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Тепер у поліграфічній промисловості досить поширені способи 
оздоблення палітурок безфарбовим плоскозаглибленим тисненням, 
а також тисненням фарбою і металевою фольгою. В основу їх 
покладена деформація волокнистих і полімерних матеріалів, із 
яких виготовлені палітурки, під дією тиску і температури штампа. 

При безфарбовому плоскозаглибленому тисненні зображення 
створюється тільки за рахунок деформації стискання палітурки 
у місцях вдавлювання штампа і згладжування фактури її покрив-
ного матеріалу, при позолотному тисненні одночасно відбувається 
складний процес деформації картону і матеріалу, згладжування 
його поверхні і закріплення на ньому фарбового або металевого 
шару фольги. 

Усі ці види тиснення виконуються на різних за технологічним 
призначенням позолотних пресах нагрітим штампом, відповідна 
температура якого сприяє як досягненню залишкової деформації , 
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так і кращому згладжуванню фактури покривного матеріалу палі-
турки. При тисненні фольгою нагрівання штампа необхідне також 
для відділення пігментного шару від основи та закріплення його 
на поверхні палітурки. 

Відомо, що на існуючому устаткуванні необхідна величина за-
лишкової деформації, яка є кількісною і якісною характеристикою 
процесу тиснення, досягається шляхом прикладення значного тис-
ку (3000—7000 н/см2) при досить тривалому часі контакту штампа 
з палітуркою (0,30—0,35 с) [ 1 , 3 ] . 

Дослідженням впливу основних факторів (температура штампа, 
час контакту його з палітуркою, властивості матеріалів, величина 
питомого тиску) на процес тиснення виявлено, що необхідність 
у такому великому питомому тискові зумовлена тим, що темпера-
тура штампа практично не впливає на величину залишкової дефор-
мації. Наприклад, на позолотних пресах тигельного типу [1] осно-
ва палітурки (картон) прогрівається на дуже незначну глибину: 
при температурі штампа 100°С на поверхні палітурки вона стано-
вить 50°, а на глибині 0,2 мм — 30°. Тому цілком закономірно, що 
пластична деформація палітурки залежить від питомого тиску 
в значно більшій мірі, ніж від температури штампа. 

Необхідно врахувати, що потрібний ефект тиснення при цьому 
досягається при великому часі контакту між штампом і палітур-
кою, що істотно ускладнює підвищення швидкості, а отже, й ефек-
тивності технологічного процесу. 

В умовах ротаційного тиснення [2], коли час контакту штампа 
з палітуркою дуже малий і становить соту частку секунди, темпе-
ратура останнього фактично не сприяє створенню залишкової де-
формації, а тільки впливає на зміну фактури матеріалу і на якість 
закріплення фольги на ньому. Залишкова деформація в цьому ви-
падку зумовлена тільки великим тиском, який перевищує межу 
міцності окремих волокон картону. 

Разом з тим природно припустити, що коли матеріал (палітур-
ку) перед тисненням підготувати, наприклад, за допомогою спе-
ціальної теплової обробки так, щоб він легко піддавався дефор-
муванню, то потрібної величини залишкової деформації можна до-
сягти при менш жорсткому режимі тиснення (меншому питомому 
тискові штампа на палітурку і за коротший час контакту між 
ними). 

Справді, при підвищенні температури матеріалів палітурки 
значно зростає інтенсивність теплового руху їх молекул, внаслідок 
чого зв'язок між ними послаблюється, що сприяє прискоренню 
процесу перегрупування молекул, скороченню періоду релаксації 
і збільшенню залишкової деформації . 

Оздоблення палітурок способом позолотного тиснення зумов-
лено, як відомо, деформацією їх під штампом і адгезією між фар-
бовим шаром фольги і поверхнею палітуркового матеріалу. 

У зв 'язку з цим цілком правомірне припущення про те, що при 
подачі в прес палітурки з температурою поверхневого шару, від-
повідною або близькою тій, при якій забезпечується необхідний 
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адгезійний зв'язок фольги з палітурним матеріалом і можливість 
зменшення питомого тиску штампа на палітурку, час контакту між 
ними може бути значно зменшений. 

Завдання наших досліджень полягало в експериментальному 
підтвердженні цих припущень. Наші дослідження проводились на 
спеціальній установці, яка забезпечувала можливість інфрачерво-
ного опромінювання зразків палітурок (для прогріву їх на глибину 
1,5—2,0 мм) і варіювання в необхідних межах величини питомого 
тиску, температури штампа за допомогою потенціометра ПСР1-01 
і валкового датчика ДТВ-18, часу контакту його зі зразками і швид-
кості процесу. 

Прогрів зразків на установці здійснювався генератором 
Н1К-220-1000, установленим на відстані 150 мм від випромінюючої 
поверхні. Постійна температура розжарювання нитки, а отже, по-
тужність і спектр інфрачервоного випромінювання забезпечувались 
живленням генератора від стабілізованого джерела напруги. 

Таким чином, ме-
Таблиця І 

Вплив температури штампа на величину 
залишкової деформаці ї 

Ч а с кон-
т а к т у . с 

0 , 0 1 2 6 
0 , 0 0 8 4 
0 , 0 0 5 4 
0 , 0 0 4 2 
0 , 0 0 3 6 

Т е м п е р а т у р а ш т а м п а , °С 

22 130 

З а л и ш к о в а д е ф о р м а ц і я на п а л і т у р к а х , мм 

на непро-1 на прогрі на непро- на прогрі-
грітих тих грітих тих 

0 , 3 0 0 , 4 9 0 , 2 9 0 , 5 0 
0 , 2 3 0 , 4 2 0 , 2 5 0 , 4 3 
0 , 2 1 0 , 4 3 0 - 2 2 0 , 4 2 
0 , 1 9 0 , 4 4 0 ,21 0 , 4 4 
С .17 0 , 4 0 0 , 1 9 0 , 4 2 

тоднка експерименту 
забезпечувала для 
кожного типу зраз-
ків одержання одно-
значних функцій 
температури поверх-
ні та розподіл тем-
пературних полів від 
часу їх опроміню-
вання. Тому для 
спрощення експери-
менту контрольова-
ним параметром теп-
л о в о ї о б р о б к и був 
час дії інфрачерво-
ного потоку на з р а -
з о к . 

Дані табл. 1 (покритий ледерином картон з 
0,62 г/см3 і товщиною 1,6 мм; час прогріву 4 
3000 н/см2) свідчать про те, що температура штампа практично не 
впливає на величину залишкової деформації при безфарбовому 
плоскозаглибленому тисненні на палітурках (рис. 1) і підтверджує 
висновки з робіт [1, 2]. 

Незважаючи на те, що температура шталіпа в одному випадку 
майже у шість разів вища, ніж у другому, глибина тиснення на 
прогрітих палітурках однакова. Попередній же прогрів їх дозволяє 
незалежно від температури штампа (при одному й тому ж тискові) 
досягти майже вдвоє більшої глибини тиснення. 

Знайдена залежність характерна для різних за густиною та 
товщиною картонів (табл. 2) і свідчить про те, що температура 
палітурок впливає на процес тиснення значно більше від темпера-
тури штампа. 

об'ємною масою 
с; питомий тиск 
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0,003 0,005 0,007 0,009 0,011 /500 3000 

Рис. 1. Залежність величини залиш-
кової деформаці ї є (об'ємна маса 
картону 0,66 г/см3) від часу контакту 
при постійному тискові (3000 н/см2) 
на непрогрітих (1) і прогрітих (2) 

палітурках. 

Рис. 2. Залежність величини залиш-
кової деформаці ї є палітурок від пи-
томого тиску та об'ємної маси кар -

тону. 

/, 2, 3 — 0,66; 0,72; 0,76 г/см3; / — н а про-
грітих палітурках; II— на непрогрітих па -

літурках. 

Важливо відзначити, що чим більша об'ємна маса картону 
і менший час контакту (тобто вища швидкість процесу), тим ефек-
тивніший вплив попереднього прогріву. 

Зі зменшенням у розглянутих межах часу контакту штампа 
з палітуркою (табл. 1, 2) деяка втрата глибини тиснення зумовле-
на, очевидно, зростанням швидкості навантаження і збільшенням 
за рахунок цього долі пружних деформацій у матеріалі. Проте, 
якщо на непрогрітих палітурках вона значна і становить від 35 до 
44%, то на прогрітих — лише 16—19%. 

Таблиця 2 
Вплив попереднього прогріву на величину залишкової деформаці ї 

Об'ємна маса картонів, г/см3 

Час кон- 0.54 0.62 0,66 0,72 0.76 
такту, с Залишкова деформація на палітурках, мм 

Ни | П | Нп П 1 Нп | П | Нп | П Нп ; п 

0,0126 
0,0084 
0,0054 
0,0042 
0,0036 

0,19 
0,18 
0,17 
0,16 
0,15 

0,32 
0,29 
0,29 
0,30 
0,30 

0,30 
0,26 
0,24 
0,22 
0,21 

0,49 
0,46 
0,44 
0,45 
0,43 

0,28 
0,24 
0,21 
0,21 
0.20 

0,47 
0,44 
0,43 
0,44 
0,43 

0,24 
0,21 
0,19 
0 , 1 8 
0,17 

0,43 
0,41 
0,40 
0,40 
0,40 

0.17 
0,16 
0,15 
0,13 
0,12 

0.33 
0,32 
0.31 
0,31 
0,32 

П р и м і т к а . Нп — залишкова деформація на непрогрітих палітурках; П — прогрітих. 

Підвищення температури шару, що підлягає деформації палі-
турок до дії на них штампа, дає змогу не тільки досягти більшої 
глибини тиснення, але й здійснювати технологічний процес при 
значно меншому питомому тискові. За даними [1], потрібна її ве-
личина (0,20—0,22 мм) на палітурках, наприклад, із картонів 
з об'ємною масою 0,66; 0,72 і 0,76 г/см3 забезпечується відповідним 
тиском — 3000—4000; 5000—6000 і 6000—7000 н/см2. Експеримен-
тальним дослідженням виявлено, що при тисненні на прогрітих про-
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тягом 3—4 (с) палітурках необхідна величина залишкової дефор-
мації досягається при значно меншому питомому тискові (рис. 2): 
у межах 1000—1500 н/см2 на всіх зразках, в тому числі й досить 
щільних, одержано оптимальний ефект тиснення. Наступне збіль-
шення тиску, хоч й приводить до значного зростання величини є, 
позбавлено практичного сенсу. Після 3000 н/см2 криві на рис. 2 
розміщуються паралельно осі абсцис, що свідчить про установле-
ний режим, незалежний від величини тиску штампа на палітурку. 
При 750 н/см2 залишкова деформація на прогрітих палітурках пов-
ною мірою відповідає вимогам позолотного тиснення. Якщо вра-
хувати, що при цьому складаються сприятливі умови для досяг-
нення (за вказаний у табл. 1 час контакту) потрібної величини 
специфічної адгезії між фольгою і поверхнею палітурки, то мож-
ливість їх швидкісного оздоблення плоскозаглибленим і позолот-
ним тисненням практично доцільна і реальна. 

Значне зменшення тиску та часу контакту штампа з палітурка-
ми дасть змогу об'єднати технологічні процеси їх виготовлення 
і оздоблення тисненням в один. Це практично можна здійснити 
навіть на діючому устаткуванні. Проте максимальний ефект до-
сягається при механізації технології швидкісного виготовлення па-
літурок із застосуванням термопластичних клеїв, розробленої в 
У Н Д І П П . Завдяки тому, що після виготовлення палітурки не збе-
рігають зайвої вологи, а їх лицьова поверхня прогріта на достатню 
глибину, тиснення на них може виконуватись безпосередньо після 
виготовлення. Економічний ефект при цьому становитиме до 3 крб. 
на 1000 палітурок. 

Практичне значення результатів проведеного дослідження по-
лягає в тому, що вони експериментально підтверджують передумо-
ву підвищення швидкості й ефективності технологічного процесу 
оздоблення палітурок тисненням, а при необхідності суміщення 
його з процесом їх виготовлення. 
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T H E BOOK-COVERS T E M P E R A T U R E I N F L U E N C E 
ON T H E EMBOSSING PROCESS 

S u m m a r y 

In th i s ar t ic le the r e su l t s of the i n v e s t i g a t i o n of the book-covers t e m p e r a t u r e 
in f luence on the e m b o s s i n g p rocess are s t a t ed . 

The poss ib i l i ty of the p rocess r a t e r i s i ng and the Unit s t a m p p re s su re dec rea se 
on to the book-cover by the I R - r a d i a t i o n p r e - h e a t i n g of the book-covers h a s been 
theo re t i ca l ly and e x p e r i m e n t a l l y p roved . 
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