгованих елементів та вдосконалення технологічних карт у 
післядрукарських процесах.
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The article is devoted to the study of the quality of foiling in jobbing and blank 
products, taking into account the technological parameters that determine the stability 
and efficiency of the finishing process. The paper analyzes the usage features of hot and 
cold foil stamping, as well as materials for decorating small-format products, which are 
characterized by a wide variability of design and increased requirements for accuracy 
of execution.

The research methodology is based on an experimental study of the quality of 
foiling on jobbing and blank products. The reproduction-graphic and printing-technical 
parameters of the prints obtained during the foiling process were measured, and the 
microscopic analysis of the cross-section of the structures after foiling was performed. 
The results obtained allowed the authors to determine the optimal embossing mode 
to ensure high stability of the foil transfer and the formation of clear, contrasting and 
durable decoration elements.

The article formulates practical recommendations for optimizing the foiling process 
parameters, in particular the choice of temperature regimes. The conclusions presented 
can be used by printing companies to improve the quality of special-purpose and jobbing 
and blank products, improve technological maps and predict the quality of decoration 
depending on the properties of the selected materials. The conclusions of the study can 
be used to develop technological maps, standardize quality parameters and improve 
production instructions in the field of post-printing processes. The results obtained are 
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of practical importance for printing companies specializing in high-quality decorative 
finishing, as they allow minimizing losses associated with defects, increasing the stability 
of the foiling process and ensuring the reproducibility of quality indicators regardless of 
the complexity of the layout or manufacturing conditions.

Keywords: foiling process, quality indicators, digital printing, printing and technical 
indicators, practical recommendations.
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