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Разработан способ автоматизации процесса подготовки 
печатного листа на основе машинно&ориентированных 
программных средств для повышения быстродействия 

при создании шаблонов спуска полос, который уменьшает
влияние субъективного фактора.

The method for the automatization of the imposing process 
to speed up processing was developed. It also helps to avoid 

run time mistakes that provides high efficiency and productivity.
This method was implemented basing on the software (tools).

Постановка проблеми
Якість друкованої продукції в

значній мірі залежить від корект�
ного виконання спуску шпальт, з
урахуванням всіх необхідних вимог,
які задають друкарські та після�
друкарські процеси (тип фаль�
цювання, мітки, шкали, службо�
ва інформація та інше).

Спуск шпальт — процес роз�
міщення смуг видання на мон�
тажі і друкарській формі, що за�
безпечує після фальцювання не�
обхідне чергування сторінок в
зошитах. Це один з найважливі�
ших етапів підготовки поліграфіч�
ної продукції до друку. Викорис�
тання професійного програмно�
го забезпечення (ПЗ) дозволяє
виключити з технологічного лан�
цюжка ручний монтаж, автома�
тизувати процес підготовки дру�
карського аркуша і підвищити
ефективність та швидкість вико�
нання додрукарських процесів
[1].

Не зважаючи на те, що про�
грам існує велика кількість, виб�
рати і користуватися лише од�
нією, щоб задовольняла всім по�
требам, досить складно. Крім
того, різноманітність програм не
забезпечує в певній мірі зруч�
ності використання, тим паче,
не допомагає уникнути поми�
лок. Тому написання програми
Тemplate Maker (TM), яка задо�
вольняє цим потребам є над�
звичайно актуальним вирішен�
ням проблеми.

Аналіз попередніх 
досліджень
Програми для спуску шпальт

розділяються на дві великі гру�
пи:

1) ПЗ, яке можна використо�
вувати на будь�якому облад�
нанні;

2) ПЗ, інтегроване виробни�
ками додрукарського устатку�
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вання в систему додрукарської
підготовки і може використову�
ватися лише з обладнанням
фірми�виробника.

Перша група включає таке
ПЗ, як: Imposition (Dk&a), Impo�
sition Publisher (Farrukh Systems),
Presswise (Luminous), Strip It
(One Vision), Kodak (Creo) і Impo�
strip (Ultimate), Quite Imposing
Plus [2].

Друга група представляє ПЗ,
пропоновані такими фірмами,
як Agfa, Barco, Heidelberg, Krau�
se, Scangraphic і Screen, як час�
тина загального технологічного
ланцюжка устаткування для ре�
алізації і управління цифровим
потоком даних. Таке ПЗ перед�
бачає використання апаратного
забезпечення певної конфігу�
рації (сервери, станції спуску
шпальт, растрові процесори для
обробки зображень) і фотови�
відних пристроїв для запису на
фотоплівку або формний ма�
теріал.

Програми другої групи в да�
ній статті розглядатися не будуть
взагалі, тому що вони є вузькос�
пеціалізованими. Вони можуть
використовуватися лише на об�
ладнанні фірми�виробника.

ПЗ першої групи значно від�
різняються своїми можливостя�
ми і зручністю у використанні.
Завдання, яке вони повинні ви�
конувати, залишається незмін�
ним — це спуск шпальт. Найваж�
ливішою перевагою програмних
методів є спрощення і уніфікація
завдань, що повторюються. Біб�
ліотеки спусків шпальт, які по�
ступають разом з ПЗ, можуть
використовуватися при вико�
нанні стандартних завдань.
Після деякої модифікації вони
можуть також застосовуватися

для виконання специфічних
схем спуску шпальт. Майже всі
програми передбачають опе�
рації обробних процесів. Такі
програми автоматично врахову�
ють, наприклад, шлейф і набіг
палітурки при шитті внакидку
залежно від ваги паперу і здій�
снюють корекцію бічних зру�
шень, що виникають в процесі
фальцювання [3].

У кожній із програм є свої
особливості для виконання тих
чи інших операцій.

Мета дослідження
Автоматизація процесу спус�

ку шпальт для скорочення часу
на виконання, уникнення поми�
лок при спуску (які можуть при�
звести до значних матеріальних
збитків).

Результати проведеного 
дослідження
Програми спуску шпальт по�

винні задовольняти ряду вимог.
У технологічному відношенні во�
ни повинні надавати можливості
різного розташування смуг, на�
приклад:

— створювати і зберігати ма�
кет монтажу;

— здійснювати обробку всіх
смуг, що знаходяться в межах
формної пластини, встановлю�
вати формат смуг і виконувати
їх вирівнювання з врахуванням
вибраних проміжків між смуга�
ми і з врахуванням полів і шаб�
лонів;

— створювати декілька шаб�
лонів спуску для кожного макету
монтажу, у тому числі для друку
смуг, що повторюються, і долі
аркуша;

— враховувати двосторонній
друк;
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— здійснювати обробку сму�
ги з виходом на поля;

— створювати комбіновані
спуски і спуски шпальт, що по�
вторюються; здійснювати спуск
відповідно до типу скріплення
(скобою, шиття ниткою або
клейове скріплення);

— враховувати допуски на
обрізання, товщину паперу та
інше;

— автоматично оцінювати
«набіг» брошурування;

— враховувати «набіг» і збіль�
шення формату, мітки фальцю�
вання та приведення і багато що
інше.

Окрім чисто технологічних
функцій, програми спуску
шпальт повинні:

— задовольняти Угоді по
структурі документів Postscript
фірми Adobe (Adobe Postscript
Document Structure Convention
— DSC);

— здійснювати інтерпре�
тацію даних з розширенням
EPS, TIFF, PDF і Pict смуг/файлів;

— інтегрувати різні типи да�
них з програми спуску всереди�
ну певного завдання; 

— відображувати спуск на
екрані;

— викликати спуск для реда�
гування, додавання і видалення
шпальт, а також для їх заміни;

— відображувати аркуш як
завдання по макету монтажу [4,
5].

Kodak Preps — надзвичайно
популярна професійна програ�
ма спуску шпальт (Imposition) з
великими можливостями. Ос�
новною функцією програми є
автоматизоване розташування
окремих смуг видання і службо�
вих елементів (контрольних
шкал, міток різа і ін.) на дру�

карському аркуші. Preps підтри�
мує і набагато складніші спус�
кові завдання наприклад в ру�
лонному друці з декількох дже�
рел, завдання службовій інфор�
мації про роботу у форматі Cip�3
і JDF для подальшого викорис�
тання ПЗ управління додру�
карським, друкарським і післяд�
рукарським обладнанням [6].

Preps здатний працювати в
різних режимах. При автономній
роботі ПЗ здатне створювати з
потоку сторінок у форматах PS,
EPS, PDF та ін. спускові файли,
готові до виводу на CTF або CTP.
При використанні у складі Kodak
Prinergy і Prinergy Evo Preps за�
звичай використовується для
створення JDF шаблонів, що ди�
намічно наповнюються сторін�
ками з утворенням незалежного
спуску шпальт [7].

Програма, що розглядається
у даній статті, називається
TemplateMaker. Вона не відно�
ситься до жодної з груп. TM —
це надзвичайно зручне допо�
внення до програми Kodak
Preps. Робота з Preps показала
стабільність і задовільну якість,
але виявила і деякий ряд не�
зручностей. Тому для покра�
щення роботи і була написана
програма ТМ. Вона дозволяє
максимально зручно і швидко
створити спуск шпальт з по�
дальшим перенесенням готово�
го шаблону з усіма мітками,
шкалами, додатковою інфор�
мацією в Kodak Preps.

Суттєві переваги програми
ТМ:

1. Спрощена робота з неза�
лежними сторінками, можли�
вість об’єднання незалежних
сторінок в групи, просте пере�
міщення їх по листу (особливо
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актуально для продукції реклам�
ного характеру, коли листівки
різних розмірів потрібно роз�
містити на друкарський лист);

2. Наявність наборів міток,
об’єднаних заздалегідь у групи
(групи міток сформовані за оз�
накою їх належності до певного
виду брошурування) для їх швид�
кого (мітки автоматично стають
на потрібні місця на листі, в за�
лежності від їх прив’язки) роз�
міщення на спуску шпальт;

3. Спрощене створення но�
вих шаблонів за допомогою
майстра (потрібно лише по�
черзі заповнити всі пункти, що
пропонуються майстром);

4. Можливість копіювання ок�
ремих листів між різними робо�
тами;

5. Можливість синхронізації
робіт між репрографами (у про�
грамі реалізовано підтримку ба�
гатьох користувачів та переклю�
чення між ними. Всі роботи
зберігаються на сервері в окре�
мих папках для кожного з реп�
рографів);

6. Автоматична нумерація
спусків, при стандартних роз�
кладках. (Існує можливість збе�
реження нових розкладок);

7. Програма написана на ма�
шинно�залежній мові макро�
асемблер, завдяки чому вона
швидко виконується та має ма�
лий об’єм близько 200 кілобайт;

8. За допомогою викорис�
тання макрозасобів процес вдо�
сконалення не представляє
складності [8—10].

Значних недоліків на про�
грамному рівні немає, тому що
програма постійно відлагоджу�
ється, доповнюється. Те, що во�
на є залежною від Preps — є
найсуттєвішим недоліком.

Так як програма TM написана
спеціально для спрощення та
полегшення роботи спуску по�
лос, очевидно, швидкість вико�
нання роботи будь�якої склад�
ності вища (рис. 1). Крім того,
вірогідність помилки при спуску
полос виключається (при умові
розуміння процесу спуску полос
вцілому), тому що роботою ке�
рує вбудований програмний
Майстер. Майстер крок за кро�
ком вказує послідовність дій,
потрібно лише вірно перенести
дані технічної карти. Після ство�
рення шаблону (з вказаним вже
типом з’єднання, колірністю,
розмірами і т. ін.) потрібно дода�
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Рис. 1. Порівняння швидкості виконання роботи 
в залежності від складності
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Рис. 2. Структурна схема програми�проектувальника шаблонів ТМ
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ти всю службову інформацію,
мітки та шкали. Всі необхідні
дані згруповані в залежності від
друкарської машини, типу з’єд�
нання та додаються на спуск ав�
томатично, розташовуючись у
потрібному місці [11].

При необхідності можна до�
бавити та скорегувати положен�
ня на друкарському листі, мітки,
що не включені в групи для ви�
конання нестандартних робіт
[4].

Структурна схема програми�
проектувальника шаблонів ТМ
представлена на рис. 2. Дана
схема показує роботу Майстра
(провідник програми). Послідо�
вно заповнюючи чи вибираючи
потрібні параметри, відбувається

процес спуску полос. Майстер
допомагає уникнути безліч по�
милок, що є дуже важливо [12].

Структурна схема не відо�
бражає програму в цілому, лише
показує принцип роботи про�
грами.

Висновки
1. Автоматизація процесу

спуску шпальт дозволяє значно
скоротити час на виконання як
стандартних шаблонів для спус�
ку шпальт, так і нестандартних.

2. Застосування машинної
мови для побудови програми
ТМ3 надає можливість не тільки
скоротити час на виконання
операцій, а й уникнути значної
кількості помилок.
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