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ДЕФЕКТ «ФАНТОМ ДРУКУ» 

ПРИ ВИГОТОВЛЕННІ ДРУКОВАНОЇ ПРОДУКЦІЇ 

ФЛЕКСОГРАФІЧНИМ СПОСОБОМ

Проаналізовано дефекти, що виникають на відбитках 

при флексографічному друці, причини їхнього виникнення 

та способи усунення. Досліджено показники якості від-

творення ілюстративної інформації на гнучкому пакованні

флексографічним методом друку. Виявлено дефект 

«фантом друку», запропоновано дії з його усунення, 

які показали свою ефективність у виробничо-техно-

логічному процесі. 
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Постановка проблеми

Кожного дня більшість людей
світу в якості споживачів контак-
тують з брендами, які використо-
вують гнучке паковання для то-
варів. На прилавках магазинів
України та світу різні типи гнучко-
го паковання займають чи не най-
більший відсоток з усіх інших ти-
пів паковань для роздрібних това-
рів. На сьогодні споживачі та зов-
нішні чинники, такі як COVID-19
та глобальні загрози, визначають
напрям розвитку гнучкого пако-
вання, який є ключовим для по-
дальшого розвитку технологій ви-
робництва [1–3].

Сучасний флексографічний
спосіб друку, яким задруковуєть-
ся більшість гнучких матеріалів,
є універсальним, має великі тех-

нологічні можливості, охоплює
широкий асортимент матеріалів.
Сучасне високопродуктивне об-
ладнання для флексографічного
друку випускають численні закор-
донні (у тому числі Європейські)
фірми. Водночас на випуск до-
друкарського і друкарського флек-
сографічного обладнання пере-
орієнтовуються також деякі з ві-
домих великих світових вироб-
ників обладнання для офсетного
друку (наприклад компанія «Hei-
delberg», Німеччина), що також свід-
чить про перспективність флек-
сографічного способу. Режими
та параметри флексографічного
друку встановлюють залежно
від продукції, яку виготовляють,
типів та видів використовуваної
сировини та обладнання. Пара-

© Автор(и) 2022. Видавець КПІ ім. Ігоря Сікорського.
CC BY 4.0 (https://creativecommons.org/licenses/by/4.0/).



метри, від яких відштовхується
друкар — це типи фарб та задру-
кованого матеріалу, особливості
дизайну паковання та технічні мож-
ливості обладнання. Аналіз дру-
карем вхідних параметрів, що
вказані в технічному завданні, ви-
значає режими та параметри дру-
ку для кожного накладу окремо
[1–4].

Незважаючи на прогрес в ма-
теріально-технологічному забез-
печенні флексографічного спосо-

бу, в більшості накладів під час
друкування виникають дефекти,
які негативно впливають на якість
продукції [3–5]. Причинами їхньої
появи можуть бути різні чинни-
ки, наприклад: технологія, сиро-
вина, людський чинник тощо.
Можливі дефекти та артефакти
разом із причинами та способами
їхнього усунення, виявлені в про-
цесі виконання реальних замов-
лень на виробництві, узагальне-
но в табл. 1.
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Таблиця 1
Дефекти, що виникають при флексографічному друці

Дефекти Причина виникнення Спосіб усунення

Різний відтінок плашки
на відбитках

Робоча в’язкість фарби
нижче допустимої.
Надмірний тиск у зоні дру-
карського контакту.
Товщина друкарських форм
у комплекті перевищує до-
пустимі значення.
Недостатньо фарби у фар-
бовому апараті.

Додати у фарбовий апарат
свіжої фарби.
Зменшити тиск при друку-
ванні.
Замінити друкарські
форми.

Додати фарбу у фарбовий
апарат.

Забруднення на про-
більних ділянках від-
битка

Пробільні елементи зако-
чуються фарбою.

Вирізати пробільні елемен-
ти на друкарській формі 
в місцях забруднення.

Видавлювання фарби 
за краї друкувальних
елементів

Зношена друкарська фор-
ма.
Надмірний тиск у зоні дру-
карського контакту.
Надмірний тиск між анілок-
совим валиком і формним
циліндром.

Замінити друкарську фор-
му.
Зменшити тиск при друку-
ванні.
Зменшити тиск між дру-
карською формою і задру-
ковуваним матеріалом.

Перебивання зобра-
ження на зворотній бік
задруковуваного мате-
ріалу

Низька температура сушін-
ня.
Розріджувач (прискорювач)
не відповідає фарбі.

Недостатня активація плів-
ки або її повна відсутність.

Підвищити температуру су-
шіння.
Застосовувати розчинник
(прискорювач), відповідний
використовуваній серії
фарби.
Відрегулювати режим акти-
вації плівки.

Нерегулярні пробіли 
на відбитку (відсутність
елементів зображення
при друкуванні)

Недостатній тиск між дру-
карським циліндром, ані-
локсовим валиком і форм-
ним циліндром, недостат-
ній тиск у зоні контакту дру-
карської форми із задруко-
вуваним матеріалом.
Підсихання фарби на фор-
мі.

Збільшити тиск між дру-
карським циліндром, ані-
локсовим валиком і форм-
ним циліндром. Збільшити
тиск у зоні контакту.

Додати у фарбу сповільню-
вач її висихання.
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Продовження табл. 1

Дефекти Причина виникнення Спосіб усунення

Фарба повільно виси-
хає на відбитку

Низька температура сушін-
ня.
Розріджувач не відповідає
серії використовуваної
фарби.

Підвищити температуру
сушіння. 
Застосовувати розчинник
(прискорювач), відповідний
серії фарби.

Несуміщення фарб 
на відбитку

Різна товщина форм 
для окремих фарб.
Не забезпечена приводка
друкарських форм.
Різниця в діаметрах форм-
них циліндрів.

Замінити форми або вирів-
няти товщину друкарських
форм.

Підібрати циліндри
однакового діаметра.

Змазування зображен-
ня на відбитку

Прослизання полотна, 
на яке наноситься зобра-
ження по відношенню 
до друкарських форм.
Великі люфти в шестернях.

Товщина друкарських форм
більше допустимої.

Перевірити стан приводних
роликів і відрегулювати
натяг матеріалу.

Замінити шестерні або
зменшити люфти за допо-
могою зменшення товщини
форми.
Застосовувати друкарські
форми потрібної товщини.

Забивання пробільних
елементів растрової
друкарської форми

Велика в’язкість фарби 
на друкарській формі.
Висихання фарби на дру-
карській формі.
Велике зусилля притиску
анілоксового валика 
до друкарської форми 
та друкарської форми 
до задруковуваного мате-
ріалу.

Зменшити в’язкість фарби.

Додати у фарбу сповільню-
вач висихання.
Зменшити зусилля прити-
ску між анілоксовим вали-
ком та формою, і між фор-
мою та задруковуваним
матеріалом.

Поперечні смуги на від-
битках

На формному циліндрі 
є дефекти.
Зношені шестерні приводу.
Неправильно змонтовані
форми на валах (без змі-
щення).

Замінити формний ци-
ліндр.
Замінити шестерні.
Монтаж форм зі зміщен-
ням.

Утворення на задруко-
вуваному матеріалі
складок і зморшок

Перекіс осі рулону щодо
станини.

Не відрегульовано зусилля
натиску протяжних валиків
до задруковуваного мате-
ріалу.
Слабкий натяг задрукову-
ваного матеріалу.

Надмірний натяг матеріалу.

Невідповідність швидкості
обертання рулону та швид-
кості переміщення задру-
ковуваного матеріалу.

Вирівняти натяг матеріалу
за допомогою реєстрового
валика.
Відрегулювати зусилля
притиску протяжних
валиків.

Відрегулювати фрикційну
муфту намотування, галь-
мівні та фрикційні пристрої
стрічкопровідної системи.
Послабити гальма, затис-
нути фрикційну муфту.
Відрегулювати механізм
гальмування рулону.



Численні дефекти, що вини-
кають під час друкування, потре-
бують комплексного та грамот-
ного підходу в процесі виготов-
лення гнучкого паковання та ети-
кетки. Друкарі зазначають, що
дефект «фантом друку» (поява
стороннього зображення, що з’яв-
ляється на відбитку у процесі дру-
кування) є одним із тих, що потре-
бує особливої уваги та ретельно-
го дослідження. При проведенні
дослідження розглядається різ-
новид «фантомного зображення»
на відбитку під назвою «doubling»,
що виникає під час друкування
та характерний появою нерівно-
мірних за кольором та насиченіс-
тю ділянок. При ретельному ана-
лізі отриманих відбитків з наяв-
ним дефектом, можна помітити,
що «фантом друку» повністю або
частково дублює зображення,
раніше нанесене на задруковува-
ний матеріал. Це суттєвий дефект,

який має бути усунений, адже він
помітний неозброєним оком. Від-
сутність чітких рекомендацій ро-
бить цей напрям дослідження ак-
туальним для вивчення. 

Аналіз попередніх 

досліджень

Глобальний ринок друку швид-
ко зазнає змін у вимогах спожи-
вачів, роздрібних торговців і клієн-
тів. Щораз вищий попит на більшу
кількість назв друкованої продук-
ції і зменшення її накладів (мен-
шу довжину замовлень) є рушій-
ною силою розвитку флексогра-
фічної технології, спрямованої на
підвищення ефективності на рин-
ку. Поява новітнього устаткуван-
ня та сировини спонукають нау-
ково-дослідні установи та підпри-
ємства до ретельного вивчення
технологічних процесів із їх ви-
користанням для раціоналізації
виробництва етикетко-паковаль-
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Закінчення табл. 1

Дефекти Причина виникнення Спосіб усунення

Зношення друкарської
форми.
Забруднена стрічкопровід-
на система.

Замінити форму.

Промити валики стрічко-
провідної системи.

Нерівномірне продру-
ковування плашки

Друкарська форма наклеє-
на на стрічку, призначену
для растрових робіт.

Переклеїти друкарську
форму на стрічку для плаш-
кових робіт.

Поява сторонніх зобра-
жень на відбитку (фан-
том друку, фантомне
зображення)

Забиті комірки анілоксо-
вого валику, швидкий роз-
чинник у фарбі. 

Висока швидкість друку.

Миття анілоксового валику
хімією.
Використання триножового
ракелю.
Застосування фарби на ос-
нові повільного розчинника.

Перебивання одного
фарбового шару на ін-
ший

Невисихання попереднього
фарбового шару. 
Невірна послідовність на-
несення фарб.

Додаткове сушіння окре-
мих секцій.
Зміна порядку нанесення
фарб.

Повздовжні смуги 
на відбитках

Забруднений анілоксовий
валик після попередньої
змивки. 
Зношені ножі ракельної
камери.

Миття анілоксового валику
хімією.

Заміна ножів.



ної продукції з відсутністю або
появою якомога меншої кілько-
сті дефектів, що можуть виника-
ти під час друкування та потре-
бувати оперативного втручання
для їх усунення. Постає потреба
в тестуванні, проведенні лабора-
торних та виробничих досліджень
нових зразків техніки та матеріа-
лів, на що спрямовані сили ба-
гатьох науковців [6–8].

Науковою спільнотою разом
із залученням виробничих потуж-
ностей неодноразово досліджу-
валися колірні показники відбит-
ків, віддрукованих флексографіч-
ним способом. Як правило, при
задруковуванні продукції тріадни-
ми фарбами, за основу беруть
стандартизовані дані для флек-
сографічного друку [9]. Викори-
стання пантонних кольорів пе-
редбачає порівняння колірних
характеристик з віялами Pantone,
а для забезпечення належних ко-
лірних показників та їх стабільно-
сті під час друкування накладу,
індивідуальний підхід використо-
вують із врахуванням технологіч-
них умов [7, 10, 11]. 

Вплив технологічних режимів,
параметрів друкування та сушін-
ня відбитків, характеристик склад-
ників технологічного середовища
для флексографічного способу
друку, особливостей прилагоджен-
ня друкарської машини, тощо,
на якість відтворення фарбово-
го зображення, досліджені в пра-
цях [4, 5, 7, 10]. Дестабілізація
технологічних процесів спричи-
няє низьку якість друкованої про-
дукції, передусім у зміні оптичної
густини, спектральних характери-
стик відбитків. Загалом, в дже-
релі [12] проаналізовано та сис-
тематизовано чинники, що впли-

вають на якість продукції, виго-
товленої флексографічним спо-
собом друку. 

Отже, численні дослідження
проводяться в напрямі вивчення
устаткування, сировини для флек-
сографічного способу друку та тех-
нологічних процесів з їх викорис-
танням, однак постійне розши-
рення асортименту, підвищення
вимог до якості друкованої про-
дукції, спонукає до проведення
досліджень в цьому напрямі,
особливо, спрямованих на розв’я-
зання проблем, що виникають
у процесі друкування.

Мета роботи

Визначення параметрів та ре-
жимів, що впливають на виготов-
лення гнучкого паковання та ети-
кетки зі стабільним кольоровід-
творенням та з відсутністю де-
фекту «фантом друку» при флек-
сографічному друці.

Результати проведених 

досліджень

Для контролю якості колірних
показників відбитків, отриманих
флексографічним методом дру-
ку, було розроблено тестові фра-
гменти, що представляють собою
оригінал-макети з усіма необхід-
ними мітками та шкалами кон-
тролю. Оригінал-макети гнучкого
паковання розроблені в процесі
виконання виробничого замовлен-
ня. Друкування тестових фраг-
ментів відбувалося на флексогра-
фічній друкарській машині пла-
нетарного типу Сomexi F2 MC.
Тестові фрагменти та відбитки от-
римані безпосередньо під час ви-
конання технологічних процесів
друку та є результатом реально-
го, практичного процесу друку,
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а не змодельованого. Для дос-
лідження дефекту «фантом друку»
було відібрано тестові відбитки
безпосередньо з накладу, у якому
під час прилагодження замовлен-
ня було виявлено дефект.

Для проведення дослідження
дефекту «фантом друку» було
взято задруковуваний матеріал
РЕТ 12 мкм, прозорий, вихідні
фарби, згідно технологічного зав-
дання, CMYK та додаткові Pantone
кольори. Встановлені формний
циліндр та анілоксові валики
на друкарську машину. Нижче на-
ведено таблицю (табл. 2) лініа-
тури встановлених анілоксових
валиків відносно кольору.

Виконано налаштування тис-
ку в друкарських парах та сумі-
щення фарб за допомогою тех-
нологічних хрестів і точок. В ре-
зультаті отримано тестовий від-
биток (рис. 1).

Виконано візуальне та інстру-
ментальне оцінювання якості от-
риманих відбитків, визначено по-
казники відповідності кольору
згідно з еталоном та відсутність
дефектів друку. Еталон видаєть-
ся відділом технічного контролю.
Еталоном є затверджений підпи-
сом замовника зразок з вимірю-
вальними шкалами контролю та
відповідністю отриманих даних

Т Е Х Н О Л О Г І Ч Н І  П Р О Ц Е С И

44

IS
S

N
 2

0
7

7
�7

2
6

4
. 

Те
хн

о
ло

гі
я 

і т
е

хн
ік

а 
д

р
ук

ар
ст

ва
. 

2
0

2
2

. 
№

 4
(7

8
)

Таблиця 2
Лініатура анілоксових валиків відносно кольорів

Лініатура анілоксових валиків 
та об’єм комірки

Фарба

360 (5 см3/м2) Cyan

360 (5 см3/м2) Magenta

360 (5 см3/м2) Yellow

360 (5 см3/м2) Black

200 (8,5 см3/м2) P Reflex Blue

160 (9 см3/м2) P369

Рис. 1. Тестовий відбиток



показникам стандарту ISO-12647.
Part 6: Flexographic printing (рис.
2) [9]. 

За допомогою спектрофото-
метру SpectroEye X-rite виміряно
оптичні та колірні характеристи-
ки відбитків та задруковуваних ма-
теріалів. Було зроблено виміри
координат СІЕ Lab, підраховано
колірні відмінності.

Визначалися зміни колірних ха-
рактеристик відбитків ΔE, оптич-
на густина D, координати в сис-
темі СІЕ LAB — L*, a*, b*. Під час
порівняння даних спектрофото-
метричного вимірювання із стан-
дартизованими значеннями про-
водився контроль колірних показ-
ників і подальший їх аналіз. Аналіз
колірних характеристик дає змо-
гу зробити порівняння відбитків
за такими параметрами як: ста-
більність кольору на відбитках
впродовж друкування; ступінь за-
бруднення кольору відбитків по-
рівняно зі стандартизованими да-
ними тощо. 

Зроблено висновок, що кольо-
ри CMYK за оптичною густиною
відповідають еталонному зразку.
Також візуально здійснено порів-
няння віддрукованих відбитків
з еталонним, підписаним замов-
ником зразком, на наявність не-
рівномірних за кольором ділянок
на відбитках, відмінних за кольо-
ром елементів зображення у ви-
бірці відбитків тощо. Інструмен-
тально встановлено що, растрова
крапка віддрукована чітко, чисто
та не має розтискування. Дефек-
тів немає. 

Також виконано оцінювання
якості Pantone кольорів, отрима-
но допустиме відхилення від ета-
лону за показником ΔE, яке ста-
новить не більше трьох одиниць.
Оскільки пантонні фарби беруть-

ся зі станції змішування за зав-
часно складеним рецептом при
створенні еталонного зразку, ΔE
за кольорами знаходиться в до-
пустимих межах. 

Аналізуючи зразок на наявність
дефектів друку, візуально вияв-
лено нерівномірність нанесення
фарби на певних ділянках продук-
ції. Це видно під час огляду зра-
зку на просвіт на оглядовому сто-
лі. Більш насичені ділянки кольо-
ру обведені маркером (рис. 3).

Також насиченість обведених
ділянок порівняно із загальним
фоном підтверджена вимірюван-
нями спектрофотометра. Коор-
динати кольору загального фону
становили: L* = 59,36; a* = -45,28;
b* = 55,28. Показники відхилен-
ня кольору у тому ж місці: ΔL = 0,00;
Δa = 0,00; Δb = -0,01; ΔE = 0,01.
За показниками видно, що на час-
тинах відбитку кольору Р 369 об-
ведених маркером (рис. 3), ΔE
більша відносно загального фо-
ну. Ці показники підтверджують
факт присутності дефекту «Фантом
друку» або «Фантомне зображення».
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Рис. 2. Еталонний зразок друку



Розуміючи, що «фантомне зо-
браження» має більш насичений
колір за показниками та за візу-
альним оцінюванням та зважаючи
на те, що форма дефекту чітко
повторює пробільні елементи
друкарської форми Р369, можна
дійти висновку, що це місця, де
фарбовий шар переданий анілок-
совим валиком на форму, є біль-
шим ніж в усіх інших ділянках.

Для кращого розуміння при-
роди появи дефекту схематично
відтворено процес перенесення
фарби (рис. 4).

У процесі друкування друку-
вальний елемент форми контак-
тує з поверхнею анілоксового ва-
лика, забираючи на себе фарбу
з його комірок. Передача фарби
відбувається не повністю, части-
на фарби завжди залишається
в комірках (рис. 5). Оскільки дру-
карська форма містить як друку-
вальні, так і пробільні елементи,
на яких відсутній контакт у проце-
сі друку, то присутні частини ані-
локсу, які ні з чим не контактують,
а отже комірки залишаються за-
повнені.

Зробивши цикл передачі фар-
би, анілоксовий валик обертаєть-
ся до ракельної камери для пов-
торного набору фарби (рис. 6).
В цей час деякий об’єм фарби що
залишився, підсихає в кожній із
комірок, що зменшує загальний
її об’єм. 

При повторному проходженню
через ракельну камеру заповне-
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Рис. 3. Тестовий відбиток 
з «фантомним зображенням»

Рис. 4. Передача фарби на друкувальний елемент форми



ні комірки та ті, що передали фар-
бу на форму, відновлюються не-
рівномірно, це обумовлено вже
наявністю фарб в деяких комір-
ках перед проходженням камери
та коротким часом перебування
в камері. Утворена різниця об’єму
комірок та якість їхнього запов-
нення призводить до різниці в на-
сиченості кольорів на відбитках
(рис. 7). 

Зрозумівши природу утворення
дефекту, можна визначити причи-
ни його виникнення та сформулю-

вати дії, що у комплексі сформують
метод усунення дефекту повністю
або допустимо частково (табл. 3).

Провівши комплекс визначе-
них у табл. 3 дій для усунення де-
фекту, віддруковано ще один те-
стовий відбиток та виконано по-
рівняння отриманих результатів
візуально та за допомогою вимі-
рювання отриманих відбитків
спектрофотометром (рис. 8).

Візуально можна спостеріга-
ти, що насиченості окремих діля-
нок фону на рис. 8 (а) немає по-
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Рис. 5. Обертання анілоксу для повторного проходження 
через ракельну камеру

Рис. 6. Повторне заповнення комірок анілоксового валика фарбою



рівняно з рис. 8, б. Для людсь-
кого ока відхилення настільки
незначні, що є непомітними.

Також підтвердження цьому
дають показники спектрофото-
метра. Видно, що відхилення ΔE 
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Рис. 7. Технологічні особливості друку

Таблиця 3
Причини виникнення дефекту та дії, спрямовані на його подолання

Причина виникнення
дефекту

Дії для усунення дефекту Результат

Забруднення комірок ані-
локсового валика залиш-
ками фарби

Змивання анілоксового
валика хімічними засоба-
ми для очищення комірок.

Відновлення максималь-
ного об’єму комірок ані-
локсового валика.

Швидке підсихання фар-
би в комірках анілоксово-
го валика під час циклу
передачі фарби

Фарби на основі повільних
розчинників та складових.
Використання анілоксово-
го валика з більшим об’є-
мом комірки.

Повільні розчинники збіль-
шують час підсихання за-
лишків фарби у комірках,
що передали фарбу на
форму. Зміна реології
фарби.

Нерівномірне заповнен-
ня комірок

Встановлення триножової
ракельної камери та підви-
щення тиску камери на
анілоксовий валик.

Під більшим тиском трино-
жової камери фарба при-
мусово вдавлюється в ко-
мірки. За допомогою тре-
тього (проміжного) ножа
анілоксовий валик двічі
проходить етап заповнен-
ня та зняття надлишків
фарби.

Короткий час контакту ко-
мірок анілоксового вали-
ка з ракельною камерою

Зменшення швидкості
друку.

Час проходження комірки
анілоксового валика через
ракельну камеру на швид-
кості 300 м/хв. наближаєть-
ся до 0,01 с. Зменшення
швидкості збільшує цей час
та дає можливість краще
заповнюватись коміркам.



від загального фону в тих місцях,
де були фантомні зображення,
зменшилось на 75 % від поперед-
ніх показників (табл. 4).

Комплексний підхід до засто-
сування дій, зазначених в табл. 3,
на практиці, повністю або част-
ково, але за такої умови допус-
тимо по стандартам якості, дозво-
ляє усунути дефект «фантом дру-
ку» або перешкодити його появі
на відбитку в процесі друкуван-
ня. Наведені вище рекомендації
з усунення виявленого дефекту,
є ефективними та можуть вико-

ристовуватися у виробничих умо-
вах виготовлення етикетко-пако-
вальної продукції. 

Висновки

1. За розробленою методи-
кою проведення дослідження,
проведено експеримент та здій-
снено оцінювання якості відбит-
ків, отриманих флексографічним
способом. Результати досліджен-
ня спрямовані на розроблення ре-
комендацій з усунення дефекту
«фантом друку». 

2. Проведено інструменталь-
ний та візуальний аналіз якості
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а б
Рис. 8. Порівняння тестових відбитків: а — відбиток з усуненим дефектом,

б — відбиток з проявами дефекту «фантом друку»

Таблиця 4
Порівняльна таблиця відхилень ΔE до та після комплексних дій 

з усунення «фантомного зображення»

ΔE CIE lab до дій ΔE CIE lab після дій Результат зміни, %

1,10 0,26

-750,94 0,25

Середнє значення 1,02 Середнє значення 0,255



флексографічного друку на ти-
ражних зразках гнучкого пакован-
ня за одиничними показниками,
зокрема, кольоровідтворенням.

3. Виявлені дефекти та спот-
ворення кольоровідтворення дали
змогу визначити основні чинни-
ки впливу на процес флексогра-
фічного друку на невсотувально-
му задруковуваному матеріалі.
Моделювання процесу спрости-
ло розуміння причин появи де-
фекту «фантом друку» та дало на-
году запропонувати рекоменда-
ції, спрямовані на усунення ви-
явленого дефекту. 

4. Запропоновано рекоменда-
ції для усунення дефекту «фантом
друку», друкування проведено
до та після запропонованих дій
та здійснено оцінювання якості
отриманих відбитків, які засвід-
чили результативність пропози-
цій. Використання цих рекомен-
дацій у виробничих умовах сприяє
використанню оптимальних ме-
тодів і засобів як вхідного, так і
поопераційного контролю та в за-
гальному управлінні якістю дру-
кованої продукції, зокрема ети-
кетко-паковальної.
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Control in the process of flexographic printing by modes and pa-

rameters of printing and quality characteristics of packaging 

is important when performing technological operations. At the

adjustment stage, special attention should be paid to printing

modes and parameters, and during the printing process, den-

sitometric measurements and intermediate control. Deter-

mining the parameters and modes affecting the production 

flexible packaging and labels with stable color reproduction 

and the absence of defects in flexographic printing is an 

urgent task. 

Keywords: flexographic printing method; imprints; labels; 

flexible packaging; color reproduction; printing technical 

characteristics; print defect; phantom.
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