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Ó ñòàòò³ ïðîâåäåíî äîñë³äæåííÿ ïîêàçíèê³â ÿêîñò³ ãàðÿ÷îãî
òèñíåííÿ ôîëüãîþ íà ïîêðèâíèõ ìàòåð³àëàõ. Àíàë³ç ðå-

çóëüòàò³â çä³éñíåíî çà äîïîìîãîþ ê³ëüêîõ ìåòîä³â äîñë³-
äæåííÿ. Ïðîàíàë³çîâàíî âïëèâ òåìïåðàòóðè ³ ÷àñó ïðè ïå-
ðåíåñåíí³ òåêñòîâî¿ ³íôîðìàö³¿ ï³ä ÷àñ ãàðÿ÷îãî òèñíåííÿ.

Íàäàíî ðåêîìåíäàö³¿ ùîäî îïòèìàëüíèõ ïàðàìåòð³â
òèñíåííÿ äëÿ ìàòåð³àë³â ç ð³çíèìè âëàñòèâîñòÿìè.

Êëþ÷îâ³ ñëîâà: ãàðÿ÷å òèñíåííÿ ôîëüãîþ; îïòèìàëüí³
ïàðàìåòðè òèñíåííÿ; ïîêðèâí³ ìàòåð³àëè; ôîëüãà 

äëÿ òèñíåííÿ; ðåæèìè òèñíåííÿ.

Ïîñòàíîâêà ïðîáëåìè
Індивідуальність та яскравість —

це одна ç основних су÷асних норм
æиття. Ëþди хо÷уть виділятись се-
ред інøих, нас ïриваáлþº яскра-
ва картинка. Îсоáливе маркуван-
ня, çахисні логотиïи, автенти÷ні
символи — все це ми хо÷емо áа-
÷ити на ïродукті, яким користу-
ºмось ÷и, якиé ïлануºмо створи-
ти. Ìетод гаря÷ого тиснення ôоль-
гоþ доçволяº нам реаліçувати
все виùеçгадане. Çавдяки цьому
методу «ïродукт» отримав моæ-
ливість стати ïреçентаáельним
та автенти÷ним і ç’явилась моæ-
ливість реаліçовувати наéсміли-
віøі диçаéнерські ріøення. Öеé
метод áуде актуальним çавæди,
адæе «книгу çустрі÷аþть ïо оá-
кладинці» [1].

Але, яким áи не áув техноло-
гі÷ниé ïрогрес, çалиøаºться ряд

ïроáлем для якісного відтворен-
ня текстово¿ аáо граôі÷но¿ інôор-
маці¿ методом гаря÷ого тис-
нення ôольгоþ. Перø çа все —
це ïоøук оïтимальних реæимів
таких як ÷ас, контакт кліøе ç ма-
теріалом, темïература та тиск.
Êоæен ïокривниé матеріал маº
сво¿ структурні властивості та
ïо-ріçному реагуº на ïроцес
гаря÷ого тиснення.

Ìåòà ðîáîòè
Äослідити ïроцес гаря÷ого

тиснення ôольгоþ на ïокривних
матеріалах ç ріçними характерис-
тиками. Провести ïоøук оïтималь-
них реæимів ексïериментальним
øляхом, а такоæ ïроаналіçувати
реçультати методом ексïертного
оцінþвання та дослідити ïокрив-
ну çдатність матеріалів çа доïомо-
гоþ ïрограмного çаáеçïе÷ення.

© Автор(и) 2024. Видавець ÊПІ ім. Ігоря Сікорського.
CC BY 4.0 (https://creativecommons.org/licenses/by/4.0/).
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Àíàë³ç ïîïåðåäí³õ 
äîñë³äæåíü
Сьогодні çустрі÷аþть áагато

видів ïродукці¿, на яких ми
áа÷имо тиснення ôольгоþ — це
і ïалітурки ÷и оáкладинки книг і
æурналів, листівки, етикеткова
та ïаковальна ïродукція, ïлас-
тикові картки тоùо. Автори в ро-
áоті [2] роçглянули су÷асниé ана-
ліç технологіé тиснення ïри оç-
доáленні ріçних видів ïоліграôі÷-
но¿ ïродукці¿, ùо носить аналі-
ти÷ниé характер.

Ó роáоті [3] авторами ïред-
ставлено реçультати ексïери-
ментальних дослідæень ïроцесу
гаря÷ого тиснення ôольгоþ на кар-
тонних ïакованнях ламінованих
ïлівкоþ. При дослідæенні якості
çдіéснено оцінку çа ïокаçниками:
ïовнота çаïовнення ïлаøки, міц-
ність до стирання ôольгованого
øару, видільна çдатність, глянець
ïри çміні темïератури тиснення
від 100 до 150° С. Îднак, слід çа-
çна÷ити, ùо в ціé роáоті не ïред-
ставлено реçультати дослідæень
ïокривно¿ çдатності для øкірçа-
міннику.

Îдин ç ïерсïективних наïря-
мів гаря÷ого тиснення на ïлас-
тику, ùо ïідтвердæуºться роáо-
тами [4, 5]. Автори наводять екс-
ïериментальні áагатоôакторні
дослідæення ïроцесу гаря÷ого
тиснення, ïроïонуþть алгоритм
для виçна÷ення оïтимальних
ïараметрів темïератури, ÷асу і
тиску. Îднак основна увага ïри
ïроведенні дослідæенні çосе-
редæена на тисненні ôольгоþ на
ïластику.

Äля отримання якісних від-
áитків ïри гаря÷ому тисненні ос-
новну увагу ïриділяþть матеріа-
лу кліøе. Саме цим дослідæен-
ням ïрисвя÷ено роáоти [6, 7],

які висвітлþþть дослідæення çно-
состіéкості øтамïів для тиснення.

Äля виготовлення ïоліграôі÷-
но¿ ïродукці¿ ринок ïостіéно ïо-
ïовнþºться новими видами ма-
теріалів, які маþть нові власти-
вості, тому і виникаº ïроáлема
в çаáеçïе÷енні якості тиснення
на су÷асних матеріалах, ùо ïід-
твердæуº актуальність тематики
[8].

Ðåçóëüòàòè ïðîâåäåíèõ 
äîñë³äæåíü
Îсновноþ çада÷еþ áуло роç-

глянути технологіþ гаря÷ого тис-
нення ôольгоþ на ріçних çа струк-
туроþ ïокривних матеріалах çа
доïомогоþ ру÷ного та ïівавто-
мати÷ного ïресу. 

Проведено ексïерименталь-
не дослідæення гаря÷ого тиснен-
ня ôольгоþ на øести çраçках
матеріалів на ïаïеровіé основі
та øкірçаміннику øкіри ç ріçноþ
висотоþ рельºôу ïоверхні. Ви-
çна÷алась ïокривна çдатність
відáитку çалеæно від темïерату-
ри (100–120° С) і виду ïресу та
оцінþвалась ÷іткість границь від-
áитку çалеæно від ÷асу контакту
øтамïу іç матеріалом (0,5–1,5 с —
для ïівавтомати÷ного ïресу та
2–5 с — для ру÷ного) ïри темïе-
ратурних реæимах (100–120° С). 

Ôольга ïредставлена двома
видами: Luxor AВ — стандартна
ôольга для ïокривних матеріа-
лів та Luxor AFS — серія для ти-
снення середніх та малих ïлаøок
ïо гладким та структурованим
ïоверхням çі øту÷но¿ øкіри. Äаº
дуæе ÷іткиé відáиток ïри нане-
сенні на книæкові ïалітурки çі
øту÷но¿ øкіри та м’якого ПВÕ.
Çгідно інôормаці¿ ç літературних
дæерел [8, 9] темïература для
тиснення сягаº в меæах 100–120°



C. Тиск тиснення наáуваº çна-
÷ень в меæах 1700–2000 Í. Øи-
рина рулону ôольги оáрана —
12 см.

Серія ексïериментальних до-
слідæень ïроводиться на ïівав-
томати÷ному ïресі гаря÷ого тис-
нення Ruiyang ML 750 та на ру÷-
ному ïресі для гаря÷ого тиснен-
ня Unimark KKT 75.2. Ó якості
ексïериментальних çраçків оá-
рано матеріали наведені в таáл.

Враховуþ÷и аналіти÷ні дослі-
дæення, виçна÷ено, ùо основ-
ними çмінними ïараметрами
áудуть ÷ас та темïература, а тиск
çалиøиться сталим. Проаналі-
çувавøи літературні дæерела [8,
9] відомо, ùо максимальна тем-
ïература тиснення ïокривних ма-
теріалів ôольгоþ складаº 120° С.
Тиск тиснення наáуваº çна÷ень
в меæах 1200–3000 Í. Виходя÷и
ç цього, ïриéнято ріøення, ùо
темïература тиснення ïівавто-
мати÷ним ïресом áуде в меæах
100–120° С, а ÷ас варіþвати-
меться від 0,5 до 1,5 секунд, а
ру÷ним ïресом: темïература
100–120° С, ÷ас 2–5 секунд.

Äîñë³äæåííÿ ïîêðèâíî¿ 
çäàòíîñò³ â³äáèòêó
ßкісна ïокривна çдатність

відáитка º тоді, коли ôарáовиé
øар ôольги ïовністþ ïокриваº
відáиток ïлаøки. Äослідæення
ïокривно¿ çдатності відáитку çа
доïомогоþ віçуального методу
аáо методу ексïертного оцінþ-
вання в áалах º суá’ºктивним і
не моæе áути вираæеним кіль-
кісно. Саме тому для áільø то÷-
ного оцінþвання ïокривно¿ çдат-
ності використано методику, ùо
áаçуºться на çастосуванні ÅÎÌ [10].

В цьому дослідæенні роçрахо-
вувалася ïовнота ïокриву відáит-

ка ôольгоþ як відноøення кіль-
кості ïікселів ç кількістþ ôольги
на місцях çоáраæення, до çагаль-
но¿ кількості ïікселів виділено¿
ділянки, ùо ïомноæена на 100 %.

Çоáраæення, ùо утворþºть-
ся методом гаря÷ого тиснення
ôольгоþ, ïолягаº в створенні аáо
ïлаøки, аáо øтрихового çоáра-
æення. Îцінка якості ïокриття
комïлексно¿ ïлоùі çоáраæення
ïредставляº від÷утну складність.
Ç метоþ çниæення трудомістко-
сті та ïідвиùення то÷ності оцін-
ки ïотріáно виділити макроділян-
ку у виді ïрямокутника, в місці
çоáраæення, ùо маº наéáільøу
імовірність до деôектності. Ви-
ділена макроділянка роçáива-
ºться на мікроділянки ïід роçмір
ïікселя. 

Ìасøтаá ïокриву виçна÷ено
çавдяки ïрограмі Adobe Photo-
shop CS 17, ïоïередньо відска-
нувавøи відáитки çа доïомогоþ
ïрограмного çаáеçïе÷ення Mag-
nifier&Microscope. Ìетод вклþ÷ав
такі етаïи:

1. Çа доïомогоþ Crop Tool
виріçаºмо макроділянку. 

2. Ó менþ Select — команда
Color Range, çа доïомогоþ яко¿,
виділяºться оáласть, ùо вкрита
ôольгоþ. Параметр Fuzziness
(Êоеôіціºнт тональності) виáи-
раºться виходя÷и ç ïовного ви-
ділення тону макроділянки. 

3. Після виділення ïотріáно¿
оáласті, в менþ Image — коман-
да Histogram, çнаходиться çна-
÷ення кількості ïікселів, які маº
дана оáласть виділення.

4. Äалі роçраховуºться ïов-
нота ïокриву відáитка ôольгоþ
як відноøення кількості ïікселів
ç кількістþ ôольги на місцях çо-
áраæення, до çагально¿ кількості
ïікселів виділено¿ ділянки, ùо
ïомноæена на 100 %.
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де Q — відсоток ïеренесено¿ ôоль-
ги, K — кількість ïікселів нанесе-
но¿ ôольги, L — const, кількість
ïікселів до нанесення ôольги. 

Íа рис. 1 ïредставлено ал-
горитм виконання кількісно¿ оцін-
ки ïокривно¿ çдатності відáитку
в ïрограмному çаáеçïе÷енні
Photoshop CS17.

Ó ході ексïерименту ïрове-
дено тиснення ôольгоþ на øес-
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) Çраçки матеріалів для тиснення

№ 
ç/ï

Артикул Ôото
Товùина,

мм

Ðеçультат тиснення
на

ïівавтомати÷ному
ïресі

Ðеçультат
тиснення на

ру÷ному ïресі

1
Çраçок_1 
Вініл на ïаïе-
ровіé основі

Vigor 77401

0,21

2
Çраçок_2
Вініл на ïаïе-
ровіé основі

Baladek 26303

0,21

3
Çраçок_3 
Вініл на ïаïе-
ровіé основі

Balakron 26402

0,2

4

Çраçок_4
Поліестер: 5 %,
Віскоçа: 28 %,
Поліуретан:
67 %

Vivella 4727

0,8

5

Çраçок_5
Поліестер: 5 %,
Віскоçа: 28 %,
Поліуретан:
67 %

Vivella 4716

0,8

6

Çраçок_6
Поліестер: 5 %,
Віскоçа: 28 %,
Поліуретан:
67 %

Charme 4712

0,6



ти çраçках ïокривних матеріалів
та øкірçамінниках ç ріçноþ øор-
сткістþ ïоверхні (Çраçки № 1–6).
Тиснення виконувалось ïри ïос-
тіéному тискові на двох ріçних ти-
гельних ïресах ру÷ному та ïів-
автомати÷ному. Çна÷ення тем-

ïератури коливались від 100 до
120° С. Після тиснення виçна÷а-
лась ïокривна çдатність відáит-
ку. Ðеçультати дослідæення çо-
áраæені на граôіках (рис. 2, 3). 

Проаналіçувавøи граôі÷ні çа-
леæності (рис. 2, 3), моæна çро-
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Ðис. 1. Алгоритм виконання кількісно¿ оцінки ïокривно¿ çдатності відáитку
в ïрограмному çаáеçïе÷енні Photoshop CS17



áити висновок, ùо ïокривна çдат-
ність відáитку на ïівавтомати÷-
ному ïресі: Vigor 77401 — 110°
С; Baladek 26303 — 110° С;
Balakron 26402 — çалиøаº áа-
æати краùого, але наéкраùиé
ïокаçник áув çа темïератури
110° С; Vivella 4727 — 110° С;
Vivella 4716 — 110° С; Charme
4712 — 110° С.

Проаналіçувавøи граôі÷ні çа-
леæності ïо ру÷ному ïресі, моæ-
на оáрати такі темïературні ïа-
раметри: Vigor 77401 — 120° С;
Baladek 26303 — 120° С; Bala-
kron 26402 — реçультат çнову не-
çадовілниé ïри всіх темïерату-

рах, але наéкраùиé ïокаçник
áув ïри 120° С; Vivella 4727 —
120° С; Vivella 4716 — 120° С;
Charme 4712 — 120° С.

Äîñë³äæåííÿ ÷³òêîñò³ ãðàíèöü 
â³äáèòêó
Äослідæення виконувалося

на всіх çраçках çа доïомогоþ
алþмініºвого øтамïу на ïресі
для гаря÷ого тиснення. Темïе-
ратура øтамïу çмінþвалась від
100 до 120° C ç кроком 10° C.
Подальøе ïідвиùення темïера-
тури викликало ïроïали в ма-
теріалах. ×ас контакту від 0,5 до
1,5 с ïроводився ексïеримент
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Ðис. 2. Покривна çдатність відáитку на ïівавтомати÷ному ïресі

Ðис. 3. Покривна çдатність відáитку на ру÷ному ïресі



на ïівавтомати÷ному ïресі, ïри
÷асі 2–5 с на ру÷ному. Ó ході ïро-
ведення дослідæення ïідіáрано
сïіввідноøення оïтимальних тех-
нологі÷них реæимів ïроцесу тис-
нення, ïриéняте çа оïтимальне —
р = 3050 Í/см2. Після цього от-
римані çраçки надавалися для
оцінþвання ÷отирьом ексïертам.
¯м áуло çаïроïоновано оцінити
коæен çі çраçків çа øкалоþ від 1
до 5 (наéвиùиé áал — 5). Çна-
÷ення ïокаçників якості ïо коæ-
ному çраçку виçна÷алось як се-
редньоариôмети÷не від ïокаçів
всіх ексïертів, ùо ïриéмали
у÷асть в оïитуванні [7, 8]. 

Çанадто висока темïература
øтамïу ïриçводить до руéнуван-
ня ôольги та ïроïалів матеріа-
лу. В своþ ÷ергу недостатня тем-

ïература º ïри÷иноþ ïоганого
ïереносу ôольги на ïалітурниé
матеріал. Çгідно літературних
дæерел [8] рекомендована тем-
ïература контакту кліøе іç çадру-
ковуваним матеріалом ïовинна
áути в меæах від від 80 до 120° C. 

Íа основі отриманих çна÷ень
ïоáудовано граôі÷ні çалеæності
÷іткості границь відáитків від ÷а-
су контакту øтамïу іç çадрукову-
ваним матеріалом ïри ріçних тем-
ïературних реæимах (рис. 4–15).

Ó реçультаті аналіçу çраçків
та отриманих çна÷ень ïокривно¿
çдатності відáитку рекомендо-
вано настуïні технологі÷ні реæи-
ми тиснення для ïівавтомати÷-
ного ïресу: 

— Vigor 77401: темïература тис-
нення — 110° С, ÷ас контакту — 1 с;
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)Ðис. 4. Вïлив ÷асу контакту на ÷іткість границь відáитку çалеæно 

від темïератури на ïівавтомати÷ному ïресі (çраçок № 1)

Ðис. 5. Вïлив ÷асу контакту на ÷іткість границь відáитку çалеæно 
від темïератури на ïівавтомати÷ному ïресі (çраçок № 2)
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) Ðис. 6. Вïлив ÷асу контакту на ÷іткість границь відáитку çалеæно 

від темïератури на ïівавтомати÷ному ïресі (çраçок № 3)

Ðис. 7. Вïлив ÷асу контакту на ÷іткість границь відáитку çалеæно 
від темïератури на ïівавтомати÷ному ïресі (çраçок № 4)

Ðис. 8. Вïлив ÷асу контакту на ÷іткість границь відáитку çалеæно 
від темïератури на ïівавтомати÷ному ïресі (çраçок № 5)

Ðис. 9. Вïлив ÷асу контакту на ÷іткість границь відáитку çалеæно 
від темïератури на ïівавтомати÷ному ïресі (çраçок № 6)
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)Ðис. 10. Вïлив ÷асу контакту на ÷іткість границь відáитку çалеæно 

від темïератури на ру÷ному ïресі (çраçок № 1)

Ðис. 11. Вïлив ÷асу контакту на ÷іткість границь відáитку çалеæно 
від темïератури на ру÷ному ïресі (çраçок № 2)

Ðис. 12. Вïлив ÷асу контакту на ÷іткість границь відáитку çалеæно 
від темïератури на ру÷ному ïресі (çраçок № 3)

Ðис. 13. Вïлив ÷асу контакту на ÷іткість границь відáитку çалеæно 
від темïератури на ру÷ному ïресі (çраçок № 4)



— Baladek 26303: темïера-
тура тиснення — 110° С, ÷ас кон-
такту — 1 с;

— Balakron 26402: темïера-
тура тиснення — 110° С, ÷ас кон-
такту — 1,5 с;

— Vivella 4727: темïература ти-
снення — 110° С, ÷ас контакту —
1 с;

— Vivella 4716: темïература ти-
снення — 110° С, ÷ас контакту —
1 с;

— Charme 4712: темïература
тиснення — 110° С, ÷ас контакту —
1 с.

Äля ру÷ного ïресу:
— Vigor 77401: темïература

тиснення — 120° С, ÷ас контакту —
2 с;

— Baladek 26303: темïерату-
ра тиснення — 110° С, ÷ас кон-
такту — 5 с;

— Balakron 26402: темïера-
тура тиснення — 120° С, ÷ас кон-
такту — 4 с;

— Vivella 4727: темïература ти-
снення — 120° С, ÷ас контакту —
5 с;

— Vivella 4716: темïература
тиснення — 120° С, ÷ас контакту —
4 с;

— Charme 4712: темïература
тиснення — 110° С, ÷ас контакту —
4 с.

Îïтимальні технологі÷ні реæи-
ми встановлено ç використанням
методу çнаходæення наéкраùо¿
альтернативи, відïовідно до якого
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Ðис. 14. Вïлив ÷асу контакту на ÷іткість границь відáитку çалеæно 
від темïератури на ру÷ному ïресі (çраçок № 5)

Ðис. 15. Вïлив ÷асу контакту на ÷іткість границь відáитку çалеæно 
від темïератури на ру÷ному ïресі (çраçок № 6)



для ïорівняння ріçних альтер-
натив та виáору наéкраùо¿ ç них
сïо÷атку оáираþть ïевну сукуï-
ність властивостеé оцінþваних
альтернатив і áудуþть ¿х кількіс-
ну міру (оцінку), çа çна÷еннями
яко¿ моæна ïорівнþвати альтер-
нативи міæ соáоþ і оáирати наé-
краùу.

Âèñíîâêè
1. Проведено серіþ ексïери-

ментальних дослідæень гаря÷о-
го тиснення ôольгоþ на øкірçа-
мінниках та матеріалах на ïаïе-
ровіé основі ç ріçноþ висотоþ
рельºôу ïоверхні. Проводилося
виçна÷ення основних ïокаçників
якості та ¿х çалеæність від техно-
логі÷них ÷инників ïроцесу тис-
нення, ÷ереç ексïериментальниé
ïідáір технологі÷них реæимів ïро-
цесу тиснення. 

2. Використано методику оцінки
ïокривно¿ çдатності відáитку çа до-
ïомогоþ ÅÎÌ та метод ексïертних
оцінок ïри дослідæенні ÷іткості
границь відáитку, ùо дало çмогу
виçна÷ити оïтимальні технологі÷-
ні реæими та ïараметри тиснення
для оáраних матеріалів на ïівав-
томати÷ному та ру÷ному ïресах.

3. При дослідæенні ïокривно¿
çдатності çраçків гаря÷ого тис-
нення ôольгоþ оïтимальне çна-
÷ення темïератури на автома-
ти÷ному ïресі 110° С, а на ру÷-
ному ïресі — 120° С.

4. При дослідæенні вïливу
÷асу контакту на ÷іткість границь
наéвиùо¿ ексïертно¿ оцінки от-
римало оïтимальне çна÷ення
темïератури на автомати÷ному
ïресі 110° С ïри ÷асі контакту
1 с, а на ру÷ному ïресі — 120° С
ïри ÷асі контакту 4–5 с.
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The article studies the quality indicators of hot-foil blocking 
on covering materials. The results were analysed using several

research methods. The influence of temperature and time 
during the transfer of text information during hot stamping 

is analysed. Recommendations are given on optimal stamp-
ing parameters for materials with different properties.

Keywords: hot-foil blocking; optimal stamping parameters; 
covering materials; stamping foil; stamping modes.
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