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Предлагаемое вниманию читателя учебное пособие является перера-
ботанным и дополненным изданием известной книги фирмы STAHL
“Практика фальцовки”, которая выходила в свет на разных языках.
Последний раз она публиковалась в 1983 году. Популярность и неодно-
кратные переиздания книги можно объяснить не только подробным
рассмотрением актуальных практических вопросов фальцовки, прежде
всего технологических, но и наглядностью и доступностью изложения
материала. Освещение используемых методов и приемов фальцовки в
тесной взаимосвязи со стадиями полиграфического производства, оз-
накомление со свойствами бумаги, особенностями проектирования из-
даний, всевозможными технологическими рекомендациями способст-
вовали быстрому и эффективному решению повседневных задач после-
печатной обработки продукции. В практической подготовке специали-
стов издания подобного рода играют, несомненно, важную роль. 

Учитывая положительные отзывы о пособии, построение новой
книги в целом сохранено прежним. Вместе с тем, ее содержание значи-
тельно расширено. Книга дополнена последними, наиболее значимы-
ми достижениями в технологии фальцовки и техническом оснащении
фальцевальных машин. Учтены некоторые особенности проектирова-
ния изданий в странах СНГ. 

Со времени предыдущего издания в полиграфии произошли поисти-
не революционные изменения, обусловленные бурным развитием сете-
вых информационных технологий, компьютерной и лазерной техники,
программного обеспечения, материаловедения и т.д. Изменились
внешняя и внутренняя инфраструктуры производства, сам рынок поли-
графической продукции. Постоянно совершенствующиеся системы ав-
томатизации и цифрового управления производством, интегрирующие
и фальцевальный процесс, позволяют снижать материальные, энерге-
тические и трудовые затраты на выпуск продукции, обеспечивают по-
вышение в целом экономического баланса предприятий и улучшение
качества продукции. Появившиеся региональные и глобальные инфор-
мационные сети, работающие в интерактивном режиме, способствуют
более эффективному взаимодействию субъектов и объектов производ-
ства, удаленных на значительные расстояния. Все это, безусловно, от-
разилось на разработках фирм-производителей полиграфического обо-
рудования и легло в основу концепций будущего полиграфии, гармони-
рующего с развитием информационных технологий. 

Несмотря на то, что основы фальцовки практически не изменились,
значительный прогресс достигнут в новых технологических и констру-
кторских решениях, которые учитывают современную специфику вы-
пускаемой полиграфической продукции. Оригинальные и уже извест-
ные разработки получили новый толчок и дальнейшее развитие, что в
немалой степени связано со слиянием фирм STAHL и BREHMER с фир-
мой HEIDELBERG (Heidelberger Druckmaschinen AG). Более четко выкри-
сталлизовалась унификация фальцевальных машин с учетом их техно-
логических возможностей и задач производства. С другой стороны, не-
которые, казалось бы перспективные, направления, освещенные в пре-
дыдущей книге, со временем не нашли широкого применения. Совер-
шенно очевидно, что потребности производственников по-прежнему
остаются одним из главных стимулов новых идей и воплощений.

Учебное пособие рассчитано на студентов и учащихся высших и
средних учебных заведений, а также широкий круг читателей, что
объясняется тенденцией роста малых полиграфических предприятий;
может быть полезным специалистам. Авторы надеются, что материал
книги позволит достаточно полно оценить технологические возможно-
сти фальцевального оборудования, чтобы эффективно решать связан-
ные с выпуском продукции производственные задачи. 
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Предисловие к изданию



Унифицированные ряды фальцевальных машин HEIDELBERG
Stahlfolder, выпускаемые подразделением Finishing фирмы HEIDEL-
BERG и освещенные в данной книге, отличаются конструкцией, форма-
том по бумаге и степенью автоматизации, которые в конечном итоге
влияют на производительность машин. Что же касается разнообразия
вариантов фальцовки и видов полиграфической продукции, то факти-
чески все машины можно технически наращивать в зависимости от лю-
бых потребностей производственника. В книге приведена систематиза-
ция вариантов фальцовки в примерах (из числа наиболее распростра-
ненных) с приложением имеющих практическое значение схем регули-
ровок фальцевальных машин. В основу систематизации положена клас-
сификация вариантов фальцовки по типу и оснащению фальцевальных
машин, позволяющая сравнивать их технологические возможности.
Это удобно для выбора наиболее оптимальной конфигурации фальце-
вальной машины под конкретные требования производства. Приведен-
ные в главах книги схемы фальцовки (также в примерах) достаточно на-
глядно и просто иллюстрируют технологические особенности того или
иного варианта фальцовки с использованием всевозможных дополни-
тельных устройств фальцевальных машин.

Большое внимание уделено проектированию и выпуску разнообраз-
ной продукции, технологическим правилам и рекомендациям, которые
нужно учитывать при фальцовке, выполнении смежных и других техно-
логических операций. 

В связи с тем, что данное издание, впервые вышедшее на русском
языке, рассчитано в дальнейшем на международного пользователя, во
внимание приняты соответствующие терминология и обозначения.
Вместе с тем, учтены и некоторые особенности. Так, например, фаль-
цовка “зигзагом” (от нем. zickzackfalzungen) в русской терминологии по-
нятней как фальцовка “гармошкой” (от англ. concertina folding), а “окон-
ная” фальцовка (от нем. fensterfalzarten) — как фальцовка “калиткой”
(от англ. gate folding). Так как за переводной справочной литературой
уже закрепился термин “оконной” фальцовки, то в книге он использу-
ется таким же. Характерные повторения, как и в предыдущем издании,
приведены с учебной целью, а также рассчитаны на читателя, мало зна-
комого с фальцовкой.

*   *   *
Авторы выражают глубокую признательность за оказанную помощь

в работе всем рецензентам, а также управляющему представительством
“Гейдельберг СНГ” В.В.Бабаеву и руководителю отдела послепечатного
оборудования В.В.Орлову, консультанту подразделения Finishing фирмы
HEIDELBERG Гансу-Юргену Ротэ, региональным представителям фир-
мы “Гейдельберг Друкарськi машини Україна” А.Л.Бойчуку и И.Е.Лео-
нову, оператору-фальцовщику полиграфического предприятия “Вена”
Вольфгангу Флидлиху.
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Существует принципиальная разница в технике исполнения между
просто “складыванием” или “сгибанием” и “фальцовкой” бумажных
листов. Тогда как первое является чисто ручной процедурой, последняя
требует использования инструментов и механизмов для получения в ли-
сте сгибов с острыми, ровными и неизмятыми краями.

Для создания давления при фальцовке вручную используют простой
инструмент, который называется гладилкой или “косточкой”. При ма-
шинной операции фальцуемый лист проходит между валиками, давле-
ние которых регулируется в зависимости от толщины бумаги. В резуль-
тате этого по месту образования сгиба значительно уменьшаются внут-
реннее сопротивление бумажного листа и его способность принять ис-
ходное состояние.

В брошюровочно-переплетной терминологии четкий сгиб общепри-
нято называть фальцем (от нем. falz; в англ. — fold),  продукт фальцовки
— сфальцованным листом или тетрадью, а соответствующие устройства
и машины-автоматы — фальцевальными. Особенность терминологии в
русском языке состоит в том, что наряду с термином “фальц” часто упо-
требляем другой — “сгиб”. Они оба подразумевают всегда инструмен-
тальную или механизированную фальцовку. Вместе с тем сложилось так,
что первый термин скорее относится к физическому воплощению ре-
зультата фальцовки в конечном продукте фальцеобразований — тетради,
тогда как второй — одновременно к действию и результату на каком-ли-
бо этапе фальцовки. Для сравнения можно привести в качестве примеров
часто встречающиеся выражения: “фальцы по корешку или верхнему по-
лю тетради”, “срезка (фрезерование) корешковых фальцев”, “получение
первого, второго... сгибов”, “образуемые фальцы по сгибу” и т.п. 

Фальцовку классифицируют по способам и вариантам. Способ оп-
ределяет тип фальцевальной машины, а ее конфигурация или структур-
но-технологическая схема, согласно которой  расположены и работают
основные и дополнительные устройства машины, — возможные вари-
анты  фальцовки. В подавляющем большинстве случаев фальцовка ли-
стовой печатной продукции основана на двух способах: ножевом и кас-
сетном. Все фальцевальные машины по способу фальцеобразования
подразделяются на ножевые, кассетные и комбинированные (кассетно-
ножевые). 

Основные варианты фальцовки, использумые в выпускаемых в на-
стоящее время только кассетных и комбинированных фальцевальных
машинах, можно классифицировать по следующим признакам: числу
выполняемых сгибов в листе (одно- и многосгибная фальцовка); взаимно-
му расположению сгибов один относительно другого (перпендикулярная,
параллельная и комбинированная); числу полос на сфальцованной доле
листа (с получением одинарных тетрадей, тетрадей-двойников, тетра-
дей-тройников, тетрадей-четверников и т.д.); с конечной разрезкой тет-
радей-двойников и тетрадей-тройников и без разрезки на выходе фальц-
машины; одно- и двухпоточной фальцовке листов (с промежуточной раз-
резкой листа в фальцсекции на две части и без разрезки). Разновидно-
стями всех видов фальцовки являются симметричная (каждый сгиб по
середине сфальцованной доли листа) и со смещением (например, со
шлейфом). Параллельная фальцовка может быть “гармошкой” (смеж-
ные фальцы тетради направлены в противоположные стороны), “в на-
мотку” (фальцы тетради как бы наматываются один на другой) и “окон-
ная” (с клапанами). Варианты фальцовки, как правило, сочетаются с
дополнительными операциями в фальцевальной машине — нанесение
клеевой полоски, различные виды перфорирования, биговки или реза-
ния. Отдельные модули и устройства в фальцевальных машинах и лини-
ях обеспечивают особые способы фальцеобразования, нанесения клея
на фальцуемый лист, перфорирования, резания или его шитья (с ис-
пользованием термонитей). Приведенные в учебном пособии схемы в
виде рисунков иллюстрируют данные технологические особенности.
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Введение в терминологию
фальцовки



Бумага является основным носителем информации в печатных изда-
ниях. Качество последних во многом зависит от технических показате-
лей бумаги, которые в свою очередь определяются ее структурой (рас-
пределением и ориентацией составных компонентов по поверхности и
объему листа) и свойствами (механическими, оптическими, гигроско-
пическими). Для обеспечения оптимальных режимов использования
полиграфического оборудования и достижения заданного качества
продукции к бумаге, исходя из ее свойств, предъявляется ряд техноло-
гических требований, таких как правильное расположение машинного
направления бумаги в листе, определенная толщина или масса бумаги
площадью 1 м2 (косвенный показатель, характеризующий толщину) и
жесткость бумаги, достаточная гладкость поверхности, влагостойкость
в офсетной печати, отсутствие пыления, оптимальная впитываемость
краски бумагой в зависимости от ее пористости и т.д. Существует мно-
жество факторов, которые определяют эти требования, например, спо-
соб печати, тип печатной машины или вариант фальцовки.

Бумага представляет собой тонкий материал, состоящий в основном
из переплетаемых в определенном направлении растительных волокон,
которые формируются совокупностью трубовидных пучков фибрилл.
Фибриллы являются структурным элементом волокна в виде конгломе-
ратов макромолекул целлюлозы. Длина волокна зависит от используе-
мого сырья. Для древесной целлюлозы она обычно лежит в пределах
0,8-4,5 мм. Чтобы придать бумаге необходимые свойства, в ее состав
вводятся различные наполнители, проклеивающие и красящие вещест-
ва, наносится покровный пигментный слой (мелованная бумага). 

При увлажнении бумажного полотна или листа изменяются их ли-
нейные размеры из-за набухания волокон в результате проникновения
влаги внутрь волокон и фибрилл (рис. 1.1). Так как фибриллы по длине,
значительно превышающей их толщину, имеют жесткие химические
связи в цепях макромолекул, то соответственно изменение линейных
размеров волокон,  формирующихся из фибрилл, происходит преиму-
щественно в направлении, поперечном их длине. Поэтому основную
ориентацию бумажных волокон можно определить с помощью параме-
тров усадки (сжатия) и растяжимости волокон при недостаточной или
избыточной влажности бумаги соответственно. На величину изменения
линейных размеров бумаги влияет пористость ее структуры, связанная
с показателем плотности. Чем выше плотность бумаги (выражается в
г/см3), тем сильнее она деформируется. И наоборот, чем более рыхлая
или пухлая бумага (пухлость выражается в см3/г), тем в меньшей степе-
ни набухание волокон влияет на размер листа из-за значительных пор.
Во избежание деформации и изменения механических свойств бумаги
необходимо придерживаться определенных климатических условий в
производственном помещении. Нормальной считается влажность бу-
маги в пределах 5-8 % в зависимости от ее вида.

Свойства бумаги зависят прежде всего от качества сырья и способа
ее изготовления, поскольку волокна формируются на начальных этапах
производства бумаги. Выраженная ориентация волокон бумаги относи-
тельно направления ее отлива в бумагоделательной машине имеет перво-
степенное значение в практике фальцовки. Направление отлива бумаги
соответствует направлению движения бумажного полотна на сетке бу-
магоделательной машины.
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Глава 1

Технические
характеристики бумаги.

Форматы и
проектирование изданий

1.1. Влияние технологии
изготовления бумаги 

на ориентацию ее волокон



Бумажная масса (целлюлоза, древесная масса), сильно разбавленная
водой, равномерно распределяется на специально предназначенном си-
те (сетке) с помощью встряхивания вручную (рис. 1.2). При этом проис-
ходит беспорядочная ориентация волокон. Поэтому в бумажном листе,
изготовленном таким способом, направление отлива как таковое отсут-
ствует, а растяжимость или усадка листа как по длине, так и по ширине,
приблизительно равны. Способ обычно применяется в производстве
специальных видов бумаги небольшими партиями.  
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1.1.1. Изготовление бумаги
вручную

Ðèñ. 1.1. Áóìàæíûå âîëîêíà äî (à) è ïîñëå (á) îäíîñòîðîííåãî óâëàæíåíèÿ ëèñòà

a б

Ðèñ. 1.2. Ñèòî äëÿ èçãîòîâëåíèÿ áóìàãè âðó÷íóþ (à) è îðèåíòàöèÿ âîëîêîí (á)

a б



В бумагоделательной машине, являющейся агрегатом непрерывного
действия, последовательно выполняются операции отлива с влагоотде-
лением бумажной массы, прессования полотна, сушки и отделки. Кон-

струкция, скорость и режимы работы машины во
многом определяют свойства бумаги и, что очень
важно, влияют на ориентацию волокон.

При вращении цилиндра круглосеточной ма-
шины для волокон бумажной массы создаются
условия более упорядоченного расположения по
ходу его вращения. Поэтому бумага, изготовлен-
ная на круглосеточной машине, имеет достаточ-
но выраженную ориентацию волокон (рис. 1.3)
Причем осаждение волокон происходит под ост-
рыми углами к направлению отлива.

В высокопроизводительных длинносеточных машинах, в которых
скорость движения сетки зависит от толщины и плотности
вырабатываемой бумаги и может достигать 1000 м/мин и более, волокна

бумаги имеют, вместе с тем, достаточный промежуток времени для
упорядоченного своего расположения на сетке в направлении ее
движения. У изготовленной на такой машине бумаги проявляется
наиболее выраженная ориентация волокон относительно
направления отлива (рис. 1.4).

В отраслевой терминологии направление отлива бумаги принято на-
зывать машинным направлением бумаги, а перпендикулярное ему — по-
перечным. Машинное направление бумаги иногда ошибочно называют
направлением волокон (grain direction), а перпендикулярное — попереч-
ным направлением волокон (cross-grain). Согласно даже упрощенным
схемам структуры бумаги, приведенным выше, волокна в ней не имеют
какого-либо одного строгого направления. Они располагаются пере-
плетаясь и скрепляясь по линиям, находящимся под разными углами
одна к другой в зависимости от степени ориентации волокон. Это не да-
ет полного представления о структуре бумаги, но наглядно показывает,
что существует взаимосвязь между ориентацией волокон и свойствами
бумаги, прежде всего механическими.

В машинном направлении бумага имеет бóльшую прочность и жест-
кость, чем в поперечном. Объясняется это тем, что растягивающему
усилию в машинном направлении преимущественно противодействуют
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1.1.2. Изготовление бумаги на
круглосеточной машине 

Ðèñ. 1.3. Îðèåíòàöèÿ âîëîêîí ïðè èçãîòîâëåíèè áóìàãè
íà êðóãëîñåòî÷íîé ìàøèíå

Ï
îï

åð
å÷

íî
å 

íà
ïð

àâ
ëå

íè
å

Íàïðàâëåíèå îòëèâà

1.1.3. Изготовление бумаги на
длинносеточной машине

Ï
îï

åð
å÷

íî
å

íà
ïð

àâ
ëå

íè
å

Íàïðàâëåíèå îòëèâà

Ðèñ. 1.4.  Îðèåíòàöèÿ âîëîêîí ïðè
èçãîòîâëåíèè áóìàãè íà 
äëèííîñåòî÷íîé ìàøèíå

1.2. Машинное направление
бумаги



более прочные и жесткие химические связи линейных цепей макромо-
лекул целлюлозы. В поперечном направлении нарушение структуры бу-
маги облегчено вследствие наличия значительно менее прочных водо-
родных связей между макромолекулами и связей между самими пере-
плетающимися волокнами. 

Различие механических свойств бумаги в машинном и поперечном
направлениях, особенно изготовленной на быстроходных машинах, ус-
ложняет ее последующую переработку и использование в печатных и
послепечатных (брошюровочно-переплетных) процессах. Бумага руч-
ного отлива лишена такого недостатка, поэтому в некоторых конструк-
циях бумагоделательных машин наиболее выраженную ориентацию во-
локон стремятся свести к минимуму. Но важно, вместе с тем, отметить,
что именно такое различие в механической прочности бумаги создает
определенное преимущество, касающееся качества полиграфической
продукции. В фальцевальных работах, если линия фальца тетради соот-
ветствует (параллельна) машинному направлению бумаги, то в зону пере-
гиба попадают в основном боковые ответвления волокон и лишь не-
большое количество волокон, оказавшихся под каким-либо углом к ма-
шинному направлению бумаги. Фальц в этом случае получается наибо-
лее стойким, четким, без изломов и искривлений при прочих равных
условиях. Это является неизменным правилом, в первую очередь, при
изготовлении односгибных тетрадей — форзацев или обложек. Когда
его придерживаются, то такие тетради выдерживают значительно боль-
шее число перегибов вследствие более низкой жесткости связей между
ориентированными волокнами бумаги. При этом долговечность изда-
ния в целом существенно возрастает. Данная особенность бумаги долж-
на учитываться и при проектировании вариантов многосгибной фаль-
цовки тетрадей таким образом, чтобы линии корешковых фальцев сов-
падали с машинным направлением бумаги. Разумеется, речь идет о ли-
стовой бумаге, в которой машинное направление может совпадать как
по длине, так и ширине листа. В рулонной печати, когда машинное на-
правление бумаги однозначно, соблюдение технологического правила
ограничивается форматом и возможностями печатной машины.

В зависимости от того, как производится нарезка листов с бумажных
рулонов, последние условно разделяют на два вида: узкий и широкий
рулоны (УР и ШР). Машинное направление в бумажном листе всегда
зависит от ширины рулона и шага (длины) его разрезки. К примеру, ли-
сты могут иметь одинаковый формат 600×840 мм, но отличаться ма-
шинным направлением по большей или меньшей стороне (рис. 1.5, 1.6).
В данном случае, если используется рулон шириной  600 мм, то шаг раз-
резки рулона равен 840 мм, и если ширина рулона  840 мм — шаг разрез-
ки 600 мм. При этом рулон шириной 840 мм является ШР, но при фор-
мате листа, например, 840×1080 мм он будет УР, как и рулон шириной
600 мм, разрезаемый с шагом 840 мм. Нужно отметить, что нарезку с ру-
лонов листовой (флатовой) бумаги современные производители выпол-
няют с достаточно высокой точностью ± 0,5 мм.

Общепринято, что в формате листовой бумаги первым указывается
наименьший из двух размеров: B x L (ширина × длина). Литера М про-
ставляется рядом с той стороной, которая совпадает с машинным на-
правлением бумаги: 600×840М (т.е. машинное направление по более
длинной стороне), 600М×840 (соответственно по более короткой сторо-
не), 700М×1000, 840×1080М, 890М×1130, 960×1270М и т.д. Формат
700М×1000 в данном случае соответствует формату 700×1000 с ШР, а
формат 700×1000М — формату 700×1000 с УР (рис. 1.7). Вместе с тем,
современными производителями бумаги часто используются иные аб-
бревиатуры, которые проставляются после указания формата листовой
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1.2.1. Машинное направление 
бумаги при разрезке рулонов 
на листы 

Ðèñ. 1.5. Ðàçðåçêà ÓÐ íà ëèñòû.  
Ìàøèííîå íàïðàâëåíèå áóìàãè
ñîîòâåòñòâóåò äëèíå ëèñòà 
(ïåðïåíäèêóëÿðíî ê ëèíèè 
ðàçðåçêè)



бумаги: LG (англ.) или SG (нем.) — машинное направление бумаги со-
ответствует более длинной стороне листа; SG (англ.) или BG (нем.) —
машинное направление бумаги соответствует более короткой стороне.
Эти сведения необходимо учитывать в заказах поставок бумаги на поли-
графическое предприятие. Все форматы для выпуска печатной продук-
ции стандартизированы.

Машинное направление листовой бумаги можно определить
различными способами.

Тест ногтями пальцев: верхняя и боковая кромки образца испытуе-
мой бумаги пропускаются между ногтями большого и среднего пальцев.
При этом в машинном направлении бумаги не наблюдается практиче-
ски никаких изменений, а в поперечном будет заметно образование
волнообразных морщин (рис. 1.8).

Тест на сгибание: если квадратный образец бумаги пытаться согнуть
с разных сторон, то его сопротивление сгибанию будет различным.
Вдоль машинного направления бумаги это сопротивление будет мень-
ше, чем в поперечном направлении (рис. 1.9).

Тест на разрыв: делаются надрывы в образце бумаги с разных сторон.
При этом сравнительно прямолинейный надрыв свидетельствует о ма-
шинном направлении бумаги. В поперечном направлении сделать надрыв
бумаги трудней и он получается менее ровным (рис. 1.10). 

Тест с полосками: две узкие полоски одинакового размера вырезают-
ся из испытуемого образца бумаги соответственно в разных направле-
ниях. Если их удерживать между пальцами за концы под некоторым на-
клоном вверх, то полоска с поперечным направлением бумаги прогнет-
ся вниз сильнее, а более жесткая полоска с машинным направлением
будет прогибаться меньше (рис. 1.11). Это явление обусловлено тем, что
стойкость бумаги на изгиб в машинном направлении выше, чем в попе-
речном.
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Ðèñ. 1.6. Ðàçðåçêà ØÐ íà ëèñòû.  
Ìàøèííîå íàïðàâëåíèå áóìàãè
ñîîòâåòñòâóåò øèðèíå ëèñòà 
(ïåðïåíäèêóëÿðíî ëèíèè 
ðàçðåêè)

Ïîïåðå÷íîå
íàïðàâëåíèå

Ðèñ. 1.7. Óñëîâíîå äåëåíèå áóìàæíîãî ïîëîòíà íà ÓÐ è ØÐ 
ïðè íàðåçêå ëèñòîâ íà òðåáóåìûé ôîðìàò

Ìàøèííîå
íàïðàâëåíèå

áóìàãè

1.2.2. Определение 
машинного направления 

бумаги

Ðèñ. 1.8. Òåñò íîãòÿìè ïàëüöåâ

Ðèñ. 1.9. Òåñò íà ñãèáàíèå Ðèñ. 1.10. Òåñò íà ðàçðûâ Ðèñ. 1.11. Òåñò ñ ïîëîñêàìè

УР

ШР

70 см 100 см

10
0 

см

70
 с

м



В книжных и других изданиях помимо книжного спуска полос ис-
пользуется другой вид — альбомный спуск. В изданиях альбомного ти-
па (например, книжных изоизданиях) высота меньше ширины, так как
полосы короткой стороной размещены к корешку тетради. Это необхо-
димо учитывать при разрезке бумажных рулонов на листы и выборе ма-
шинного направления бумаги. Из приведенных ниже рисунков видно,
что пропорции листа полностью зависят от проектируемого числа стра-
ниц в тетради и применяемого вида спуска. Выбранный вариант фаль-
цовки, т.е. число и расположение сгибов, определяет последователь-
ность страниц (на рисунках не указана) на спуске и в тетради. 

Используется книжный (“вертикальный”) формат с соответствую-
щим спуском (рис. 1.12). Лист, полученный с ШР, фальцуется в один
сгиб с получением 1×4-страничной тетради. Машинное направление
бумаги соответствует ширине листа.

Используется альбомный (“поперечный”, “горизонтальный” или
“удлиненный”) формат (рис. 1.13). Лист, полученный с ШР, фальцуется
в один сгиб с получением 1×4-страничной тетради. Машинное направ-
ление бумаги соответствует ширине листа.

Используется книжный формат (рис. 1.14). Лист, полученный с УР,
фальцуется в два сгиба с получением 1×8-страничной тетради. Машин-
ное направление бумаги соответствует длине листа.
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1.3. Применение разрезки ру-
лонов для разных спусков и
вариантов фальцовки

1.3.1. 1(одна) ×4-страничная 
тетрадь книжного издания

Ðèñ. 1.12. 1×4−ñòðàíè÷íàÿ òåòðàäü êíèæíîãî èçäàíèÿ

Ìàøèííîå íàïðàâëåíèå 
Ëèíèÿ ñãèáà

Ðèñ. 1.13. 1×4−ñòðàíè÷íàÿ òåòðàäü àëüáîìíîãî èçäàíèÿ

1.3.2. 1×4-страничная тетрадь
альбомного издания

1.3.3. 1×8-страничная тетрадь
книжного издания

Ðèñ. 1.14. 1×8−ñòðàíè÷íàÿ òåòðàäü êíèæíîãî èçäàíèÿ



Используется альбомный формат (рис. 1.15). Лист, полученный с
ШР, фальцуется в два сгиба с получением 1×8-страничной тетради. Ма-
шинное направление бумаги соответствует ширине листа.

Используется книжный формат (рис. 1.16). Лист, полученный с УР,
фальцуется в три сгиба с получением 1×12-страничной тетради. Ма-
шинное направление бумаги соответствует длине листа.

Используется книжный формат (рис. 1.17). Лист, полученный с ШР,
фальцуется в три сгиба с получением 1×16-страничной тетради. Ма-
шинное направление бумаги соответствует ширине листа.

Используется альбомный формат (рис. 1.18). Лист, полученный с УР,
фальцуется в три или четыре сгиба с получением 1×16-страничной тет-
ради. Машинное направление бумаги соответствует длине листа.
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1.3.4. 1×8-страничная
тетрадь альбомного 

издания

Ðèñ. 1.15. 1×8−ñòðàíè÷íàÿ òåòðàäü àëüáîìíîãî èçäàíèÿ

1.3.5. 1×12-страничная 
тетрадь книжного 

издания

Ðèñ. 1.16. 1×12−ñòðàíè÷íàÿ òåòðàäü êíèæíîãî èçäàíèÿ

1.3.6. 1×16-страничная
тетрадь книжного 

издания

Ðèñ. 1.17. 1×16−ñòðàíè÷íàÿ òåòðàäü êíèæíîãî èçäàíèÿ

1.3.7. 1×16-страничная 
тетрадь альбомного 

издания

Ðèñ. 1.18. 1×16−ñòðàíè÷íàÿ òåòðàäü àëüáîìíîãî èçäàíèÿ



Используется книжный формат (рис. 1.19). Лист, полученный с УР,
фальцуется обычно в четыре сгиба с получением 1×32-страничной тет-
ради. Машинное направление бумаги соответствует длине листа.

Введение понятия формата изданий необходимо не только для созда-
ния некой стандартизованной системы, но и для проектирования будуще-
го издания, учета выпускаемой продукции, оценки возможностей имею-
щегося на производстве оборудования, выбора оптимального технологи-
ческого процесса, учета использования расходных материалов и т.д.

Формат издания — это размеры готового издания или книжного бло-
ка после трехсторонней обрезки, которые определяются шириной и вы-
сотой страницы (блока). Формат страницы или блока издания принято
в разных странах выражать в миллиметрах, сантиметрах или дюймах
(США). Для книжных форматов первой указывается ширина издания, а
второй — высота. В обратной последовательности обозначаются
форматы альбомных изданий, ширина блока которых больше высоты. В
Великобритании, наоборот, для книжных форматов первой указывает-
ся высота, а второй — ширина издания. 

Условным выражением формата издания в его выходных данных,
которое используется в странах СНГ, является формат стандартного бу-
мажного листа в сантиметрах с указанием доли листа (например,
60×901/16 или 60×90/16). Сам же принцип деления листа на доли исполь-
зуется везде. Доля в данном случае является той частью  бумажного ли-
ста, на которой с одной стороны может быть отпечатана только одна
страница. Она, таким образом, определяет формат страницы тетради,
блока, вклеек и других элементов будущего издания до обрезки. После
фальцовки и трехсторонней обрезки (верхнее, нижнее и переднее поля)
формат готового издания уменьшается, как минимум, на 3-5 мм по ка-
ждой из сторон. При использовании предварительной подрезки бумаги,
клеевого бесшвейного скрепления, наличии обрезных меток и конт-
рольных шкал печати, шлейфа, а также в случае оформления иллюстра-
ций без отступа от кромки листа, т.е. “под обрез”, допускается увеличе-
ние обрезных полей по ширине и высоте блока порядка 15-20 мм. 

В зависимости от внешнего вида изданий, определяемого соотноше-
нием высоты и ширины блока, помимо книжного и альбомного форма-
тов используются также вертикальный, поперечный (горизонтальный),
узкий и квадратный форматы (рис. 1.20-1.23). Собственно во встречае-
мой терминологии вертикальный и поперечный форматы изданий яв-
ляются синонимами соответственно книжных (основных) и альбомных
форматов, выпускаемых в 1/8-ю, 1/16-ю, 1/32-ю и 1/64-ю доли. Узкий
же и квадратный форматы скорее можно отнести к форматам изданий
при делении на так называемые редко используемые доли — в 1/6-ю,
1/12-ю, 1/18-ю и 1/24-ю, либо они являются производными обычных
стандартных форматов.
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1.3.8. 1×32-страничная 
тетрадь книжного 
издания

Ðèñ. 1.19. 1×32−ñòðàíè÷íàÿ òåòðàäü êíèæíîãî èçäàíèÿ

1.4. Форматы изданий

1.4.1. Классификация форматов
по внешнему виду



Для вертикального формата (рис. 1.20) высота блока после обрезки
превышает его ширину более, чем на 20 мм, например 210×297 мм (А4)
или 182×215 мм (75×90/16).  Ширина блока поперечного формата (рис.
1.21) превышает его высоту более, чем на 20 мм, например 250×176 мм
(В5) или 170×125 мм (108×70/32). Высота блока узкого формата (рис.
1.22), как минимум, вдвое больше его ширины, например 148×297 мм
(А 5/4) или 130×270 мм (84×108/24). Разница между шириной и высотой
блока квадратного формата (рис. 1.23) не должна превышать  20 мм, на-
пример 295 ×290 мм (60×90/6) или 220×223 мм (70×90/12).

Для изготовления печатных изданий используют как листовую, так и
рулонную бумагу. Последняя, помимо применения в рулонной печати,
может разрезаться на требуемый листовой формат непосредственно на
полиграфическом предприятии для печати на листовых машинах, фаль-
цовки и последующих процессов. В странах СНГ форматы бумаги, а
следовательно, и форматы полиграфической продукции регламентиру-
ются ГОСТ 1342-78. Стандартом предусмотрен выпуск рулонной бума-
ги шириной 60, 70, 75, 84, 90, 100, 108, 120, 126, 140 и 168 см, а также до-
полнительно по согласованию с потребителем — 36, 42, 46, 51, 52, 64,
82, 105, 150 см. Листовая бумага, широко применяемая для печати
книжно-журнальной продукции, производится семи основных форма-
тов: 60×84, 60×90, 70×90, 75×90, 70×100, 70×108, 84×108 см. Согласно
стандарту возможны дополнительные форматы: 60×100, 61×86, 70×75,
80×100, 90×100, 90×120 см. Форзацы и обложки тетрадей изготавлива-
ются из специальной бумаги, производимой в листах и рулонах по стан-
дартным форматам.

Помимо миниатюрных изданий и изданий-малюток, книжные и
альбомные издания выпускаются основными (табл. 1.1)  и дополни-
тельными форматами только в 1/8-ю, 1/16-ю, 1/32-ю или 1/64-ю долю
стандартного бумажного листа и гораздо реже — в 1/6-ю, 1/12-ю, 1/18-
ю или 1/24-ю долю. Все они условно делятся на три основные группы
согласно ГОСТ 5773-76: издания больших форматов (от 70×108/16 до
84×108/8 для основных форматов), средних (от 70×108/32 до 70×100/16)
и малых (от 70×100/64 до 70×100/32). Cоответствие книжных форматов
данному стандарту обеспечивает плавный переход соотношений шири-
ны и высоты блока от 1:1,26 до 1:1,65, которые зависят не только от фор-
мата бумажного листа, но и доли того же листа. 
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Ðèñ. 1.20.  Âåðòèêàëüíûé 
ôîðìàò 

1.21.  Ïîïåðå÷íûé ôîðìàò Ðèñ. 1.22.  Óçêèé ôîðìàò Ðèñ. 1.23.  Êâàäðàòíûé ôîðìàò

1.4.2. Стандартные форматы



Машинное направление бумаги еще называют долевым,  так как пра-
вильный его выбор связан с долевым делением бумажного листа и учетом
направления высоты книжного блока. Оно должно подбираться в соответ-
ствии с линией корешка проектируемого издания.

Согласно стандарту Международной организации по стандартизации
ISO (International Organisation for Standartisation),  а также стандартам ряда
стран, например DIN (Deutsche Industrie Normen) или ГОСТ 5773-76, фор-
маты изданий делятся на три взаимосвязанных ряда: серию А, серию В и се-
рию С (табл. 1.2). Из них для массовых изданий в обложке наиболее распро-
странены форматы серии А — А4 и А5, газет — А2 и А3. Базовым является
формат А0, который соответствует площади 1м2. Соотношение сторон для
каждой серии формата одинаково и составляет 1: 2 или 1:1,41, то есть со-
ответственно получены форматы 841×1189 мм (А0), 1000×1414 мм (В0) и
917×1297 мм (С0). Каждый последующий формат равен половине предыду-
щего (рис. 1.24). Используются и промежуточные форматы, например —
81×162 мм (С7/6). Форматы серии А также наиболее подходят для печати
журналов, беловых товаров, офисных бумаг, справочной литературы.

Стандарт ISO предусматривает два формата бумажных листов, из кото-
рых получаются страницы конечных форматов А4 и А5 — после фальцовки
и последующих процессов с трехсторонней обрезкой. Это размеры листов
серии RA и SRA для иллюстрированных изданий с обрезкой иллюстраций
соответственно с отступом по кромке листа и “под обрез” (табл. 1.3). В за-
висимости от применяемого книжного или альбомного спуска полос долж-
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Таблица 1.1
Основные форматы книжных изданий в 1/8, 1/16 и 1/32 доли согласно ГОСТ 5773-76

Формат Долевой формат тетради и издания, мм
бумажного               1/8 1/16 1/32
листа, см до после  до   после до  после

обрезки обрезки обрезки обрезки обрезки обрезки

84×108 (М) 270×420 265×410 210×270 205×260 135×210 130×200
70×108 (М) 270×350 265×340 175×270 170×260 135×175 130×165
70×100 (М) 250×350 245×340 175×250 170×240 125×175 120×165
75×90  (М) - - 187×225 182×215 112×187 107×177
70×90  (М) - - 175×225 170×215 112×175 107×165
60×90  (М) 225×300 220×290 150×225 145×215 112×150 107×140
60×84  (М) 210×300 205×290 150×210 145×200 105×150 100×140

М - машинное направление бумаги
1/8 - М вдоль короткой стороны листа
1/16 - М вдоль длинной стороны бумаги 
1/32 - М вдоль короткой стороны листа 

Таблица 1.2
Форматы изданий серий А, В и С

Серия А Формат после Серия В Формат после Серия С Формат после 
обрезки, мм обрезки, мм обрезки, мм

А0 841×1189 В0 1000×1414 С0 917×1297
А1 594×841 В1 707×1000 С1 648×917
А2 420×594 В2 500×707 С2 458×648
А3 297×420 В3 353×500 С3 324×458
А4 210×297 В4 250×353 С4 229×324
А5 148×210 В5 176×250 С5 162×229
А6 105×148 В6 125×176 С6 114×162
А7 74×105 В7 88×125 С7 81×114
А8 52×74 В8 62×88 С8 57v81



но учитываться машинное направление бумаги. В данном случае таб-
личные данные учитывают книжный спуск. 

Форматы серии В находят широкое применение для научно-попу-
лярных журналов (В5) и крупноформатной рекламной продукции (со-
ставные плакаты), а серии С — в основном для изготовления конвертов,
предназначенных для вкладывания в них листов формата А4 и А5. В
США используются иные стандартные форматы с размерностью в дюй-
мах.

В целом форматы ISO указанных серий, успешно применяемые в
разных странах для печати газет, журналов, почтовых отправлений и
др., не в достаточной мере отвечают требованиям книжного производ-
ства. Это объясняется тем, что пропорции форматов книг остаются пра-
ктически неизменными.

Основой наиболее распространенных в Европе книжных форматов
и соответствующих им форматов бумажных листов послужил Британ-
ский стандарт BS 1413, принятый в 1970 году (табл. 1.4). Некоторые не-
соответствия форматных стандартов в разных странах никак не влияют
на один и тот же заложенный принцип деления бумажных листов на до-
ли. Сравнительно плавный переход соотношения сторон изданий, как и
в ГОСТ 5773-76, обеспечивается определенными форматами бумажных
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Ðèñ. 1.24. Ñõåìà äîëåâîãî äåëåíèÿ ëèñòà 
ôîðìàòà À0

A1

A3

A2

A4

A5
A6

A7
A8

Таблица 1.3
Форматы и доли листов серий RA и SRA

Серия Формат Доля Число страниц А4 на Число страниц Число
бумажного А4 плане спуска (с одной А4 в тетради сгибов
листа, мм стороны листа) (с двух сторон в тетради

листа)

RAO 860×1220М 1/16 16 32 4
RA1 610М×860 1/8 8 16 3
RA2 430×610М 1/4 4 8 2
SRAO 900×1280М 1/16 16 32 4
SRA1 640М×900 1/8 8 16 3
SRA2 450×640М 1/4 4 8 2

Таблица 1.4
Форматы книжных изданий согласно стандарту BS 1413

Наименование    Формат Quad, мм Формат Octavo 8vo, мм
стандартного 
формата оригина- с округле- до обрезки после

льный нием обрезки

Metric
Crown (M) 768×1008 770×1010 123×186 126×192
Large   (M) 816×1056 820×1060 129×198 132×204
Demy  (M) 888×1128 890×1130 138×216 141×222
Royal  (M) 960×1272 960×1280 156×234 159×240

Imperial
Crown (M) 762×1016 770×1020 124×184 127×190
Large   (M) 813×1067 820×1070 130×197 133×203
Demy  (M) 889×1143 890×1150 140×216 143×222
Royal  (M) 1016×1270 1020×1270 156×248 159×254
Foolscap (M) 686×864 690×870 105×165 108×171
Large Post (M) 838×1067 840×1070 130×203 133×209
Medium (M) 914×1168 920×1170 143×222 146×228
Imperial (M) 1118×1524 1120×1530 187×273 190×279



листов и их делением на доли. Каждый стандартный формат бумажно-
го листа имеет свое название (Crown, Large, Demy, Royal и др.), а также
его доля (например, Octavo 8vo). 

Базовым является лист Broadside, который в свое время лучше всего
подходил для наиболее распространенных форматов печатных машин
(табл. 1.5). Стандартные же форматы Quad представляют собой лист, в
два раза превосходящий размером лист Double, четыре раза лист
Broadside, восемь раз — лист Folio и т. д (рис. 1.25). Если провести ана-
логию с ГОСТ 5773-76, то форматы Octavo 8vo, Quarto 4to и Folio явля-
ются собственно 1/32-й, 1/16-й и 1/8-й долей формата Quad, то есть их
долевое название характеризует разные форматы изданий, выпускае-
мых с листов одного и того же формата  или разных форматов Quad. Де-
ление формата Octavo 8vo на доли позволяет проектировать малофор-
матные и миниатюрные издания. 

В современной литературе еще приходится встречать ус-
таревшие форматные термины (табл. 1.6), которые принци-
пиально отличаются от рассмотренных. Эти термины ука-
зывают на долевые части стандартного листа и получаемые
из них тетради одинакового формата, но разные по объему. Чтобы вне-
сти ясность в этот вопрос, они приведены в сравнении с общепринятой
терминологией (рис. 1.26). 
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Таблица 1.5
Деление на доли листа Quad

Нименование Доля Кратность Число Число Число
долевого Octavo формату страниц страниц сгибов
формата 8vo Broadside Octavo Octavo в тетради

8vo на 8vo
плане в тетради
спуска

Quad 1/32 4 32 64 (2×32) 2×4
Double 1/16 2 16 32 4
Broadside 1/8 1 8 16 3
Folio 1/4 1/2 4 8 2
Quarto 4to 1/2 1/4 2 4 1
Octavo 8vo 1/1 1/8 1 - -

Octavo 8vo - М вдоль короткой строны листа Quad
Quarto 4to - М вдоль длинной стороны листа Quad
Folio - М вдоль короткой стороны листа Quad

Ðèñ. 1.25. Ñõåìà äîëåâîãî äåëåíèÿ ëèñòà Quad

Double

Folio

Octavo
8vo

Quarto
4to

Broadside

Таблица 1.6
Встречающиеся термины, характеризующие объемы 

тетрадей одинакового формата

Стандартный лист Число страниц Число страниц Число сгибов Форматный
и его части на плане спуска в тетради в тетради термин

1/8 1 - - 1°
1/4 (Quarter) 2 4 1 2° Folio
3/8 3 6 2 3°
1/2 (Half) 4 8 2 4° Quarto
3/4 6 12 3 6°
1/1 (Standard) 8 16 3 8° Octavo
1 1/2 12 24 4 12°
2 (Double) 16 32 4 16° Sedez



Объем издания относится к его важнейшей характеристике, которая
влияет на выбор того или иного варианта печати, фальцовки и других
процессов послепечатной обработки. Объем издания — это число учет-
ных единиц в одном его экземпляре. Учетными единицами, характери-
зирующими производство на этих стадиях и используемыми в проекти-
ровании изданий, могут быть: бумажные листы, печатные листы,
сфальцованные тетради и страницы издания. 

Под бумажным листом (бум. л.), как учетной единицей объема, под-
разумевается бумажный лист любого стандартного формата, чистый
или отпечатанный с двух сторон (лицевой и оборотной) в определенную
долю. Соответственно доля характеризует, как уже отмечалось, ту часть
бумажного листа,  которую с одной стороны занимает одна страница
издания. 

Так как спуск полос на монтаже и печатной форме характеризует
только одну запечатываемую сторону бумажного листа или две, но с од-
ной и той же формы, при проектировании и выпуске изданий более
удобно пользоваться другой учетной единицей — печатным листом.
Печатный лист (печ. л.) — это учетная единица объема издания, равная
бумажному листу любого стандартного формата, но отпечатанному в
определенную долю с одной стороны, или половинного формата, отпе-
чатанного с двух сторон. 

Печатный лист всегда равен половине бумажного листа, например:
0,5 бум. л. = 1 печ. л.,  0,75 бум. л. = 1,5 печ. л., 1 бум. л. = 2 печ. л. и т.д.
Исходя из этого, издание объемом всего 1 печ. л. можно отпечатать на
1 бум. л. стандартного формата только таким образом, когда на после-
дующих операциях бумажный лист обязательно разрезается (в печат-
ной, одноножевой резальной или фальцевальной машине) и фальцует-
ся с получением двух одинаковых тетрадей. 

Число долей в стандартном бумажном листе или иначе число полос
набора (страниц) с одной его стороны всегда соответствуют 1 печ. л., а
произведение числа долей и объема в печатных листах — числу страниц
в издании. Объем в выходных данных издания, обычно выражаемый не
в бумажных, а в физических печатных листах, может быть целым чис-
лом, а может включать и дробную часть. Дробная часть в большинстве
случаев эквивалентна объему в страницах одной или двух неполных те-
традей (с меньшим числом страниц, чем у основных тетрадей), к разме-
щению которых в скомплектованном книжном блоке предъявляются
определенные требования в зависимости от объема тетради и способа
скрепления блока. 
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Quarto 4to;
2° Folio
(1−ñãèáíàÿ
2−ëèñòíàÿ
òåòðàäü, 
4 ñòðàíèöû)

Ðèñ. 1.26. Ñðàâíåíèå ôîðìàòíûõ òåðìèíîâ äëÿ òåòðàäåé ðàçíûõ îáúåìîâ

1.5  Объем издания. 
Формат печати и 

проектирование 
многотетрадных 

изданий

Double;
16° Sedez
(4−ñãèáíàÿ
16−ëèñòíàÿ
òåòðàäü,
32 ñòðàíèöû)

11/2 Broadside;

12°
(4−ñãèáíàÿ
12−ëèñòíàÿ
òåòðàäü,
24 ñòðàíèöû)

Broadside;
8° Octavo
(3−ñãèáíàÿ
8−ëèñòíàÿ
òåòðàäü,
16 ñòðàíèö)

3/4 Broadside;
6°
(3−ñãèáíàÿ
6−ëèñòíàÿ
òåòðàäü,
12 ñòðàíèö)

Folio;
4° Quarto
(2−ñãèáíàÿ
4−ëèñòíàÿ
òåòðàäü,
8 ñòðàíèö)



Иногда встречаемое мнение о том, что дробную часть печатного ли-
ста, или соответственно бумажного, всегда можно исключить простой
корректурой верстки издания и не усложнять технологию его выпуска,
не соответствует, к сожалению, действительности. Особенно это затруд-
нительно при выпуске высокоиллюстрированных изданий или изданий
сравнительно небольших объемов. Для многотиражных изданий нера-
циональное проектирование тетрадей может привести не только к тех-
нологическим потерям, но и перерасходу бумаги, стоимость которой по
некоторым данным может составлять до 70 % от себестоимости изда-
ния. В любом случае, даже если объем издания — целое число, разбив-
ка полных тетрадей на неполные (эквивалент дробной части печатного
листа) может все равно использоваться. Это зависит от формата печат-
ной машины и формата издания, а также варианта фальцовки. В зави-
симости, например, от формата печатной машины издание может печа-
таться полулистом, четвертью листа и другой долей от стандартного бу-
мажного листа 

Пример. Книжное издание форматом 70×100/8 проектируется печатать на стан-
дартных бумажных листах. С двух сторон такого листа печатается 16 страниц, по 8
страниц с каждой, но один печатный лист равен  только 8 страницам. Таким обра-
зом, без разрезки листа можно получить 1×16-страничную тетрадь. Если бы на пла-
не спуска было б 6 страниц, то в результате фальцовки можно получить 1×12-стра-
ничную тетрадь (в данном случае возможен только альбомный спуск), 4 страницы
— 1×8-страничную тетрадь, если 2 страницы —1× 4-страничную тетрадь. 

В данном примере формат печати постоянен. Поэтому тетради объема, ме-
нее 16 страниц можно получить только с разрезкой листа на части до или во вре-
мя фальцовки (в фальцмашине). Чтобы определить формат блока издания до
обрезки, число, показывающее долю, разбивают на два наибольших сомножи-
теля. Они являются делителями сторон стандартного бумажного листа, в дан-
ном случае 8=2×4. Меньшую сторону делят на меньший сомножитель, а боль-
шую — на больший сомножитель. В результате формат блока до обрезки будет
равен 25×35 см. При обрезке блока верхнее поле уменьшается на 3-4 мм, перед-
нее поле на 5 мм, а нижнее допускается на 6-7 мм. Окончательный формат бло-
ка (формат издания) после обрезки будет, таким образом, составлять 24,5×34 см.

Выполнив соответствующие спуски, на одном бумажном листе форматом
70×100 см можно отпечатать 1×16-страничную тетрадь (2 печ.л.), 2×8-странич-
ные тетради разные (2 печ.л.) или одинаковые (всего 1 печ.л.), 4×4-страничные
тетради по две разные (1 печ.л.) или одинаковые (0,5 печ.л.). Примеры соответ-
ствующих макетов спусков полос для тетрадей, получаемых перпендикулярной
фальцовкой, приведены на рис. 1.27.

Когда печатаются 2×8-страничные одинаковые тетради издания стандартно-
го формата в 1/8-ю долю, то один и тот же печатный лист на спуске дублируется
(2 одинаковых печ.л.), но в сумме объем отпечатанного издания составляет 1
печ.л. При этом нужное число бумажных листов на один прогонный тираж пе-
чатной машины (см. п. 2.1.12) уменьшится вдвое по сравнению с тем, если бы
одновременно печаталось два разных печатных листа, но и вдвое меньше будет
печатаемый объем издания. В случае 4×4-страничных одинаковых тетрадей про-
гонный тираж снизится вчетверо. Все это влияет на загрузку каждой единицы
используемого оборудования и анализ этих процессов позволяет оптимизиро-
вать производство. Сами же спуски полос и их расположение относительно упо-
ров печатной машины зависят от множества факторов: способа переворачива-
ния бумажного листа, варианта печати с формы (на обороте “своя” или “чужая”
форма), типа печатной машины (одно- или двусторонняя печать), варианта
фальцовки, дублирования полос (повторения сюжетов). Дублирование полос на
спуске всегда приводит к дополнительным затратам допечатного производства,
если это не связано с дробной частью объема книжного издания и вынужденной
необходимостью заполнения максимального формата печатной машины.

Так как печатная продукция выпускается различными форматами, а
печатный лист привязан к конкретному формату стандартного бумаж-
ного листа, то возникает необходимость сопоставимости и единого уче-
та производимой продукции. Для этих целей служит условный печатный
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1×16-страничная тетрадь
Ëèíèè ñãèáîâ 

1 Ëèöåâàÿ ñòîðîíà ïå÷àòè
(ïîëóæèðíîå íà÷åðòàíèå)

2   Îáîðîòíàÿ ñòîðîíà ïå÷àòè
(íîðìàëüíîå íà÷åðòàíèå)

2×8-страничные разные тетради
Ëèíèè ñãèáîâ
Ëèíèÿ ðàçðåçêè ïîñëå
ïå÷àòè

2×8-страничные одинаковые  тетради

4×4-страничные по две разные тетради

3 2 3 2
4 1 4 1

1414
2323

4×4-страничные  одинаковые  тетради

Ðèñ. 1.27. Ïðèìåðû ìàêåòîâ ñïóñêîâ



лист (усл. печ. л.) — учетная единица, равная бумажному листу стан-
дартного формата 60×90 см, отпечатанному с одной стороны. Все ос-
тальные стандартные форматы приводятся к данной учетной единице с
помощью коэффициента перевода или иначе коэффициента приведе-
ния к формату 60×90, например: 84×108/60×90 = 1,68;  60×84/60×90 =
0,93; 70×108/ 60×90 = 1,4.  Так, если объем издания 70×108/16 равен 10
печ. л., то его можно выразить как 5 бум. л. или 14 усл. печ. л. (10 печ.
л.×1,4). Можно произвести и обратный расчет: 5 бум. л. × 2 = 10 печ. л.;
14 усл. печ. л. / 1,4 = 10 печ. л. Объем в печатных листах, умноженный
на число долей в бумажном листе, определяет объем данного издания в
страницах — 10 печ. л. × 16 = 160 страниц. Такие перерасчеты часто не-
обходимы, так как объем в выходных (выпускных) данных издания ча-
сто указывается в условных печатных листах.

Объем тетради и число тетрадей в книжном блоке — наиболее важ-
ные для послепечатной переработки полуфабрикатов показатели, кото-
рые влияют на трудоемкость процесса, способ скрепления блока и ка-
чество продукции. Число тетрадей Чт не зависит от формата бумажно-
го листа, а определяется числом его долей Чд, целым объемом или ча-
стью объема издания в печатных листах Оп и проектируемым числом
страниц в тетради Чс:

Чд
. ОпЧт =  
Чс

Объем издания в печатных листах, как уже отмечалось, может быть
целым числом или включать дробную часть, что целиком зависит от
числа сверстанных страниц в  книге, готовящейся к изданию. Так, изда-
ние форматом страницы в 1/16-ю долю и объемом 13,5 печ. л. может вы-
пускаться в разных вариантах, например:

а) 13×16-страничных тетрадей; б) 6×32-страничных тетрадей;
1×8-страничная тетрадь. 1×16-страничная тетрадь;

1×8-страничная тетрадь.

в) 6×32-страничных тетради; г) 6×32-страничных тетрадей;
1×24-страничная тетрадь.    2×12-страничные тетради.

Выбор каждого из вариантов зависит от множества факторов:
свойств, толщины и машинного направления бумаги, способа скрепле-
ния блока, конфигурации фальцевальной машины, числа секций в под-
борочной машине и др.

При проектировании изданий во внимание прежде всего принима-
ются формат, объем, тираж и красочность издания, а также формат пе-
чати, который учитывает формат печатной машины и в связи с этим
влияет как на допечатную подготовку издания, так и его послепечатную
переработку. Формат печати книжного издания — это формат стандарт-
ного или нестандартного бумажного листа в печатной машине, который
печатается в определенное число долей в зависимости от стандартного
формата издания. Он ограничен максимальным и минимальным форма-
том печатной машины, может совпадать с форматом стандартного бу-
мажного листа, а может быть нестандартным бумажным форматом. В
любом случае формат страницы издания остается неизменным.

Пример. Для книжного издания форматом 70×100/16 проектируется потет-
радное шитье блока нитками. Здесь необходимо учитывать следующее: жела-
тельно, чтобы машинное направление бумаги соответствовало линии корешка
блока и образующей печатного цилиндра в машине; тетради должны иметь об-
щие петли в смежных листах по корешку; получение таких тетрадей возможно
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только при определенном варианте фальцовки. На рис. 1.28 приведены некото-
рые форматы печати для издания форматом 70×100/16 в сравнении с иным фор-
матом —70×100/8.

Нестандартные листы форматом печати 70×75/12 можно получить разрез-
кой рулона шириной 70 см с шагом разрезки 75 см. Операция разрезки рулона
повлечет дополнительные отходы бумаги, но рулонная бумага всегда дешевле
листовой.

Одно из технологических правил предписывает: чтобы обеспечить
достаточно высокое качество печати, особенно многокрасочной, ма-
шинное направление бумаги должно соответствовать (быть параллель-
ным) образующей печатного цилиндра. Это объясняется различием меха-
нических свойств бумаги в двух направлениях — машинном и попереч-
ном. Особенность зоны печатного контакта состоит именно в том, что
наибольшие напряжения возникают вдоль образующей цилиндра. По-
этому при соблюдении этого правила более жесткая в машинном напра-
влении бумага будет оказывать большее сопротивление растяжению. К
тому же улучшается динамика листа при работе самонаклада и бумаго-
проводящей системы печатной машины. Если же все-таки следовать
данной технологической рекомендации в рассмотренном выше приме-
ре, то листы форматом печати 50х70/8 нужно использовать с иным ма-
шинным направлением бумаги —50М×70 см. Но это не будет отвечать
другому, которое уже упоминалось ранее, важному технологическому
правилу — машинное направление бумаги должно соответствовать линии
корешка тетради (в данном случае именно книжно-журнальной тетра-
ди). Это может сказаться на качестве фальцовки. Когда речь идет о мно-
гокрасочной печати, то возникает вопрос, чему отдать предпочтение:
качеству многокрасочной печати или качеству брошюровочно-пере-
плетных работ? Если планируется многокрасочная печать с очень ма-
лым допуском на отклонения в приводке, то лучше выполнить техноло-
гические операции в соответствии с первым правилом. В таком случае
нужно подбирать более тонкие или менее жесткие виды бумаги, проек-
тировать тетради другого объема, с другим вариантом фальцовки.

Дробная часть печатного листа, как учетной единицы, зависит от до-
ли стандартного формата и определяет возможные объемы неполных
тетрадей (табл. 1.7). Чем больше доля формата, тем меньшая дробная
часть возможна.

В зависимости от объема тетради или нескольких тетрадей, который
эквивалентен дробной части печатного и соответственно бумажного
листа, технологическими инструкциями предусмотрены определенные
правила комплектовки книжного блока подборкой (см. п. 2.1.13). Такая
дробная часть может быть эквивалентом неполной тетради (меньшее
число страниц, чем в основных, т.е. полных тетрадях), отдельно компле-
ктуемой вместе с полными тетрадями; накидки на неполную тетрадь;
приклейки к полной или неполной тетради; одновременно накидки на
одну неполную тетрадь и приклейки к другой тетради. Неполная тет-
радь не обязательно должна соответствовать дробной части печатного
листа (например, в 1/16ю долю кроме 32-страничных тетрадей в блоке
может быть 16-страничная тетрадь, равная 1 печ. л.). Полные или не-
полные тетради с приклейками или накидками называют сложными те-
традями. 

При поблочном клеевом скреплении и шитье проволокой втачку
любую неполную или сложную тетрадь допускается размещать отдель-
но в каком-либо месте блока. Если блок издания комплектуется тетра-
дями, сшитыми термонитями, то накидки для дробных частей листа не
допускаются.
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70×100/8
1×16-страничная тетрадь

Ìàøèííîå íàïðàâëåíèå áóìàãè

70×100/16
1×32-страничная тетрадь

Ìàøèííîå íàïðàâëåíèå áóìàãè

70×75/12
1×24-страничная тетрадь

Ìàøèííîå íàïðàâëåíèå áóìàãè

50×70/8
1×16-страничная тетрадь

Ìàøèííîå íàïðàâëåíèå áóìàãè

35×50/4
1×8-страничная тетрадь

Ìàøèííîå íàïðàâëåíèå áóìàãè

Ðèñ. 1.28. Ïðèìåðû ôîðìàòîâ ïå÷àòè



При потетрадном шитье блока нитками неполная тетрадь должна
быть расположена третьей или четвертой с конца блока отдельной тет-
радью или накинута на третью тетрадь с конца блока либо приклеена к
ней (табл. 1.8). Если дробная часть печатного листа, характеризующая
объем издания, эквивалентна двум проектируемым неполным тетрадям
— накидке и приклейке, то их следует размещать соответственно на раз-
ных тетрадях, не ближе чем  по месту третьей и четвертой тетрадей от
краев блока. Объем и соответственно толщина сложной или неполной
тетради не должны быть по сравнению с показателями основной пол-
ной тетради меньше на 50 % и не больше на 12,5 %. В противном случае
это приведет к ухудшению качества издания.
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Таблица 1.7
Допустимые варианты деления печатного листа на дробные части 

в зависимости от доли формата издания

Дробная часть, печ. л. Число страниц в тетради Дополнительная 
”разбивка” тетрадей

1/8 1/16 1/32 1/8 1/16 1/32 1/8 1/16 1/32

- - 0,125 - - 4 - - -
- 0,25 0,25 - 4 8 - - 4+4
- - 0,375 - - 12 - - 8+4
0,5 0,5 0,5 4 8 16 - 4+4 8+8
- - 0,625 - - 20 - - 12+8

16+4
- 0,75 0,75 - 12 24 - 8+4 12+12

16+8
- - 0,875 - - 28 - - 16+12

24+4

Число страниц в Способ включения в блок из тетрадей:
неполной тетради 16-страничных 32-страничных

4      Приклейкой к тетради Приклейкой к тетради
8 Отдельной тетрадью Накидкой на 

1×16-страничную тетрадь
12 Отдельной тетрадью или 1×8-страничной накидкой на

1×8-страничной тетрадью и 1×16-страничную тетрадь и
1×4-страничной приклейкой 1×4-страничной приклейкой 
к ней к другой тетради

16 - Отдельной тетрадью
20 -    1×16-страничной тетрадью и

1×4-страничной приклейкой
к ней

24 -    Отдельной тетрадью или
1×16-страничной тетрадью и
1×8-страничной накидкой
на нее

28 -    1×8-страничной накидкой на
1×16-страничную тетрадь и
1×4-страничной приклейкой к 
другой тетради;
1×12-страничной накидкой на 
1×16-страничную тетрадь

Таблица 1.8
Рекомендуемые способы включения в сшиваемый потетрадно нитками блок тетрадей, 

эквивалентных дробной части печатного листа



Четырехстраничные приклейки в данном случае не рекомендуется
использовать в книжном блоке как накидки или вкладки, так как это
приведет к увеличению брака на операциях комплектовки и шитья бло-
ков. Для изданий больших и средних форматов, кроме как с редко ис-
пользуемыми долями, получение отдельной 1×20-страничной тетради с
книжным спуском практически осуществить сложно из-за неудобства
форматов печати. Поэтому приходится оформлять такую тетрадь 1×4
приклейкой к 1×16-страничной тетради.

При потетрадном шитье нитками соблюдение правил и требований
к толщине и расположению неполной тетради в блоке должно быть обя-
зательным. Иначе это может привести к быстрому разрушению или рас-
колу книжного блока из-за провисания нитей при шитье блока, ухуд-
шения качества заклейки корешка и максимальной концентрации на-
пряжений в середине блока. 

Дробная часть печатного листа в объеме изданий в большинстве слу-
чаев усложняет проектирование их выпуска и связана с дополнительны-
ми затратами производства. Повторные корректура и верстка на допе-
чатной стадии часто не дают положительных результатов или значи-
тельно повышает трудоемкость процесса. 

Частичным решением проблемы может послужить использование
тетрадей иных объемов. Так, на стадии проектирования издания дроб-
ную часть печатного листа можно попробовать объединить с целым пе-
чатным листом для получения в дальнейшем отдельной тетради. Это
возможно, так как одной полной тетради в объеме издания обычно эк-
вивалентны один или несколько целых печатных листов. В каждом кон-
кретном случае повышения трудоемкости технологических процессов,
связанного с дробной частью печатного листа, можно избежать.

Пример. Книжное издание форматом 70×100/16 и объемом 14,75 печ. л. пла-
нируется выпустить с блоком из 32-страничных тетрадей, сшитым потетрадно
нитками. Исходя из объема издания, книжный блок должен включать 7×32-
страничных тетрадей, а оставшиеся 0,75 печ. л. эквивалентны 1×12-страничной
тетради. Чтобы не допустить появления бракованной продукции при потетрад-
ном шитье нитками, 1×12-страничную тетрадь нельзя включать в книжный
блок. Согласно технологическим инструкциям, 1×12-страничная тетрадь раз-
бивается на 1×8-страничную и 1×4-страничную тетради. Первая из них должна
накидываться на третью с конца блока 16-страничную тетрадь, а вторую можно
приклеить к четвертой с конца блока такой же в данном случае тетради. Из-за
того, что объем издания — четное целое число без учета дробной части, накид-
ка требует дополнительной разбивки (на стадии проектирования издания) од-
ной из 32-страничных тетрадей на 2×16-страничные тетради. Выполнение опе-
рации накидывания тетради на тетрадь при комплектовке блока подборкой все-
гда является непроизводительным или трудоемким процессом, особенно если
тираж издания большой. Накидывание обычно приходится выполнять вручную
или на вкладочно-швейной машине (если таковая имеется на производстве)
при отключенной швейной секции. 

При определенных условиях более рациональным может быть вариант, ко-
гда 1×32-страничная (2 печ. л.) тетрадь разбивается на 2×16-страничные, одна
из которых (1 печ. л.) объединяется с 1×8-страничной (0,5 печ. л.) с получением
1×24-страничной тетради (1,5 печ. л.), которую на машине можно отпечатать с
“чужим” оборотом при формате печати 70×75/12 с использованием на предпри-
ятии разрезки рулонной бумаги на данный формат. Неполное использование
максимального формата печатной машины компенсирует существенное сниже-
ние трудоемкости последующих операций в целом. В данном случае 1×24-стра-
ничная тетрадь размещается третьей с конца блока, а 1×4-страничная (осталь-
ные 0,25 печ. л.) приклеивается к четвертой с конца блока оставшейся 1×16-
страничной тетради. Операция приклейки подлежит механизации и легко осу-
ществима на любом форзацприклеечном автомате.
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Таким образом, при проектировании книжных изданий необходимо
учитывать ряд факторов:

- объем издания и способ скрепления блока;
- формат печатной машины и процент использования ее максималь-

ного формата;
- тираж издания, дублирование полос на спуске и  его целесообраз-

ность;
- машинное направление бумаги, соответствующее линии корешка

блока  и одновременно  образующей печатного цилиндра машины;
- возможность выполнения на производстве того или иного вариан-

та фальцовки.

Часто использование определенных видов бумаги, неудовлетвори-
тельный микроклимат в цехе и связанное с ним изменение свойств бу-
маги крайне затрудняют выполнение фальцовки. Далее кратко рассма-
триваются наиболее типичные ситуации. Понимание происходящих
при этом процессов  позволит избежать некоторых технических непола-
док, возникающих при фальцовке, и в результате ухудшения качества
продукции.

Хорошо известно, что различное содержание влаги в бумаге и окру-
жающем воздухе вызывает серьезные проблемы  в полиграфической пе-
реработке бумаги. Бумага является гигроскопичным материалом, кото-
рый обладает способностью при определенных условиях как адсорби-
ровать влагу из воздуха, так и выделять ее в окружающую среду (десорб-
ция). При нормируемых условиях, то есть когда влажность бумаги дос-
тигает равновесия с относительной влажностью окружающей среды,
процессы адсорбции и десорбции затормаживаются. 

Под влажностью бумаги подразумевается количество влаги в бумаге
в процентном выражении от ее массы. Абсолютная влажность воздуха —
это количество влаги (паров воды) в граммах, содержащихся в 1 м3 воз-
духа. Относительная же влажность воздуха характеризует влажность в
процентном выражении как отношение абсолютной влажности воздуха
к его максимально возможной влажности при данной температуре. 

Влажность воздуха тесно взаимосвязана с его температурой в поме-
щении, в совокупности они создают микроклимат помещения, причем
влажность воздуха мгновенно реагирует на изменение температуры. При
отсутствии в цеху установок для увлажнения воздуха изменение темпе-
ратуры с 20°С до 25°С снижает его относительную влажность на 18 %. Ес-
ли понижается температура, то сразу повышается относительная влаж-
ность воздуха. Из этого следует, что относительная влажность воздуха
может быть постоянной при изменении температуры в помещении толь-
ко в том случае, когда одновременно увлажняют воздух или выводят вла-
гу из него, то есть применяют специальные увлажняющие системы.

При значительном нарушении равновесия, определяемого соотно-
шением влажности в бумажной стопе и влажности окружающего возду-
ха, обычно происходит самопроизвольное деформирование бумажных
листов. В случае использования плотной бумаги такая деформация,
приводящая к нарушению плоскостности листов, является наиболее за-
метной и практически необратимой. По последним эмпирически уста-
новленным данным оптимальные значения относительной влажности
воздуха в помещении составляют 45-55 %. В цехах рекомендуется при
этом поддерживать температуру воздуха, не выходящую за пределы 18-
25°С, а суточные колебания относительной влажности воздуха в поме-
щении не должны превышать 10 %, в стопе бумаги — не более 5 %. 

К микроклимату печатного цеха могут предъявляться более жесткие
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1.6. Проблемы при фальцовке,
связанные с 

характеристиками бумаги 

1.6.1. Нарушение
плоскостности бумаги



требования, что связано не только со свойствами бумаги, но и красок.
При увеличении влагосодержания воздуха на 10 % возможно удлинение
бумаги только в машинном направлении на 0,25 % (например, на 2,5 мм
для листа длиной 100 см) и намного значительней в поперечном. 

Если стопа бумажных листов хранится на слишком сухом воздухе, то
в результате десорбции сохнут их внешние края, а ближе к центру сто-
пы влажность остается практически неизменной. В результате того, что
края бумаги укорачиваются и в бумаге возникают внутренние напряже-
ния, происходит загибание краев так называемой “тарелкой”.

В случае, если в стопе бумаги влажность ниже, чем в окружающем
воздухе, то влагу прежде всего адсорбируют внешние края стопы, кото-
рые удлиняются и становятся волнистыми. Эффект “волнистости”
присутствует и при последующей фальцовке.

Таким образом, происходящие явления миграции влаги оказывают
негативное влияние на состояние плоскостности как чистой бумаги, так
и оттисков. Это приводит к осложнениям при подаче листов в фальце-
вальную секцию, в частности к их сминанию. Только приближение влаж-
ности в стопе бумаги к влажности окружающего воздуха может, в опреде-
ленной мере,  предупреждать возникновение дефектов фальцовки.

Под электризацией или статическим электричеством подразумева-
ется накопление электростатических зарядов на поверхности какого-
либо тела. Это крайне нежелательное явление, которое тем не менее
присуще бумаге, при отсутствии специальных мер вызывает множество
проблем в выполнении работ на печатном и фальцевальном оборудова-
нии. Электризация бумаги затрудняет укладку листов на стапель само-
наклада. Менее надежной становится и работа самонаклада, так как
слипшиеся под действием разноименных зарядов листы плохо отделя-
ются присосами и сразу подаются по несколько. Становится затрудни-
тельным движение листа при его транспортировке через рабочие узлы
машин, что вызывает ухудшение качества печати и фальцовки или при-
водит просто к браку. К тому же статические заряды способствуют пло-
хому закреплению краски и отмарыванию оттисков.

Статическое электричество возникает, как правило, на материалах с
малой или нулевой электропроводностью, к которым при определен-
ных условиях можно отнести и бумагу. При фальцовке статическая
электризация проявляется, главным образом, в контактной электриза-
ции, электризации трения и электризации деформации в результате
растяжения и сжатия бумаги.

Контактная электризация объясняется образованием двойного
электрического слоя. Обычно на границе соприкасающихся поверхно-
стей двух материалов, особенно когда один из них диэлектрик, проис-
ходит определенное выравнивание их зарядов. При разделении контак-
тирующих тел заряды перетекают обратно. Если же разделение проис-
ходит очень быстро и проводимость одного из них низка, как в случае
бумаги, то носители зарядов не успевают вернуться в исходное положе-
ние. Оба материала становятся электрически заряженными, один — по-
ложительно, а второй — отрицательно. Эти статические заряды бумаги,
контактирующей с металлическими фальцевальными валиками, кассе-
тами и другими деталями и узлами машины, могут  быть уменьшены
при достаточном улучшении проводимости ее поверхности, которой
способствует высокая влажность воздуха. Присутствие в бумаге влаги
повышает поверхностную электропроводность, а, следовательно, и
уменьшает накопление электростатических зарядов на ее поверхности.
Таким образом, влажность воздуха и связанная с ней температура в по-
мещении  являются наиболее важными внешними факторами, оказы-
вающими влияние на возникновение статического электричества. На
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1.6.2. Статическое 
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его появление могут оказывать влияние также и атмосферные явления.
Особенно подвержена электризации каландрированная и высокока-

ландрированная бумага. Кроме того, на сухом воздухе бумага становит-
ся хрупкой, и чем более она хрупкая, тем больше пылит. Статически  за-
ряженная бумага и с повышенным пылением вызывает значительные
затруднения при работе на кассетных фальцмашинах. Различная темпе-
ратура контактирующих поверхностей материалов и рабочих узлов так-
же может быть причиной статического электричества. Попробовать ис-
править положение можно путем повышения относительной влажно-
сти воздуха до 50-55 % при температуре 20-23°С. В результате более вы-
сокая влажность воздуха способствует увеличению влагосодержания и
поверхностной электропроводности бумаги и, следовательно,  ее раз-
рядке. Влажный воздух к тому же лучше связывает заряженные ионы.

Для снятия зарядов статического электричества  и нормального про-
хождения листов в машине используют подачу ионизированного возду-
ха и устройства нейтрализации зарядов — ионизаторы (рис. 1.29), а так-
же отдельные контактирующие детали и узлы машины из материалов с
антистатическими свойствами или покрытиями  (например, никелиро-
ванные фальцкассеты). Ионизированный воздух подают синхронно с
воздухом от раздувателей самонаклада, в результате чего устраняется
слипание листов из-за электрических зарядов. В качестве ионизаторов,
устанавливаемых в разных позициях непосредственно у рабочих узлов
фальцмашины, HEIDELBERG Finishing использует специальные устрой-
ства с угольными щетками. Оптимальное расположение ионизаторов
можно выбрать в ходе предварительных опытов и измерений (рис. 1.30).
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Áóìàãà: íåìåëîâàííàÿ, ìàññà 1ì2 − 50 ã
Îòíîñèòåëüíàÿ âëàæíîñòü âîçäóõà: 40 %
Òåìïåðàòóðà âîçäóõà: 20° Ñ
Ñêîðîñòü äâèæåíèÿ ëèñòà: 80 ì/ìèí.
Ïîçèöèè èçìåðåíèé: íà âõîäå/âûõîäå
ôàëüöâàëèêîâ
Îñü x :  èíòåðâàë âðåìåíè 1ñåê. 
Îñü y :  50 êÂ/ì íà âõîäå â ôàëüöñåêöèþ
Êîíå÷íûé ðåçóëüòàò: îò 85 äî 160 êÂ/ì

Ðèñ. 1.29. Ðàñïîëîæåíèå èîíèçàòîðîâ â ôàëüöåâàëüíîé ìàøèíå (A − F): 1− ñàìîíàêëàä; 2 − òðàíñïîðòåð ñ áîêîâîé óïîðíîé ëèíåéêîé; 
3 − âåðõíèå è íèæíèå ôàëüöêàññåòû; 4 − ëåíòî÷íûé òðàíñïîðòåð; 5 − íîæåâûå ôàëüöñåêöèè; 6 − ïðèåìíî−âûâîäíîå 
óñòðîéñòâî 

Ðèñ. 1.30. Ïðèìåð èçìåðåíèé ñòàòè÷åñêèõ 
çàðÿäîâ â ôàëüöåâàëüíîé ìàøèíå
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Матовая бумага, степень лоска (глянец) которой обычно не превы-
шает 20-30 %, в настоящее время все чаще используется для изготовле-
ния высококачественной печатной продукции. Однако ее использова-
ние в последующих после печати процессах вызывает некоторые техно-
логические сложности из-за не всегда достаточной прочности на исти-
рание бумаги, проявляющейся в отслаивании частиц пигментного по-
крытия вместе с краской. Иначе говоря, причина возникновения брака
может быть вызвана не столько неудовлетворительным закреплением
краски, сколько нарушением структуры мелованного покрытия, созда-
ющего эффект матовости в результате диффузного рассеяния света. Чем
больше шероховатость поверхности и чем больше абразива применяет-
ся в матовом покрытии, тем значительней тенденция к истиранию
краски на оттиске в послепечатных процессах. Глазированная (глянце-
вая) же бумага, отличающаяся высоким лоском, имеет более защищен-
ную от истирания поверхность с характерной плоско-параллельной
ориентацией пигментных частиц, тогда как на поверхности матовой бу-
маги ориентация этих частиц выражена наиболее трехмерно. Вместе с
тем, матовая бумага может быть машинной гладкости и каландрирован-
ной. Дополнительно отделанная специальным каландром матовая бу-
мага менее подвержена истиранию, так как при этом частицы пигмента
сглаживаются и лучше сцепляются с поверхностью бумаги. В процессе
трения бумаги вероятность образования оголенных с отслоениями уча-
стков, соответственно, несколько уменьшается.

В связи с тем, что при фальцовке оттиски всегда подвергаются дос-
таточно большой нагрузке на истирание, в экстремальных ситуациях
помогает только нанесение защитного лакового покрытия. При этом
следует предварительно убедиться в совместимости используемого лака
с красочным оттиском.

В любом случае оттиски перед отправкой в фальцмашину должны
проверяться на стойкость к истиранию с помощью приборов.

Высокое качество продукции достигается соблюдением определен-
ных технологических требований,  благодаря чему создаются соответст-
вующие условия образования фальца. Фальцовщик, помимо проверки
последовательности страниц и точности фальцовки по размерам полей
в тетрадях, оценивает в них плотность затяжки фальцев, отсутствие
складок, морщин и повреждений. Плотность затяжки фальцев характе-
ризуется плотностью прилегания отдельных листов тетради у корешко-
вого фальца и определяется по суммарной величине зазора между лис-
тами. Она зависит от степени обжатия фальцев тетрадей в машине. 

В бумажном листе при фальцовке проявляется определенное внут-
реннее сопротивление деформации изгиба, то есть сфальцованные тет-
ради обладают способностью к некоторому раскрыванию. Полного рас-
крывания тетрадей не происходит главным образом из-за остаточных
деформаций и частичного разрушения связей между волокнами. Полу-
ченные при фальцовке деформации нужно закрепить прессованием
(рис. 1.31), к тому же обвязанные пачки тетрадей удобнее хранить и
транспортировать на последующие операции. Операция прессования
тетрадей, как и качественная фальцовка, повышает надежность работы
форзацприклеечных, подборочных и ниткошвейных автоматов, вкла-
дочно-швейно-резальных агрегатов (ВШРА) и линий клеевого бес-
швейного скрепления. Она увеличивает плотность шитья, компакт-
ность и долговечность изданий, сшитых потетрадно нитками. Поэтому
использование в фальцевальных машинах различного типа приемно-
выводных устройств со встроенным прессующим устройством приво-
дит к заметному сокращению технологического цикла и повышению
эффективности производства. В большинстве случаев отпадает необхо-
димость использования отдельных машин для прессования тетрадей.
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1.6.3. Нарушение структуры
матового покрытия мелованной
бумаги

1.6.4. Свойства бумаги, влияющие
на фальцеобразование 



Наиболее важным показателем режима фальцовки яв-
ляется давление, создаваемое фальцевальными валиками
машины. Увеличение  времени обжима фальцев, связанное
со скоростью работы фальцевальной машины, также как и
давления, казалось бы, должно увеличивать степень обжа-
тия фальцев. Однако на практике малая градация этого
времени при изменении скорости работы машины оказы-
вает несущественное влияние. 

С увеличением давления в фальцевальных валиках угол
восстановления, характеризующий способность тетрадей к
частичному раскрыванию, уменьшается, но когда оно пре-

вышает пороговое значение, то уже не влияет на величину этого угла.
При избыточном же давлении возникают морщины и слипаются листы
в тетрадях. Давление, создаваемое фальцевальными валиками, характе-
ризуется удельной силой сжатия — отношением силы к длине фальца. С
увеличением числа фальцев в тетради возрастает внутреннее сопротив-
ление бумаги изгибу, особенно, если фальцовка перпендикулярная. В
связи с этим необходимо увеличить давление между валиками, чтобы
получить четкие фальцы. Удельная сила сжатия в зависимости от вари-
анта фальцовки колеблется в пределах от 0,12-0,40 кН/м. В производст-
венных условиях замерить давление сложно, поэтому его регулировку
осуществляют изменением зазора между фальцевальными валиками с уче-
том толщины и числа долей фальцуемого листа.

Качество фальцовки и локальная способность тетрадей к раскрыва-
нию напрямую зависят от таких факторов как толщина, плотность,
зольность, влагосодержание и машинное направление бумаги,  число
фальцев в тетради и вариант фальцовки.

Толщина бумаги. При фальцовке тонкого листа неразрушаемой над-
молекулярной структуры бумажной массы в нем всегда меньше, чем в
более толстом. Вследствие этого, тонкому листу присущи меньшие вну-
тренние напряжения. Поэтому, при прочих равных условиях, тетради из
тонкой бумаги обладают меньшей способностью к раскрыванию и бо-
лее плотной затяжкой фальцев.

Плотность бумаги. Каландрированная и высококаландрированная
бумага обладает повышенной плотностью (0,85-1,0 г/см3 ) вследствие ее
дополнительного уплотнения в процессе производства. Такие виды бу-
маги обычно имеют меньший коэффициент спрессованности и более
обжатый фальц при тех же нагрузках.

Зольность бумаги. Если в состав бумаги входит большое количество
наполнителя, то становятся менее прочными связи между волокнами,
которые из-за этого подвергаются более значительному разрушению в
процессе фальцовки. При этом уменьшается на 80 % упругость и проч-
ность фальца. Бумага с низкой зольностью, характеризующаяся малым
содержанием наполнителя в бумажной массе, при тех же нагрузках
фальцовки теряет прочность на разрыв не более, чем на 30 %. Такой бу-
маге присущи большее внутреннее сопротивление изгибу и соответст-
венно жесткость, характеризующаяся модулем упругости. Поэтому по-
лучение стойкого фальца становится затруднительным. С помощью до-
полнительного включения в фальцевальную машину прессующих вали-
ков возвратный восстановительный эффект сфальцованных листов мо-
жет быть значительно уменьшен.

Влагосодержание бумаги. С увеличением влагосодержания бумаги
возрастают необратимые деформации листа. При этом требуется мень-
шее давление. Содержание влаги в бумаге около 10 % благоприятно ска-
зывается на получении четких фальцев без существенного нарушения
фибриллярной структуры. Увлажнять листовую бумагу можно путем
подачи влажного воздуха в устройства для раздува листов в самонакла-
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дах фальцевальных машин.
Машинное направление бумаги. Различия в упругости сфальцованных

тетрадей по корешку проявляются соответственно тому, происходила
ли фальцовка вдоль или поперек машинного направления бумаги.
Фальцы, параллельные машинному направлению, более упруги, чем те,
которые сделаны поперек машинного направления. В последнем случае
давление между фальцевальными валиками должно быть несколько ни-
же, чтобы избежать излишнего разрушения бумаги по фальцу и сниже-
ния долговечности издания.

Число фальцев. С увеличением числа фальцев в тетради ее способ-
ность к раскрыванию возрастает. В связи с этим в каждой последующей
фальцевальной секции машины необходимо увеличивать давление, ре-
гулируя зазор между фальцевальными валиками.

Вариант фальцовки. При использовании варианта параллельной
фальцовки закрепление остаточных деформаций больше, чем при ком-
бинированной фальцовке, а при комбинированной — больше, чем при
перпендикулярной. Поэтому при прочих равных условиях давление в
фальцевальных валиках необходимо несколько изменять в зависимости
от варианта фальцовки. В случае перпендикулярной фальцовки регули-
ровкой зазоров должно создаваться наибольшее давление, а при вари-
анте параллельной фальцовки — наименьшее.
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Фальцовка является лишь одним из звеньев в технологической це-
почке производства. Она, с одной стороны, предъявляет технологиче-
ские требования как к предшествующим, так и последующим процес-
сам, а, с другой стороны, должна учитывать их специфику. Вместе с тем,
центральным звеном при проектировании технологического процесса
выпуска изданий, определяющим возможные варианты спуска полос и
фальцовки, остается печатный процесс. Именно формат и вариант пе-
чати (ориентация подачи листа, способ его переворачивания, печатание
со “своим” или с “чужим” оборотом) во многом влияют на допечатные
операции, разрезку оттисков после печати, фальцовку и последующие
процессы. Вид и способ печати определяют расположение полос на
монтаже и печатной форме — в прямом или зеркальном виде. В то же
время продукт фальцовки — это готовая тетрадь, которая определяет
объем издания или его часть и одновременно свидетельствует о пра-
вильном спуске полос. При отсутствии специальных методов контроля
часто случается, что только при попытке сфальцевать книжную тетрадь
или, например, рекламный буклет, обнаруживаются ошибки спуска по-
лос либо печати оборотной стороны бумажного листа (на обороте не-
правильно развернут спуск относительно передних упоров печатной
машины). Пренебрежение определенными правилами и рекомендаци-
ями по какой-либо технологической операции может привести к нега-
тивным последствиям и приостановке производства в целом.

Печатание (печать) представляет собой в большинстве случаев про-
цесс многократного получения идентичных оттисков путем переноса
под давлением красочного слоя с постоянной печатной формы на бума-
гу или иной запечатываемый материал. В случае, если печатная форма
переменная, то за каждый рабочий цикл машины можно получить раз-
личные оттиски. Такая технология используется в некоторых видах так
называемой цифровой печати. В струйной же печати печатная форма
как таковая не используется, а применяется нетрадиционный способ
переноса краски с помощью электронных устройств. 

Печатная форма — это носитель печатаемого изображения, состоя-
щий из отдельных участков, одни из которых воспринимают печатную
краску (печатающие элементы), а другие не воспринимают ее (пробель-
ные элементы). Печатная форма может имеють плоскую или цилиндри-
ческую форму. В качестве формных материалов используется светочув-
ствительный слой позитивного или негативного копирования, металл,
резина, бумага, литографский камень и природный полимер (художест-
венная графика) и др.

Виды печати отличаются друг от друга принципом разделения и
уровнем расположения печатающих и пробельных элементов на форм-
ном материале. В полиграфическом производстве наибольшее распро-
странение получили три вида печати: высокая, плоская и глубокая. Пере-
нос красочного изображения с различных видов печатных форм на бу-
магу или запечатываемый материал происходит, как уже отмечалось, с
помощью давления. В ротационной печати  используется печатный
контакт цилиндрических тел,  при этом печатная форма закрепляется
на формном цилиндре, а другой цилиндр  — печатный — осуществляет
давление (рис. 2.1). 

Способы печати помимо видов печати включают в себя понятие о ме-
тоде переноса краски с формы на бумагу. Если перенос осуществляется
непосредственно с печатной формы на бумагу, то такой способ печати
называется прямым, а если через промежуточный цилиндр (офсетный)
с упруго-эластичным покрывным материалом,  — офсетным, то есть не-
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прямым (см. рис. 2.1). В первом слу-
чае такая передача краски широко ис-
пользуется в высокой и глубокой пе-
чати и гораздо в меньшей степени в
плоской печати. Поэтому на практи-
ке, когда говорят о способах печати, то
под высокой, офсетной и глубокой
печатью обычно подразумевается
прямая высокая, офсетная плоская и
прямая глубокая печать.

Высокая печать. Передача текста и
иллюстраций на запечатываемый ма-
териал осуществляется с формы, в ко-
торой печатающие элементы возвышаются над пробельными элемента-
ми (рис. 2.2). Печатная краска наносится на поверхность выступающих
печатающих элементов. Давление, необходимое для переноса краски на
бумагу, создается печатным цилиндром. Со временем этот способ печа-
ти утратил доминирующее положение в классическом исполнении.
Разновидность высокой печати — флексографская печать — характери-
зуется бурным развитием и представляет собой печатание с рельефных
эластичных форм. Они требуют минимального давления и легко ком-
пенсируют неровности запечатываемого материала. Флексографский
способ печати наиболее распространен в печати обоев, этикеток, упа-
ковки и  газет.

Офсетная плоская печать. В печатных формах офсетной плоской пе-
чати микрорельефные печатающие и пробельные элементы расположе-
ны практически в одной плоскости (рис. 2.3) и имеют различные физи-
ко-химические свойства: первые олеофильны и воспринимают только
краску при закатывании формы валиками, а вторые — гидрофильны и
воспринимают только увлажняющий раствор, который противодейст-
вует прилипанию к ним краски. Краска с печатной формы сперва пере-
дается на офсетный цилиндр, обтянутый резинотканевой компресси-
онной пластиной, и только потом — на бумагу. Офсетная плоская пе-
чать характеризуется высоким качеством печати и опережает другие
способы по объемам печатаемой продукции. 

Глубокая печать. Печатная форма глубокой печати обычно изготав-
ливается на цилиндре с медным покрытием (“рубашкой”). Печатающие
элементы углублены на различную величину в зависимости от тональ-
ности изображения и имеют растровую структуру, которую формируют
опорные элементы для ракеля (рис. 2.4). В процессе печатания маловяз-
кая краска наносится в избыточном количестве на всю поверхность
формного цилиндра. Затем ракель, скользя по поверхности пробельных
и опорных элементов, удаляет полностью с них краску и избыток с пе-
чатающих элементов. Изображение переносится непосредственно на
запечатываемый материал под большим давлением печатного цилинд-
ра. Глубокая печать используется для многотиражного производства
журналов, высокохудожественных альбомов, рекламных вкладок газет,
ценных бумаг, обоев, некоторых видов упаковки, этикеток.

Для выпуска малотиражной продукции находит применение трафа-
ретная печать, прямая и офсетная, которая отличается от классических
видов строением печатной формы (рис. 2.5). Трафаретные печатные
формы имеют сетчатую основу, на которой печатающие элементы явля-
ются сквозными и пропускают через себя краску на запечатываемый
материал, а пробельные элементы ее задерживают. Продавливание
краски сквозь печатающие элементы осуществляется ракелем. Формы
трафаретной  печати могут быть плоскими или цилиндрическими.
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Цифровые технологии полиграфического производства ориентиру-
ются на использование с соответствующим программным обеспечением
компьютерной и лазерной техники, информационных сетей и перифе-
рийных микропроцессоров. С переходом допечатных процессов на циф-
ровые технологии, появились новые концепции, в той или иной степени
сокращающие технологический цикл от набора до печати (рис. 2.6). Ана-
логовая технология допечатных процессов отходит в прошлое с сохране-
нием лишь неиндустриальных методов тиражирования информации. 

CtFilm. Технология Computer to Film (“компьютер — фотопленка”) со-
единяет настольную издательскую систему DtP (Desktop Publishing) с ла-
зерным экспонирующим устройством для вывода сверстанного элек-
тронного изображения на фотопленку, которое называется имеджсет-
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тером (imagesetter) или фотонаборным автоматом. Машина для прояв-
ления экспонированной фотопленки, как правило, стыкуется с этим
экспонирующим устройством и работает в поточном режиме. Главным
недостатком в технологической цепи допечатных процессов с исполь-
зованием CtFilm является в большинстве случаев выполнение операции
монтажа цветоделенных фотоформ на прозрачной полиэфирной плен-
ке (монтажной основе), которая осуществляется вручную, трудоемка и
неточна. Чем меньше формат фотоформ, выводимых имеджсеттером,
формата печатной машины (чем больше фотоформ монтируется на од-
ну основу), тем в большей степени операция монтажа становится трудо-
емкой и менее точной.

Использование полноформатных фотонаборных автоматов (под
формат печатной машины) со специальной системой пробивания
штифтовых отверстий (см. п. 2.1.4) дает возможность исключить опера-
цию монтажа, тем самым существенно снизить несовмещение красок и
повысить качество печати.

CtPlate. Сравнительно новая технология Computer to Plate (“компью-
тер — формная пластина”) сводит к минимуму технологический цикл
от электронного изображения, подготовленного к печати, до готовой
печатной формы. В CtPlate (в технической литературе обозначается
обычно как CtP) отсутствует фотоформа как таковая; ее современный
уровень позволяет воспроизводить высококачественные изображения.
CtPlate представляет собой одно из наиболее прогрессивных направле-
ний технологии допечатной подготовки полиграфической продукции.
Кроме значительного сокращения технологического цикла и затрат ма-
териалов (фотопленка, химикаты), уменьшается также количество бра-
ка, вызванного при монтаже фотоформ и копировании формных пла-
стин, сокращается число ручных операций. В офсетной плоской печати
лазерные экспонирующие выводные устройства, которые называются
плейтсеттером (platesetter), комплектуются процессором для “мокрого”
или “сухого” проявления пластин. Вместе с тем, CtPlate требует пока-
что бoльших капиталовложений и использования более дорогостоящих
формных пластин. Разновидностью технологии CtPlate является более
дешевое решение, когда вместо лазерного экспонирующего устройства
и пластины с термо- или светочувствительным слоем используется
струйная печать. Изображение выводится со специального струйного
принтера на простую металлическую или полимерную подложку. Невы-
сокая тиражестойкость и разрешающая способность таких печатных
форм ограничивают сферу применения подобного рода настольных си-
стем CtPlate в основном для черно-белых изображений.

Во флексографской печати CtPlate также находит применение с ис-
пользованием лазерных гравировальных автоматов. Разновидностью
является использование комбинированной технологии с применением
специального маскирующего слоя на поверхности флексографской
пластины, выполняющего роль фотошаблона. Маскирующий слой вы-
жигается согласно изображению лазерным устройством, в результате
полученный фотошаблон заменяет традиционную фотоформу. После
экспонирования пластины с таким фотошаблоном и ее проявления по-
лучают печатную форму более высокого качества.

CtPress. Технология Computer to Press (“компьютер — печатная маши-
на”), нашедшая применение в первую очередь в офсетной плоской печа-
ти без увлажнения (“сухой” офсет), предусматривает изготовление через
сетевой компьютер печатных полиэстеровых форм путем прямого экс-
понирования с помощью лазерного устройства формных пластин,  уста-
новленных непосредственно на формных цилиндрах в печатной маши-
не. Такая технология получила название Direct Imaging (“прямое изобра-
жение”). Ее достоинством является максимальное сокращение техноло-
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гического процесса от завершения работы над электронным макетом из-
дания до начала работы печатной машины с экологически более чистой
печатью. Однако из-за низкой тиражестойкости печатных форм (макси-
мум 20-30 тыс. экз.) подобные машины, относящиеся к цифровым (их
еще называют машинами с прямым экспонированием формных пла-
стин), оправдывают себя при малых и средних тиражах, к тому же с ис-
пользованием специальных красок. Они пока-что уступают по качеству
воспроизведения изображений традиционной офсетной плоской печа-
ти. Некоторые из них имеют существенные ограничения в красочности
печатаемой продукции. Вместе с тем, в данном направлении технология
совершенствуется и уже появились машины офсетной печати с увлажне-
нием, в которых используются обычные печатные краски.

Цифровая технология DICO Process Litho (DICO — DIgital Change Over
—“цифровая смена” форм и заказов или “цифровая переналадка” ма-
шины), воплощенная к настоящему времени в машине рулонной печа-
ти DICOWeb, также предусматривает офсетную плоскую печать с увлаж-
нением. Печатные формы изготавливаются непосредственно в печат-
ной машине, однако формирование печатающих элементов происходит
прямо на формном цилиндре с помощью лазерного устройства путем их
прямого переноса со специальной трансферной ленты. Формные пла-
стины как таковые не используются, поэтому их не нужно крепить и
производить смену. Используемая печать характеризуется несколько
большим разрешением. 

CtPrint или CtPaper. К цифровой технологии Computer to Print (“компь-
ютер — печать”) или Computer to Paper (“компьютер — бумага”) обычно
относятся печатные машины или устройства, принцип работы которых
базируется на специальных видах печати, хотя их часто стараются отне-
сти к технологии CtPress. Машины с наиболее высоким качеством печати
имеют переменную печатную форму, в которую можно вносить измене-
ния после каждого оборота формного цилиндра. Принцип работы этих
машин с офсетным цилиндром базируется на принципе электрофотогра-
фии. Роль переменной печатной формы выполняет фотополупроводни-
ковый слой, на котором после каждого оборота цилиндра могут заново
формироваться печатающие и пробельные элементы за счет скрытого
электростатического изображения. Скорость машин напрямую зависит
от времени переноса изображения на печатную фотополупроводниковую
форму, однако они имеют возможность персонификации изображений —
печать индивидуальных текстовых и иллюстрационных изображений в
нужном месте каждого экземпляра оттиска за один прогон. 

С развитием компьютерных технологий расширяется сфера приме-
нения цифровых устройств трафаретной (ризография) и струйной печа-
ти. В целом же их возможности ограничены малыми тиражами и срав-
нительно невысоким качеством печати. Они требуют применения, как
правило, специальных красок и бумаги.

Приводка — это комплекс технологических операций формного и
печатного производства, обеспечивающих точное расположение оттис-
ка на запечатываемом материале и совмещение красок в многокрасоч-
ной печати. При правильной приводке сверстанные страницы, колон-
титулы и колонцифры лицевой и оборотной сторон отпечатанного лис-
та должны совпадать при его просматривании. Неточность приводки
может сказаться на качестве фальцовки и последующих операций. В
многокрасочной печати приводка, помимо упомянутого, должна обес-
печивать точное совмещение изображения при печатании первой крас-
кой с изображениями, полученными всеми последующими красками.
Предварительную приводку полос в формах производят в отделении
подготовки печатной формы, в печатном же цехе приводка выполняет-
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2.1.4. Приводка. 
Способ штифтовой 

приводки



ся относительно бумажного листа.
При ручном монтаже и ручном позиционировании формных пла-

стин для экспонирования в копировальной раме погрешность привод-
ки в полноцветной (четырехкрасочной) печати может достигать 1-2 мм.
Кроме того, возможен взаимный перекос монтажных фотоформ и пла-
стин во время экспонирования. Все это приводит к тому, что приходит-
ся тратить много времени на приводку оттисков. Для уменьшения по-
добных погрешностей и потерь времени, а также упрощения приводки
разработан способ штифтовой (предварительной) приводки. В его основе
лежит использование позиционирующих штифтов, на которые жестко
насаживается монтаж фотоформ, формная пластина или готовая печат-
ная форма. Таким образом, комплекты штифтов используются на сле-
дующих этапах допечатной подготовки и печатного производства: изго-
товление монтажа фотоформ, экспонирование пластин, установка пе-
чатных форм на формном цилиндре (рис. 2.7).

Монтаж фотоформ
(см. п. 2.1.10) по раз-
меченному плану-схе-
ме, достаточному
только для  “рисую-
щей” (первой) краски,
выполняется обычно
тогда, когда формат
печати превышает
формат фотоформы
выводного экспониру-
ющего устройства.
Пробивка отверстий
под позиционирующие штифты осуществляется на специальном пер-
фораторе. Если используется четырехкрасочная печать, то пробивка
производится одновременно в четырех листах монтажной основы (по-
лиэфирной пленки) и четырех формных пластинах для каждой краски.
Затем на монтажном столе первый лист монтажной основы надевается
на специальную пластину (или планку) со штифтами и на него монтаж-
ной липкой лентой или клеем приклеиваются цветоделенные фотофор-
мы первой краски. В дальнейшем на штифты надевается следующий
лист монтажной основы, на него наклеиваются фотоформы следующей
краски по крестам-меткам предыдущей и т.д. После этой процедуры
кресты-метки фотоформ для каждой краски и в последующем каждой
формной пластины совпадут между собой. Перед экспонированием
штифты вставляют в отверстия формных пластин и на них надевают
монтажи с фотоформами. Несовмещение приводки при этом сводится
к минимуму и исключаются перекосы. После экспонирования и прояв-
ления пластин их устанавливают на формные цилиндры печатной ма-
шины как готовые печатные формы, надевая на позиционирующие
штифты. Начальное несовмещение оттисков при использовании такого
способа составляет десятые доли миллиметра, что на порядок меньше,
чем при ручном способе совмещения. Технологическими инструкция-
ми допустимое отклонение приводки на монтаже для высокохудожест-
венных многокрасочных изданий регламентируется в пределах
± 0,02 мм. При выполнении монтажа полностью вручную с использова-
нием неполноформатной технологии CtFilm (фотоформы меньше фор-
мата печати) или устаревшими методами достижение такого качества
приводки является практически невозможным. Используемые же под
формат печатной машины фотонаборные автоматы, которые к тому же
могут быть со встроенным и рассчитанным на разные системы позици-
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онирования штифтовых отверстий (например, фирмы Bacher) перфора-
тором, позволяют полностью исключить операцию монтажа фотоформ
из технологического цикла.

Приводочные кресты-метки на оттиске предусматривают регули-
ровку приводки красок в двух взаимно перпендикулярных направлени-
ях — осевом (вдоль образующей печатного цилиндра) и окружном (пер-
пендикулярно образующей). В высококачественной многокрасочной
печати современного уровня этого уже не всегда достаточно. В печат-
ных машинах высокого класса, помимо осевой и окружной приводки,
выполняется диагональная приводка путем смещения в горизонталь-
ной плоскости одной из опор формного цилиндра относительно дру-
гой. С этой целью фирмой HEIDELBERG разработана система CPC 42
Autoregister автоматического слежения за приводкой красок непосредст-
венно в печатной машине, благодаря которой производится оконча-
тельная коррекция приводки. Оптический контроль приводки с точно-
стью до 0,01 мм осуществляется по специальным прямоугольным и тра-
пециевидным меткам, которые печатаются с лицевой или с лицевой и
оборотной сторон листа (в зависимости от вида продукции) у противо-
положных его кромок, соответствующих направлению подачи листа в
печатный аппарат машины. На машинах односторонней печати CPС 42
устанавливается на выходе из последней печатной секции, а двусторон-
ней печати — на выходе из секции перед переворачивающим устройст-
вом и выходе из последней секции печатной машины соответственно.

Стабильность приводки и соответственно качество печати, особенно
при многокрасочной печати в несколько прогонов, во многом зависит
от выравнивания и компенсации косины бумажного листа, подаваемо-
го в печатный аппарат машины. Поэтому перед поступлением в печат-
ный аппарат все листы выравниваются по передним, а затем по боко-
вым упорам, установленным на накладном столе самонаклада. В зави-
симости от формата печатной машины могут быть два и более передних
упора и два боковых упора. В работе используются только два передних
упора (“две линии опоры”) в оптимальном положении по отношению к
длине передней кромки бумажного листа и один из боковых упоров, ко-
торый в данный момент находится со стороны равнения. В машинах с
высокой степенью автоматизации каждый упор автоматически настра-
ивается, плавно перемещаясь обычно в пределах ±1 мм. При “горизон-
тальной” ориентации подаваемого в печатный аппарат листа (наиболее
распространенный вариант) его длинная сторона прилегает к передним
упорам, а короткая — к боковому. В случае “портретной” ориентации —
наоборот (см. также п. 2.1.7, 2.1.8 и 2.1.13). 

С назначением и расположением передних и бокового упоров печа-
ти связано такое понятие как верный угол бумажных листов в стопе.
Верный угол в печати — это угол, образуемый смежными кромками бу-
мажного листа, которые при печати прилегают к передним и боковому
упорам на накладном столе печатной машины. Если эти кромки будут
идеально ровные и образуют прямой угол, то будет достигнуто точное
совмещение печати как по площади печатаемого листа между кромка-
ми, так и его лицевой стороны с оборотной. Верный угол в печати еще
называют  приводочным углом, а кромки листа, которые образуют этот
угол — верными сторонами листа. Несоблюдение верного угла приводит
к нарушению приводки в печати. Причиной обычно служат нарушения
при подготовке бумаги к печати. Если стандартные бумажные листы
разрезаются на меньший формат печати, то, прежде всего, нужно делать
окончательную подрезку верного угла всегда в одном и том же положе-
нии стопы на резальной машине. Когда же в процессе разрезки на фор-
мат печати стопу бумаги пачками просто разрезают на две части и скла-
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2.1.5. Накладные упоры и 
верный угол в печати



дывают одна на другую, то может получиться, что в одной части
стопы угол чуть больше 90°, а в другой — чуть меньше. Такая
стопа доставит много неприятностей в печати, как бы тщатель-
но ее не сталкивали (выравнивали) по верному углу. Во избежа-
ние ошибок по торцам стопы маркером наносят метки упоров
или верного угла. 

Если сталкивание для разрезки, а также подрезка бумаги пе-
ред печатью выполнены по правилам, то несовмещение привод-
ки может быть вызвано рядом иных причин: недостаточной
сушкой оттисков после первого прогона или избыточным нане-
сением противоотмарочного порошка, влекущим загрязнение и
нарушение режима работы механизмов печатной машины; из-
менениями линейных размеров бумаги в результате изменения влажно-
сти воздуха в цехе при длительном перерыве между печатью лицевой и
оборотной сторон листов; несоответствием требований к машинному
направлению и свойствам бумаги или свойствам краски. Бывает и так,
что во время укладки стопы на стол самонаклада печатной или фальце-
вальной  машины из-за невнимательности часть листов уложена непра-
вильно. Такая ошибка будет сразу обнаружена, если перед началом печа-
ти верный угол был прочерчен маркером по торцам стопы (рис. 2.8).
Метки на торцевой части стопы образуют вертикальные темные полосы.  

Характерное же “ромбовидное” несовмещение оттиска относитель-
но краев бумажного листа также может быть вызвано несоблюдением
прямых углов листа, если этому не послужили причиной перекосы фо-
тоформ, неточная установка печатной формы в машину или смещение
осей формного и офсетного цилиндров (рис. 2.9).

По тем или иным причинам разрезанная и подрезанная перед печа-
тью стопа бумаги, даже с небольшой косиной листа  порядка 0,1-0,2 %
от длины реза, может  давать погрешности печати. Для компенсации от-
клонений при разрезке бумаги и возникающей косины листа использу-
ются боковой или передние упоры в зависимости от типа печатной ма-
шины. В большинстве случаев, то есть в машинах с “горизонтальной”
ориентацией бумажного листа при подаче в печатный аппарат машины,
регулировка перекоса выполняется по боковому упору. При этом на-
стройка с учетом косины листа осуществляется изменением угла распо-
ложения бокового упора по отношению к листу. В некоторых моделях
малоформатных машин используется жесткий механизм бокового рав-
нения, устраняющий косину за счет искривления листа. В малоформат-
ных машинах с “портретной” ориентацией бумажного листа соответст-
вующая регулировка выполняется по передним упорам.

“Чужой” оборот (на обороте другая, “чужая” форма) — печать, когда
лицевая сторона листа печатается с одной формы и с одним спуском по-
лос, а оборотная — с другой формы и, как правило, с другим спуском.
Практически всегда применяется в машинах двусторонней печати, а
также в машинах односторонней печати, когда оттиски с книжным спу-
ском не подлежат разрезке перед фальцовкой. При больших тиражах
оправдывает себя дублирование полос в печатной форме, но в каждой
форме дублированные полосы разные.

“Свой” оборот (на обороте та же, “своя” форма) предусматривает пе-
чатание, когда и лицевая, и оборотная стороны листа печатаются с од-
ной и той же формы. Используется в машинах односторонней печати,
также допускается дублирование спусков полос. По завершении печати
листы обязательно подлежат разрезке как минимум на две части. Число
же разрезаемых частей листа при дублировании полос определяется
удвоенным числом повторений каждой полосы.
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Ðèñ. 2.8. Îøèáêà ïðè óêëàäêå áóìàæíîé 
ñòîïû (“ïîðòðåòíàÿ” îðèåíòàöèÿ 
ïîäà÷è ëèñòà) 

Ðèñ. 2.9. “Ðîìáîâèäíîå” íåñîâìåùåíèå 
ïå÷àòè íà îòòèñêå

2.1.6. Печатание со “своим” и 
с “чужим” оборотом

ìàðêèðîâêà
âåðíîãî óãëà

ýòà
÷àñòü 

ñòîïû
óëîæåíà

íåïðàâèëüíî



2.1.9. Верный угол при 
разрезке листов после 

печати  и фальцовке

Печатание с переворачиванием листа (Turn) в данном случае означа-
ет его переворачивание слева направо после запечатывания лицевой сто-
роны для последующей печати с оборота (рис. 2.10). Используется толь-
ко в машинах односторонней печати преимущественно с “горизонталь-
ной” ориентацией бумажного листа, подаваемого в печатный аппарат.
При этом печать может выполняться как со “своим” оборотом, так и с
“чужим” оборотом.

После первого прогона и переворачивания стопы листов положение
бокового упора слева переключается печатником с помощью автомати-
ки на положение справа. Положение при этом длинной кромки листа
относительно передних упоров не меняется, а верный угол (ВУ) сохра-
няется.

Под печатанием с опрокидыванием листа (Tumble) принято подразу-
мевать как бы опрокидывание передней подаваемой кромки листа свер-
ху вниз (рис. 2.11). В сущности так и происходит с бумажным листом в
переворачивающем устройстве машины двусторонней печати, но с ха-
рактерной траекторией движения.

При таком способе поворачивания листа во всех случаях, в том чис-
ле и в машинах односторонней печати при повторном прогоне (то есть
печати оборотной стороны листа), положение передней подаваемой
кромки листа относительно передних упоров меняется. Фактически по-
лучается два верных угла (ВУ1 и ВУ2), которые необходимо обеспечить
для точности приводки. При этом предъявляются высокие требования
к точности формата листа по его ширине, перпендикулярной линии пе-
редних упоров (в случае “горизонтальной” ориентации листа). Поэтому
в машинах односторонней печати предпочтительней использовать пе-
чатание с переворачиванием листа слева направо, если нет гарантии
верных углов по разным кромкам листа.

Печатание, как и с переворачиванием листа слева направо, приме-
няется со “своим” и с “чужим” оборотом. “Свой” оборот в данном слу-
чае распространен для машин, главным образом, односторонней печа-
ти с “портретной” ориентацией подаваемого листа, когда вынуждены
делать только опрокидывание листа из-за спуска полос. Если при этом
имеются отклонения по длине листов в стопе, то точно такое же несов-
мещение будет иметь приводка относительно клапана печатного ци-
линдра между лицевой и оборотной сторонами листа.

Верные стороны в печати, как уже отмечалось, должны быть всегда
строго перпендикулярны. Это позволяет правильно выполнить не толь-
ко приводку при печати, но и первые технологические операции бро-
шюровочно-переплетных процессов — по верному углу сталкивание,
подрезку и разрезку оттисков. Отпечатанные листы сталкиваются на
верные стороны, так как при этом постраничные полосы во всех листах
стопы будут одинаково удалены от кромок этих сторон, что обеспечива-
ет в дальнейшем хорошее качество разрезки. Листы приталкивают к по-
давателю и боковому упору одноножевой резальной машины также вер-
ными сторонами. Это позволяет получить правильное положение ли-
нии реза на листах, а следовательно, не нарушить соотношения полей в
листах после разрезки. Если фальцовку предполагается осуществлять
полноформатными листами на фальцевальной машине с промежуточ-
ной разрезкой для двухпоточной фальцовки или без разрезки, то стал-
кивание можно не производить.
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Ðèñ. 2.11. Ïå÷àòàíèå ñ îïðîêèäûâàíèåì 
ëèñòà (“ãîðèçîíòàëüíàÿ” 
îðèåíòàöèÿ ïîäà÷è ëèñòà)  

2.1.8. Печатание с 
опрокидыванием листа

Ðèñ. 2.10.Ïå÷àòü ñ ïåðåâîðà÷èâàíèåì 
ëèñòà (“ãîðèçîíòàëüíàÿ” 
îðèåíòàöèÿ ïîäà÷è ëèñòà)

2.1.7. Печатание с
переворачиванием листа 

(слева направо)

ÂÓ

ÂÓ1

ÂÓ2



Однако знать положение верного угла необходимо не только для
сталкивания, подрезки и разрезки, но и для фальцовки листов. В печат-
ном цехе отмечают места, которые к тому же могут печататься по кром-
кам листа, только двух сторон бумажных листов по торцам стопы. Ино-
гда этого бывает достаточно для правильного выполнения последую-
щих технологических операций.  Часто же случается, когда на одном бу-
мажном листе расположено две или более разрезаемые части листа для
фальцовки. Тогда метка верного угла в печати попадает лишь на одну из
частей бумажного листа, предназначаемых для фальцовки. Поэтому не-
обходимо уметь определять или обозначать верные стороны (верный
угол) на каждом отдельном листе для фальцовки. Если лист не разреза-
ется перед фальцовкой, то спуск необходимо предварительно выпол-
нить таким образом, чтобы верный угол в печати совпадал с верным уг-
лом при фальцовке. 

После разрезки листов на части верный угол можно определить по
колонцифрам — номерам страниц. При обычной перпендикулярной
фальцовке верный угол определяют как краевой угол определенных
страниц спуска, который должен располагаться всегда с левой стороны
на столе самонаклада фальцевальной машины: 

2-сгибная фальцовка — 3-я и 4-я страницы;
3-сгибная книжная фальцовка — 5-я и 6-я страницы;
3-сгибная газетная фальцовка — 13-я и 14-я страницы;
4 -сгибная международная фальцовка — 11-я и 12-я страницы;
4-сгибная немецкая фальцовка — 3-я и 4-я страницы;
4-сгибная английская фальцовка — 27-я и 28-я страницы.

Другие варианты фальцовки на комбинированных и кассетных
фальцевальных автоматах требуют иных ориентиров и поэтому в каж-
дом отдельном случае должны быть согласованы с технологией даль-
нейшей обработки изданий.

Таким образом, при фальцовке главный смысл верного угла состоит в
том, что нужно знать, как должен лист располагаться на самонакладе
фальцмашины и подаваться в фальцсекцию, чтобы получить тетрадь с
правильной последовательностью страниц. При этом для высокой точно-
сти фальцовки, как само собой разумеющееся, должна быть соблюдена
прямоугольность листа, погрешности которой могут проявиться в зависи-
мости от варианта фальцовки и тех его сторон, по которым он выравнива-
ется по упорам фальсекций и направляющим линейкам транспортеров. 

Верные углы для фальцовки листов, разрезаемых в печатной маши-
не или сразу после печати (до фальцовки), в большинстве случаев рас-
полагаются у линии реза и не совпадают с верным углом в печати для
полноформатного бумажного листа. В связи с этим на схемах спусков
верный угол для фальцовки принято обозначать символом “ “, распо-
ложение которого зависит от спуска полос, варианта печати и, разуме-
ется, варианта фальцовки. Пренебрежение этим в повседневной работе
при большой загруженности различными заказами фальцевальных ма-
шин может привести к браку.

Помимо верного угла, важное условие качественной фальцовки в
кассетных и комбинированных машинах заключается в том, что  вари-
ант фальцовки должен быть предусмотрен таким образом, чтобы лист по-
давался в первую фальцсекцию короткой стороной (если это возможно),
благодаря чему улучшается динамика движения листа и, следовательно,
качество фальцовки.

Монтаж полос — это технологическая операция, которая согласно
схемы спуска включает в себя физическое объединение всех сверстан-
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2.1.10. Монтаж полос



ных страниц с правильным их размещением для получения монтажных
фотоформ, которые в дальнейшем предусматривается экспонировать
на формный материал. Монтаж используется в одно- и многокрасочной
печати. Продукт этой операции в обиходе также называют монтажом.
На современном уровне данная операция прежде всего связана с при-
менением технологии CtFilm, используемой в многокрасочной печати
для получения цветоделенных фотоформ.

Прежде чем выполнить монтаж вручную, необходимо сделать размет-
ку монтажа для первой (“рисующей”) краски. Для получения плана
монтажа фотоформ (в офсетной плоской и глубокой печати — диапози-
тивов) на монтажный стол укладывают пленку с миллиметровой сеткой
на прозрачной основе. На нее помещают лист тонкой полупрозрачной
бумаги или полуматовой пленки с высокой размерной стабильностью и
форматом, соответствующим тиражному листу. Миллиметровую плен-
ку с сеткой и бумагу или полуматовую пленку закрепляют на столе мон-
тажного стола. На бумажном листе или пленке расчерчивают план-схе-
му монтажа в строгом соответствии с макетом печатного листа (рис.
2.12). Для этого наносят центральную линию, линию границы захватов
(клапанов) печатных цилиндров машины, линии-границы изображе-
ния и полей. На план монтажа наносят общие и приводочные кресты-
метки, метки обрезных углов и метки для фальцовки. При изготовлении
плана монтажа для книжной продукции между первой и последней
страницей каждого листа наносят потетрадные и позаказные метки (см.
п. 2.1.13). За краем обрезного поля, в соответствии с изображением, на-
носят линии для установки шкал оперативного контроля формного и
печатного процессов. Затем на тонкую бумагу или матированную плен-
ку наносят прямое по отношению к макету изображение плана, кото-
рый обычно в офсетной печати укладывают расчерченной стороной к
стеклу монтажного стола. 

Таким образом, план монтажа располагается так, что при последую-
щем монтаже фотоформ поверх монтажной основы они имеют зеркаль-
ное изображение — фотослоем вверх. Сам порядок расположения полос
при этом также является зеркальным (рис. 2.13).

В результате при экспонировании офсетной формной пластины по
принципу “фотослоем к копировальному слою” будет получена печат-
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Ìåòêà áîêîâîãî óïîðà
Ðèñ. 2.12. Ïëàí ìîíòàæà ïîëîñ

Ïðèâîäî÷íûå
êðåñòû−ìåòêè

Ëèíèè ñãèáîâ

Ëèíèè îáðåçêè

Ñâåðñòàííûå ïîëîñû

Ïîëå êëàïàíîâ
ïå÷àòíîé ìàøèíû



ная форма как с прямым изображением каж-
дой полосы, так и с прямым расположением
полос в целом по отношению к оттиску (рис.
2.13).

В высокой печати, в частности флексо-
графской, из-за отсутствия офсетного проме-
жуточного цилиндра, полосы со стороны фо-
тоэмульсионного слоя фотоформы должны
иметь прямое (читаемое) изображение, чтобы
получить их зеркальное изображение на пе-
чатной форме (рис. 2.14). После печатного
контакта получается прямое изображение на
бумажном листе. Порядок расположения по-
лос в печатной форме по отношению к оттис-
ку при этом является зеркальным.   

В книгопечатании, помимо размещения
страниц в нужном порядке согласно схем спу-
сков, необходимо учитывать установленные
размеры полей между полосами. В этой связи
при монтаже фотоформ намечают позиции и
размеры полей страниц: верхнего, нижнего, переднего и корешкового по-
лей (рис. 2.15). Передние поля страниц формируют промежуточные по-
ля, а в середине монтажа вокруг короткой оси — средниковое поле (с цен-
тральной линией). Кроме того, различают поля печатной формы: пе-
реднее поле, соответствующее линии захватов печатной машины; ниж-
нее и боковые (правое и левое) поля.

45

î‡Î¸ˆÓ‚Í‡ Í‡Í ÒÓÒÚ‡‚Ì‡fl ˜‡ÒÚ¸ ÔÓÎË„‡ÙË˜ÂÒÍÓÈ ÚÂıÌÓÎÓ„ËË
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Ðèñ. 2.13. Îðèåíòàöèÿ ïîëîñ â îôñåòíîé ïå÷àòè (îäíîñòîðîííÿÿ ïå÷àòü)
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При изготовлении книжной и другой печатной продукции спуск по-
лос — это расстановка полос в печатной форме в таком порядке, чтобы
после печати, разрезки (при необходимости) и фальцовки отпечатанно-
го с двух сторон бумажного листа получались тетрадь или тетради с пра-
вильной последовательностью страниц. Расстановка полос может быть
произведена по схеме или макету. На схеме спуска указывается место-
положение каждой из полос, как это должно выглядеть на форме. Ма-
кет же спуска, в сущности, является макетом сфальцованной тетради.
Поэтому число полос с одной стороны листа для тетради может соот-
ветствовать числу полос в одной форме, а может быть меньшим в крат-
ное число раз. Причиной этому, а также разнообразию схем спусков
служат в основном способы и варианты печати и последующих опера-
ций — разрезки отпечатанных листов, фальцовки тетрадей и комплек-
товки блоков. Безошибочное составление схемы спуска полос не пред-
ставляет трудности, если речь идет о простейших вариантах традицион-
ной фальцовки. В технологиях CtFilm и CtPlate такие спуски автоматиче-
ски выполняет компьютерная программа. В более сложных или не-
обычных случаях наиболее целесообразно предварительно изготовить
макет. В офсетной плоской печати макет точно отображает схему спус-
ка, а в высокой и глубокой можно использовать простейший способ,
когда макет спуска зеркально переносится прикладыванием соответст-
вующей стороны к расчерчиваемой схеме спуска. В большинстве случа-
ев, то есть в наиболее распространенных вариантах фальцовки (но не
всегда), чтобы проверить правильность спуска на макете и оттиске,
можно воспользоваться простыми правилами:

- на спуске рядом с первой страницей по корешковому полю должна
находиться последняя страница формируемой тетради;

- сумма колонцифр каждой пары страниц, смежных по корешково-
му полю, является одним и тем же числом;

- рядом с четной страницей по корешковому полю всегда должна
стоять нечетная.

Учитывая рассмотренные в предыдущих параграфах особенности ва-
риантов печати и правил фальцовки, ниже приведены для сравнения
некоторые спуски полос в виде макетов. Для печати с опрокидыванием
листа отмечено изменение положения передних и бокового упоров от-
носительно кромок листа. При этом соответственно меняется положе-
ние поля захватов печатной машины. Однако один и тот же макет мо-
жет использоваться как для печати с переворачиванием, так и опроки-
дыванием листа.

Спуск полос на две формы для печати с переворачиванием листа.
В этом виде спуска при печати лицевой и оборотной сторон листа с

“чужим”  оборотом используются две отдельные формы малого форма-
та (рис. 2.16). Положение упоров относительно кромок листа не меня-
ется. Спуск на форме должен располагаться таким образом, чтобы вер-
ные углы для фальцовки и в печати совпадали (5-я и 6-я страницы). Он
повсеместно применяется в тех случаях, когда печатаются сравнитель-
но небольшие тиражи или же имеющийся на производстве парк печат-
ных машин просто не позволяет использовать стандартные форматы
бумаги. Так, для изданий форматом в 1/16-ю долю печать может осуще-
ствляться полулистом от формата стандартного бумажного листа
(0,5 бум. л. = 1 печ. л. = 8 страниц с лица +8 страниц с оборота) , а в
1/32-ю долю — четвертью листа (0,25 бум. л.= 0,5 печ. л.= 8 страниц с
лица +8 страниц с оборота). В обоих случаях получается 1×16-странич-
ная тетрадь, но формат печати для 1/32-й доли будет в два раза меньшим
при одном и том же исходном бумажном листе стандартного формата.

Спуски полос на одну форму для печати с переворачиванием и опрокиды-
ванием листа. Если, например, формат бумажного листа, который печа-
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Ïðèíÿòûå îáîçíà÷åíèÿ:

Ïîëîæåíèå ïå÷àòíûõ óïîðîâ 
(âåðíûé óãîë â ïå÷àòè)

Âåðíûé óãîë äëÿ ôàëüöîâêè

8 Íîìåðà ñòðàíèö ïå÷àòè ëèöåâîé
ñòîðîíû (ïåðâûé ïðîãîí) 

7     Íîìåðà ñòðàíèö ïå÷àòè ñ 
îáîðîòà (âòîðîé ïðîãîí) 

Ëèíèè ñãèáîâ

Ðèñ. 2.16. Ìàêåò ñïóñêà íà äâå ôîðìû äëÿ
ïå÷àòè ñ ïåðåâîðà÷èâàíèåì 
ëèñòà ñëåâà íàïðàâî (òðåõñãèáíàÿ
ïåðïåíäèêóëÿðíàÿ ôàëüöîâêà, 
1×16−ñòðàíè÷íàÿ òåòðàäü)

2.1.11. Спуск полос



тается, вдвое больше того, который подлежит фальцовке, то спуск всех
страниц последнего может быть выполнен на одну печатную форму. Та-
ким образом, запечатывание лицевой и оборотной стороны бумажного
листа будет осуществляться со “своим оборотом”— с одной и той же пе-
чатной формы. После печати и разрезки такого листа на две части с не-
го получают в процессе фальцовки две одинаковые тетради. Печать
оборотной стороны может выполняться как с переворачиванием, так и
с опрокидыванием листа (рис. 2.17, 2.18). Следует обратить внимание,
что верные углы для фальцовки в каждой из частей листа находятся у
линии разрезки. 

Спуск полос на две формы для получения двух разных тетрадей с одно-
поточной фальцовкой. Когда идет подготовка изданий к печати больши-
ми тиражами, спуск полос должен быть выполнен таким образом, что-
бы на одном бумажном листе находилось два печатных листа с разными
сигнатурами тетрадей. Причем нужный вариант или варианты фальцов-
ки (то есть разные, например — перпендикулярная и комбинированная
фальцовка) могут буть предусмотрены отдельно для каждой из частей
листа. Перед фальцовкой (однопоточной) согласно спуску должна вы-
полняться разрезка, поскольку формат бумажного листа вдвое превы-
шает формат листа для фальцовки, а сигнатуры тетрадей разные (рис.
2.19). Печатание же осуществляется с “чужим оборотом”. 

Спуск полос на две формы для получения двух разных тетрадей с двух-
поточной фальцовкой. В этом случае также производится спуск для двух
тетрадей с разными сигнатурами (рис. 2.20), а печать лицевой и оборот-
ной сторон листа — с “чужим” оборотом. Формат бумажного листа, ко-
торый запечатывается, вдвое превышает формат фальцуемого листа.

Спуск полос на формы должен быть выполнен таким образом, что-
бы обеспечивалась правильная последовательность страниц в тетрадях
при двухпоточной фальцовке листов в кассетной машине. Бумажный
лист с оттисками разрезается в фальцмашине дисковым ножом после
получения  первого фальца в кассетной сеции. Затем две разрезанные
части листа, сфальцованного в один сгиб, параллельно друг другу пода-
ются в следующую фальцсекцию. Верный угол для фальцовки  на одном
из листов совпадает с верным углом в печати (метки передних и боково-
го упоров), тогда как на другом листе этот угол находится у линии раз-
резки. 

Когда в фальцмашине используется плоскостапельный самонаклад,
стопа листов укладывается кверху стороной с колонцифрой 2. Верный
угол при этом будет находиться всегда с левой стороны самонаклада и
ближе к первой фальцсекции для каждой, в последующем фальцуемой
части бумажного листа. Если же применяется круглостапельный само-
наклад, то стопа листов должна укладываться кверху стороной с колон-
цифрой 1, а верный угол для фальцовки должен быть направлен к про-
тивоположному левому углу стола самонаклада, так как лист перед по-
дачей в фальцсекцию будет переворачиваться барабаном самонаклада.

Спуски полос с заходом иллюстраций на смежные страницы в издани-
ях, скомплектованных вкладкой. В данном случае такое сочетание техно-
логических признаков достаточно характерно для высокоиллюстриро-
ванных рекламных изданий небольших объемов и рассматривается
лишь в качестве примера. Именно для усиления оформительского или
рекламного эффекта часто используется такой прием, когда сюжет од-
ной иллюстрации располагается одновременно на двух страницах рас-
крываемого издания. В отличие от спусков с учетом комлектовки под-
боркой (см. п. 2.1.13) , при комплектовке вкладкой сквозная нумерация
страниц соблюдается только во внутренней тетради блока. В любом слу-
чае сюжеты одних и тех же иллюстраций, сверстанные с выходом ли на
обрезные поля (“под обрез”), или без, и привязанные к смежным стра-
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Ðèñ. 2.18. Ìàêåò ñïóñêà íà îäíó ôîðìó äëÿ
ïå÷àòè ñ îïðîêèäûâàíèåì ëèñòà
(àëüáîìíûé ñïóñê, òðåõñãèáíàÿ 
ïåðïåíäèêóëÿðíàÿ ôàëüöîâêà, 
2×16− ñòðàíè÷íûå îäèíàêîâûå 
òåòðàäè). Ïîëîæåíèå óïîðîâ
îòíîñèòåëüíî êðîìîê ëèñòà ìåíÿåòñÿ

Ðèñ. 2.17. Ìàêåò ñïóñêà íà îäíó ôîðìó  äëÿ
ïå÷àòè ñ ïåðåâîðà÷èâàíèåì ëèñòà
(òðåõñãèáíàÿ ïåðïåíäèêóëÿðíàÿ
ôàëüöîâêà,2×16−ñòðàíè÷íûå 
îäèíàêîâûå òåòðàäè)

Ðèñ. 2.19. Ìàêåò ñïóñêà íà äâå ôîðìû äëÿ 
ïå÷àòè ñ ïåðåâîðà÷èâàíèåì ëèñòà 
(òðåõñãèáíàÿ ïåðïåíäèêóëÿðíàÿ 
ôàëüöîâêà,  2×16−ñòðàíè÷íûå 
ðàçíûå òåòðàäè)

Ðèñ. 2.20. Ìàêåò ñïóñêà íà äâå ôîðìû äëÿ
ïå÷àòè ñ ïåðåâîðà÷èâàíèåì ëèñòà, 
ïîäëåæàùåãî äâóõïîòî÷íîé 
ôàëüöîâêå (òðåõñãèáíàÿ
ïåðïåíäèêóëÿðíàÿ ôàëüöîâêà, 
2×16−ñòðàíè÷íûå ðàçíûå òåòðàäè)

Ëèíèÿ ðàçðåçêè ëèñòà



ницам разных тетрадей, практически “раскиданы” по всем спускам.
Это требует не только точной разрезки и подрезки бумаги, влияющей на
точность приводки в печати, но и существенно повышает требования к
последующим операциям, в том числе и к фальцовке. 

Спуски полос осуществимы как со “своим”, так и с “чужим” оборо-
том. Печатание с переворачиванием листа (слева направо) может ока-
заться более предпочтительным, чем с опрокидыванием, так как в пос-
леднем случае используются два верных угла листа и прямоугольность
бумажной стопы должна быть наиболее близкой к идеальной. При од-
ном и том же  варианте фальцовки и числе сгибов в тетради вид спуска
может непосредственно повлиять на загрузку допечатного и печатного
оборудования (см. п. 2.1.12), что в конечном итоге связано с планирова-
нием объемов фальцевальных работ.

Пример. Рекламное издание объемом 20 печ.л., стандартного формата в
1/8-ю долю и комплектуемое вкладкой, содержит 7 иллюстраций (A - G) с захо-
дом на смежные страницы. Для выпуска издания используется офсетная печать
с переворачиванием листа (слева направо) на полноформатной машине одно-
сторонней печати.

Для большей наглядности приведенные рисунки иллюстрируют спуски по-
лос в печатных формах, а не на макете (рис. 2.21). Спуски предусматривают из-
готовление трех тетрадей: внешнюю 1×4-страничную (сс.1, 2, 19, 20) и 2×8-стра-
ничные тетради (сс.3-6, 15-18 для одной и сс.7-14 для другой, внутренней тетра-
ди), к тому же 1×4-страничная тетрадь  предполагает дублированный спуск по-
лос для заполнения максимального формата печатной машины.
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20 201 1

20 201 1

2 19

A G A G

A G A G

2 19

2 19 2 19

Ñïóñê ïîëîñ íà äâå ôîðìû äëÿ ïå÷àòè ñ “÷óæèì” îáîðîòîì  è ïîëó÷åíèÿ 4×4−ñòðàíè÷íûõ 
îäèíàêîâûõ òåòðàäåé (ññ.1, 2, 19, 20)

G

B
F

A

E
C B

F

18 3 4 17

165615

E
C

D

D

14 7 8 13

121011 9

Ñïóñê ïîëîñ íà îäíó ôîðìó äëÿ ïå÷àòè ñî “ñâîèì” 
îáîðîòîì è ïîëó÷åíèÿ 2×8−ñòðàíè÷íûõ 
îäèíàêîâûõ òåòðàäåé (ññ.3−6, 15−18)

Ñïóñê ïîëîñ íà îäíó ôîðìó äëÿ ïå÷àòè ñî “ñâîèì” 
îáîðîòîì è ïîëó÷åíèÿ 2×8−ñòðàíè÷íûõ 
îäèíàêîâûõ òåòðàäåé (ññ.7−14)

Ðèñ. 2.21. Ïðèìåð ñïóñêîâ ïîëîñ ðåêëàìíîãî èçäàíèÿ

Форма 1 (Лицо) Форма 2 (Оборот)



Когда в данном случае 1×4-страничную тетрадь планируется печататать с
дублированным спуском и с “чужим” оборотом на машине односторонней печа-
ти, то такой вариант менее оптимален, чем при печати со “своим” оборотом
(сравните с примером в п. 2.1.12). Это объясняется тем, что для каждой полосы
дублирование выполнено дважды (четыре одинаковых сюжета), а прогонный ти-
раж такой же, как и при печатании со “своим” оборотом, но при этом использу-
ется не одна форма, а  две.

Дублированные спуски применяются в случаях, когда печатаемый
объем издания меньше листажа печатной машины, а также когда необ-
ходимо получить тетради-двойники или, например, тетради-четверни-
ки или просто одинаковые тетради при больших тиражах. Листаж
печатной машины Лм— это то максимальное число печатных листов
объема издания (одинаковых или разных),  которое можно отпечатать
на данной машине за один прогон. На полноформатной печатной ма-
шине одно-двусторонней печати можно отпечатать один-два печатных
листа без их дублирования, с дублированием или какую-либо дробную
часть печатного листа с дублированным спуском до заполнения макси-
мального формата печатной машины.  Таким образом, за один прогон
машины можно отпечатать разную часть объема издания. Дублирован-
ный спуск, наряду с другими факторами (печатание со “своим” или с
“чужим” оборотом, красочность издания Ки, красочность машины Км,
и др.), влияет на прогонный тираж печатной машины Тпм — число цик-
лов печати, которые должна выполнить машина, чтобы отпечатать пол-
ный объем издания или его часть Оп (печ. л.) необходимым тиражом Т.
Прогонный тираж позволяет точно рассчитать загрузку печатной ма-
шины в натуральном выражении (бумажных листах), а на основе этого
— продолжительность печати и оценить не только целесообразность
дублированного спуска, но и какого-либо варианта печати вообще. Для
книжных изданий прогонный тираж Тпм можно рассчитать (не учиты-
вая отходы бумаги на технологические нужды производства): 

Оп .  Т  .  Ки
Тпм =  

Лм .  Км

Пример. В простейшем случае, как это представленно на рис. 2.22, если пре-
дусматривается прогон на однокрасочной полноформатной машине односторон-
ней печати (без переворачивающего устройства) со “своим” оборотом дробной
части 0,5 печ. л. объема однокрасочного издания  в 1/8-ю долю и тиражом
20 тыс. экз., то прогонный тираж машины уменьшается вдвое по сравнению с
тиражом издания (0,5печ.л. × 20 тыс. экз./ 1 печ. л. = 10 тыс. экз.), а комплект-
ность монтажных полос соответственно возрастает вдвое. Но тираж прогоняет-
ся только с одной формы — лицевая и оборотная стороны листа.

Если печатать данный объем с “чужим” оборотом на такой же машине, но
двусторонней печати (печать с опрокидыванием листа), то для заполнения ее
максимального формата комплектность полос возрастет вчетверо. Вместо од-
ной печатной формы нужно использовать две, прогонный тираж уменьшится в
четыре раза (0,5 печ. л. × 20 тыс. экз./ 2 печ. л. = 5 тыс. экз.), а объем издания
печатается такой же — 0,5 печ. л. В многокрасочной печати такой вариант сра-
зу повлечет увеличение загрузки допечатных операций и соответственно комп-
лектности печатных форм (кратна красочности издания), что должно оправды-
вать себя при более значительных тиражах.
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2.1.12. Целесообразность 
дублированного спуска. 
Прогонный тираж 
печатной машины

4 1 2 3

4 1 2 3

Ðèñ. 2.22. Ñïóñê ïîëîñ íà îäíó ôîðìó äëÿ 
ïå÷àòè ñî “ñâîèì” îáîðîòîì 
0,5 ïå÷.ë. â 1/8−þ äîëþ (òîëüêî ñ 
ïåðåâîðà÷èâàíèåì ëèñòà).  
Ïîñëå ðàçðåçêè îòïå÷àòàííîãî 
ëèñòà íà ÷åòûðå ÷àñòè ïîëó÷àþò 
4×4−ñòðàíè÷íûå îäèíàêîâûå 
òåòðàäè



Одним из важнейших достижений стремительного развития инфор-
мационных технологий и компьютерной техники стал переход допечат-
ной стадии подготовки изданий на цифровую форму представления
данных, включая не только компьютерный набор, сканирование и вер-
стку отдельных полос, но и их компьютерный монтаж по спускам в
электронном виде. В дальнейшем электронный монтаж выводится ла-
зерным экспонирующем устройством на носитель с использованием
технологии CtFilm или CtPlate. 

Спуски с соответствующими расчетами и монтажные операции, ко-
торые выполняются вручную, требуют огромных затрат ручного труда и
особой внимательности. Современное программно-аппаратное обеспе-
чение значительно облегчило эти процедуры: автоматизированные пре-
цизионные расчеты и обмен данными в издательских системах позволя-
ют учесть множество особенностей последующих формных, печатных и
послепечатных процессов.

Такие системы приобретают особое значение с распространением
сетевых технологий “клиент — сервер”, санкционирующих доступ к
данным на больших расстояниях (сети ISDN, ATM и др.). Это в свою
очередь обусловлено ростом дифференциации полиграфических услуг и
сосредоточением в той или иной мере допечатных процессов в реклам-
ных агентствах, редакциях издательств, дизайн-студиях, сервисных бю-
ро и т.д. Чтобы получать качественную печатную продукцию, необходи-
ма не только согласованность действий отдельных подразделений тех-
нологического цикла. Нужна также качественная обработка и передача
информации с учетом специфики каждого конкретного вида работ, на-
чиная с начальных стадий производства. 

Монтаж полос в электронном виде на основе схем спусков с вы-
водом в дальнейшем на лазерное экспонирующее устройство в практи-
ческой терминологии называют еще просто спуском полос — Imposition.
В зависимости от формата выводного устройства и формата печатной
машины может предусматриваться последующий физический монтаж
фотоформ меньшего формата. Электронный монтаж выполняется на
сервере компьютерной издательской системы или рабочей станции,
связанной с сервером. Для этих целей фирмой HEIDELBERG разработа-
на рабочая станция — система Signastation с одноименным программ-
ным обеспечением. По целому ряду причин в PostScript-файле, предна-
значенном для спуска, могут отсутствовать необходимые для печати
элементы (шрифты, изображения и т.д.). Возможность идентифициро-
вать потенциальные ошибки на раннем этапе, до выполнения спуска
полос, является определяющей для сокращения издержек и оптимиза-
ции рабочего процесса. Эту возможность представляет программа
LinoPreview, которая позволяет проверить PostScript-файл, созданный
любым популярным приложением (например, QuarkXPress) в соответст-
вии с текущими настройками конкретного выводного устройства. С
применением сравнительно недавно появившегося в издательских сис-
темах формата PDF (Portable Data Format) такая вероятность ошибок све-
дена к минимуму.

Текущий процесс монтажа имеет электронное представление в мон-
тажном окне монитора Signastation. Когда во время монтажа принима-
ются во внимание все необходимые для процессов печати и фальцовки
требования, в окне будет представлен лист, соответствующий формату
бумажного листа или печатной формы (технология CtPlate). Отображе-
ние страниц будущей тетради и расстояний между ними пропорцио-
нально их реальным размерам. В зависимости от формата бумажного
листа монтажное окно  может  соответствовать  ему  либо  в  реальном
масштабе  воспроизводить   каждую часть формата. Содержимое стра-
ниц на предстоящем оттиске можно представить в режиме WYSIWYG
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2.1.13. Электронный монтаж по
спускам полос



(Wat You See Is What You Get, т.е. “что видите, то и
получите”). Этот режим имеет то преимущество, что по-
мимо информации о соотношении размеров видны все
детали страниц в том виде, в котором они будут напеча-
таны (рис. 2.23). Представление в другом режиме —“эс-
киз” (Outline) —позволяет легко привязать монтируемые
страницы к выбранной схеме спуска и воспроизводить
на мониторе правильную последовательность страниц. 

В данном случае на экране представлена лицевая
сторона первой тетради издания. В титульной строке
монтажного окна можно увидеть наименование изда-
ния и номер текущей сигнатуры. В строке нижней части
окна находятся кнопки наиболее часто используемых
инструментов управления. С их помощью осуществля-
ются поворот и ориентация листа, а также другие про-
цедуры, влияющие на вид экранного представления.

Программное обеспечение Signastation позволяет ис-
пользовать четыре типа монтажа:

Montage — страницы для монтажа позиционируются
произвольно. Часто применяется  в случаях, когда фор-
мат формы превышает формат монтажа;

Front & Back Montage — для произвольного монтажа,
когда необходимо создать лицевую и оборотную сторо-
ны. Для каждой смонтированной с лицевой стороны
страницы резервируется место на обороте. Страницы с
обратной стороны монтируются на зарезервированные
места;

Automatic Imposition — в этом режиме для монтажа ав-
томатически применяется заготовленная схема спуска. Если число мон-
тируемых страниц превосходит число страниц в тетради, автоматически
создаются следующие сигнатуры;

Imposition — применяется в случае, если в пределах одного набора и
верстки (заказа) используются несколько схем спусков. В данном режи-
ме монтажа необходимо располагать нужными схемами спусков или
предварительно их подготовить.

Данные режимы предусматривают, разумеется, интерактивную ра-
боту оператора рабочей станции, но которая принципиально  отличает-
ся от ручных операций традиционного монтажа готовых фотоформ. С
помощью функции Signatur Inspector можно переключаться с лицевой
стороны (Front) на оборотную сторону (Back) листа (рис. 2.24).

При инсталляции программы вместе с ней устанавливаются стан-
дартные схемы спусков, формат которых виден в окне Signatur Inspector
co следующими, например, данными:
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Ðèñ. 2.23. Ðåæèì ïðîñìîòðà êàæäîé 
ñòðàíèöû WYSIWYG íà ýêðàíå 
ìîíèòîðà ðàáî÷åé ñòàíöèè 
Signastation

Ðèñ. 2.24. Îêíî ôóíêöèè Signatur Inspector
â ïðîãðàììå Signastation

8 - 4 × 2 - p - n - 1 tumble

×èñëî
ñòðàíèö

íà ôîðìå
(âñåãî,

ïî äëèíå
è øèðèíå)

Ïðîõîæäåíèå
ëèñòà:

Tumble; Turn

Îðèåíòàöè
ÿ ñòðàíèö:
p−portrait;

l−landscape

×èñëî ïå÷àòíûõ ôîðì: 1−front only
(òîëüêî ëèöåâàÿ ñòîðîíà ëèñòà)

2−front&back (ëèöî+îáîðîò)

Ôîðìàò:
n−normal
e−extra



В данном случае это означает: 8 страниц, из них 4 по длине формы
(листа) и 2 по ширине; “портретная” (Portrait — иначе “стоячая” или
“вертикальная”, т.е. высота страниц совпадает с шириной листа) ориен-
тация страниц (альтернатива Landscape — “ландшафт”, т.е. горизон-
тальная или поперечная); стандартный формат (альтернатива Extra —
нестандартный); печать — только с лицевой стороны, затем перевора-
чивание листа (Turn) слева направо (альтернатива Tumble — опрокиды-
вание листа). 

Различие режимов Tumble и Turn, как уже отмечалось (см. п. 2.1.7,
2.1.8), состоит в том, что они учитывают по-разному переворачивание
листа. В процессе печати это, естественно, влияет на спуск. Tumble
предполагает опрокидывание листа после печати лицевой стороны вок-
руг оси, параллельной оси печатного цилиндра машины, а режим Turn -
переворачивание листа вокруг оси, совпадающей с направлением пода-
чи листа и печати, т.е. перпендикулярной образующей или оси печатно-
го цилиндра. При этом следует учитывать принципиальную разницу ме-
жду “портретной” ориентацией страниц на спуске и “портретной” ори-
ентацией самого листа. Последнее понятие связано с подачей листа в
печатную машину, когда ширина (более короткая сторона) листа парал-
лельна оси печатного цилиндра. “Портретная” подача менее распро-
странена и используется в некоторых типах малоформатных печатных
машин. 

В режиме Turn страница с колонцифрой 2 на обороте листа, опреде-
ляемая как противоположная странице с колонцифрой 1, которая в
свою очередь расположена, к примеру, в верхнем левом углу спуска в пе-
чатной форме, должна находиться в правом верхнем углу той же или
другой формы (обратной стороны спуска). В режиме Tumble страница с
колонцифрой 2 должна находиться в левом нижнем углу оборотной сто-
роны спуска.

Схемы спусков, не входящие в список меню программы, могут им-
портироваться из других сайтов и редактироваться. 

Цветоделение позволяет привязывать отдельные PostScript-страницы
к соответствующим формам. 

Для управления печатной и фальцевальной машинами создаются
специальные файлы в формате CIP-3 PPF (см. п. 10.1).  

В программе Signastation для обозначения окончательного формата
страницы на монтаже при спуске, по которому обрезается страница на
стадии послепечатных процессов, пользуются понятием внешней стра-
ницы — External Page. Формат внешней страницы — это обрезной фор-
мат. Основой для него служит формат PostScript -страницы, установлен-
ный в каком-либо документе на языке PostScript. В большинстве случа-
ев формату External Page формат PostScript-страницы соответствует, но
последний не обязательно является окончательным форматом. Причи-
нами могут быть приводочные метки, иллюстрации “на вылет” (выхо-
дящие за края страницы и идущие “под обрез”) и др. Такие иллюстра-
ции должны репродуцироваться таким образом, чтобы как минимум на
3 мм выходить за размер обрезной страницы (рис. 2.25). Только в таком
случае можно избежать характерных белых полосок по краям сфальцо-
ванной тетради, вызванных погрешностями, как правило, приводки,
фальцовки и обрезки. 

В таких ситуациях используется так называемая переносимая об-
ласть PostScript-страниц на монтаж при спуске — Clipping Region (рис.
2.26). Например, если PostScript-страница уже содержит в себе приво-
дочные метки, то их нужно удалить. Это значит, что данная страница
должна быть уменьшена до переносимой области таким образом, чтобы
метки не воспроизводились на спуске. Выполняется данная процедура
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Ðèñ. 2.25. Ïðàâèëüíîå ðàñïîëîæåíèå 
èëëþñòðàöèé ïîä “îáðåç”

Îáðåçíàÿ ìåòêà

Ìåòêà äëÿ ôàëüöîâêè



с помощью функции Montage Inspector (рис. 2.27).
Область Clipping Region также может быть больше формата внешней

страницы External Page. Типичным случаем являются иллюстрации “на
вылет”, которые уже были учтены при создании документа на языке
PostScript. В этом случае параметры внешней страницы соответствуют
меньшему обрезному формату, чем параметры переносимой области,
включающей в себя иллюстрацию “на вылет”. Например для того, что-
бы изображение выступало за пределы поля внешней страницы, в ее па-
раметры вводят отрицательное значение отступа на припуск, равное
0,3 см. Отрицательное значение отступа говорит о том, что PostScript-
страница или переносимая область превышают размеры внешней стра-
ницы (рис. 2.28). При положительном значении отступа PostScript-стра-
ница или переносимая область сдвигаются внутрь страницы.

Электронные спуски учитывают специфику последующих процес-
сов — фальцовки и обработки книжных блоков. Когда листы фальцуют-
ся с получением тетрадей больших объемов, то несколько нарушается
вертикальное выравнивание страниц относительно корешка. Страницы
выглядят повернутыми наружу или внутрь. Специальная функция вы-
полняет компенсационный разворот страниц в противоположном на-
правлении, то есть компенсируются нарушения ориентации страниц в
результате фальцовки (рис. 2.29). На примере показано, как достигает-
ся нужный угол поворота страниц (рис. 2.30).

В левой верхней части диалогового окна Botting Editor, где
представлен выбранный способ переворачивания страницы
(Turn), ниже находится поле ввода. В него при необходимости
вводится значение угла-разворота и по умолчанию — для всех
страниц. Направление, в котором должна вращаться страни-
ца, зависит от варианта фальцовки и положения страницы на
схеме спуска. Угол разворота и центр вращения может быть
установлен также для каждой отдельной страницы. 

В скомплектованных вкладкой (“тетрадь в тетрадь”)
книжных блоках или других изданиях, например, в журналах,
внутренние страницы из-за толщины бумаги выдвигаются
вперед по отношению к корешку. При обрезке после скрепле-
ния блока внутренние страницы будут иметь более узкие по
сравнению с внешними страницами передние поля. То же са-
мое относится к клеевому бесшвейному скреплению блоков
или другим способам скрепления, когда блок скомплектован
подборкой (“тетрадь к тетради”) из тетрадей большого объе-
ма с многосгибной фальцовкой. Разница между установлен-
ными полями внутренних и внешних страниц представляет
из себя значение поля компенсации (“набегающего” поля).
Введением положительных значений “самых внешних” стра-
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External Page

PostScript−ñòðàíèöà

Clipping Region

Ìîíòàæ

Ðèñ. 2.26. Ïðèíöèï èçìåíåíèÿ ïàðàìåòðîâ ñòðàíèö 

Ðèñ. 2.27. Îêíî ôóíêöèè Montage Inspector
â ïðîãðàììå Signastation

Ðèñ. 2.28. Âûõîä èëëþñòðàöèè “íà âûëåò” 
çà ãðàíèöû îáðåçíîãî ôîðìàòà 



ниц (Outermost) и отрицательных значений “самых внутренних” стра-
ниц (Innermost) программа соответственно отодвигает от корешка или
придвигает к корешку эти страницы (рис. 2.31). Положение всех осталь-
ных страниц будет рассчитано автоматически в соответствии с этими
крайними положениями внешних и внутренних страниц.

При комплектовке блоков подборкой каждая тетрадь имеет последо-
вательную нумерацию страниц с полностью отдельной схемой спуска, а
страничный объем издания влияет на число в нем тетрадей. В случае
применения комплектовки вкладкой и скрепления блоков внакидку,
положение монтируемой страницы зависит не только от схемы спуска,
но и в любом случае от объема издания. Signastation автоматически “спа-
ривает” самую первую и самую последнюю пронумерованные страни-
цы, а затем рассчитывает положение каждой из оставшихся страниц в
отдельности. Комбинированный спуск двойником состоит в том, что
первая и последняя тетради объединяются, разделяемые линией пос-
ледующей разрезки. Количество отдельных спусков в данном случае
уменьшается в два раза.

Для разных целей на спусках устанавливаются специальные метки
и шкалы (табл. 2.1, рис. 2.32). Текстовая метка используется для точной
идентификации печатного листа. В ней содержится следующая стан-
дартная информация: имя сигнатуры (тетради), “лицо” и номер сигна-
туры (например, Front 1), дата и время создания спуска, для какой
краски печатная форма (например, Cyan — для голубой краски). Кон-
турные метки позиционируются в том месте тетради, которое необхо-
димо вырезать в последующих процессах.

Для корректной “привязки” к соответствующим формам контрольной
шкалы цветоделенной краски, имеющей отношение к цветовому синтезу
в печати, в программе Signastation используется меню Montage Inspector.
Контрольные же шкалы дополнительных неделимых красок (например,
смесевых по системе PANTONE) Spot Color Bar 1-4 и 5-8 соответствуют их
привязке в позициях (помимо триадных красок) с 5-й по   8-ю или с 9-й
по 12-ю. Такие цветовые шкалы могут быть размещены на одной из пе-
чатных форм для нужной тетради или на всех печатных формах.

В целом стандартные метки имеют различные уровни привязки —
к отдельным страницам, отдельной тетради на спуске, спуску на фор-
ме (то есть на отдельной форме может позиционироваться несколько
тетрадей) и ко всем формам.

Для меток на монтажном спуске размер отступа в
программе отсчитывается от середины расстояния меж-
ду страницами или угла страницы, а также по внешним
полям спуска. Если метки нужно центрировать или рас-
положить внизу, то это удобней делать по другой точке
отсчета, чем той, которая распологается в левом верх-
нем углу спуска (рис. 2.33).

Для контроля правильности комплектовки подбор-
кой или вкладкой используются специальные потетрад-
ные метки. Такие потетрадные метки дают возможность
проверить целостность и последовательность комлек-
товки сфальцованных тетрадей. При комплектовке
подборкой метка печатается по месту будущего кореш-
кового фальца между первой и последней страницами
тетради, которую затем можно видеть на корешке

сфальцованной тетради (рис. 2.34). Первая метка комплектовки подбо-
ркой находится в верхней части по корешку первой тетради. В каждой
последующей тетради верхний уровень метки соответствует нижнему
уровню метки предыдущей тетради. 
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Ðèñ. 2.29. Ïðèíöèï êîìïåíñàöèîííîãî 
ðàçâîðîòà ìíîãîñòðàíè÷íûõ  
òåòðàäåé îòíîñèòåëüíî ëèíèè 
êîðåøêà

Ðèñ. 2.30. Äèàëîãîâîå îêíî Botting Editor
êîìïåíñàöèîííîãî ðàçâîðîòà 
ñòðàíèö â Signastation

Ðèñ. 2.31. Êîìïåíñàöèîííîå ñìåùåíèå 
ïåðåäíåãî ïîëÿ   ñòðàíèö ïî 
îòíîøåíèþ ê êîðåøêó 
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Таблица 2.1
Метки и шкалы, используемые в программе Signastation

Наименование метки Значение

Приводочная метка с окружностью
Линия размежевания страниц и контрольных шкал
Метка верного угла или границы поля клапанов печатного
цилиндра машины 
Контрольная комплектовочная метка 
Угловая метка линий обрезки       
Простая приводочная метка (крест)             
Простая метка линии разрезки или обрезки 
Метка “утерянных” меток (указывает место)  
Метка линии фальцовки
Метка градации полутонов   
Контурная метка (прямоугольная) типа Punch
Контурная метка (овальная) типа Punch 
Метка упора
Метка упора
Контрольная шкала цветодельных красок   
Метка пробивки штифтовых отверстий на форме 
Приводочная метка
Контрольная шкала неделимых цветов     
Контрольная шкала неделимых цветов    
Текстовая метка (наименование заказа, дата и др.)   
Линия разбивки         
Приводочная метка с двумя окружностями    
Конвертная метка (“чистая”)
Список меток, созданных самим пользователем

Arc
Baseline
Bounding Mark

Collating Mark
Crop Mark
Cross
Cut Mark
Dummy Mark
Folding Mark
Grayscale
Hole 1
Hole 2
Lay Mark
Lay Mark 2
Process Color Bar
Punch Mark
Register Mark
Spot Color Bar 1-4
Spot Color Bar 5-8
Text Mark
Tilling Line
Two Ares
White Rect
User-Defined Marks

Ìåòêè óïîðîâ

Ïðèâîäî÷íàÿ ìåòêà

Ïîòåòðàäíàÿ ìåòêà

Îáðåçíûå ìåòêè

Ïîëîñà íàáîðà

Ìåòêà ôàëüöîâêè

Êîíòðîëüíàÿ  
øêàëà ïå÷àòè

Ðèñ. 2.32. Îòòèñê ñ ïîçèöèíèðîâàííûìè ìåòêàìè äëÿ 1×16−ñòðàíè÷íîé òåòðàäè. 
Îáðåçíûå ìåòêè âîçëå ìåòîê ôàëüöîâêè ó÷èòûâàþò ïðèïóñê ìåæäó ñòðàíèöàìè 

íà îáðåçêó



Таким образом, если целостность и последовательность комплектов-
ки соблюдены, метки расположены в строгом ступенчатом порядке. Ес-
ли же нет, то это сразу будет обнаружено визуально (рис. 2.35).

По умолчанию в качестве комплетовочной метки предлагается тон-
кая полоска. В ней представлен номер каждой сигнатуры. В качестве
подборочной метки также можно использовать самостоятельно создан-
ные метки. Кроме комплектовочных потетрадных меток в верхней час-
ти корешка тетрадей могут использоваться позаказные метки, содержа-
щие наименование заказа.

При комплектовке вкладкой также рекомендуется использовать по-
тетрадные метки, расположенные, в отличие от комплектовки подбор-
кой, на верхних сгибах тетрадей (рис. 2.36).

Компьютерная программа электронного монтажа Signastation посто-
янно совершенствуется. Новейший программный продукт
Signastation 6.0  фирмы HEIDELBERG, впервые продемонстрированный
на выставке Drupa 2000, по своим возможностям выгодно отличается от
предыдущих версий. Соответствующее программно-аппаратное обес-
печение, интегрированное в единую систему цифрового управления
производством, позволяет передавать команды настройки фальцеваль-
ного оборудования непосредственно с рабочей станции допечатных
процессов (см. также п. 10.1). При этом используется специальный ка-
талог фальцовки, по которому задается формат бумажных листов и ва-
риант фальцовки с положением верного угла. Вариант фальцовки свя-
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Ðèñ. 2.33. Òî÷êè îòñ÷åòà äëÿ îòñòóïà 
ìåòîê ïî âíåøíèì ïîëÿì íà 
ìîíòàæíîì ñïóñêå

Èñõîäíàÿ òî÷êà 
îòñ÷åòà (îòêëþ÷åíà)

Òî÷êà îòñ÷åòà ïî
öåíòðó ñíèçó

Êîíòðîëüíàÿ 
øêàëà

Ðèñ. 2.34. Ðàñïîëîæåíèå ïîòåòðàäíûõ 
ìåòîê ïðè êîìïëåêòîâêå 
ïîäáîðêîé

2 3
Ðèñ. 2.35. Òèïè÷íûå îøèáêè ïðè êîìïëåêòîâêå 

ïîäáîðêîé:
1 − ïåðåïóòàíû òåòðàäè; 
2 − ïðîïóùåíà òåòðàäü;
3 − äâå îäèíàêîâûå òåòðàäè

Ïîñëåäíÿÿ
òåòðàäü

Ïîòåòðàäíàÿ
ìåòêà

Ïåðâàÿ
òåòðàäü

Ðèñ. 2.36. Ðàñïîëîæåíèå ïîòåòðàäíûõ 
ìåòîê ïðè êîìïëåêòîâêå âêëàäêîé

Ïîòåòðàäíàÿ ìåòêà

Ðèñ. 2.37. Äèàëîãîâîå îêíî Scheme Editor ïðîãðàììû 
Signastation 6.0.

1



зан с соответствующими схемами спусков  на формах для печати лице-
вой и оборотной стороны листа (рис. 2.37).

Достигаемое на практике качество продукции в послепечатных про-
цессах в значительной мере подвержено влиянию предшествующих
процессов. Поступающая в брошюровочно-переплетный цех печатная
продукция представляет собой полуфабрикат, в который уже вложен
значительный труд и материальные затраты. Переплетчик должен вы-
ступать в качестве заинтересованного партнера печатника и наоборот.
Всегда возникает определенный риск, если при планировании выпуска
продукции оптимально не учитываются технологические и материало-
ведческие факторы во всей их сложности. Поэтому уже на начальном
этапе выполнения заказов следует учитывать некоторые элементарные
правила применительно к виду выпускаемой продукции. Также очень
важно, чтобы те, кто задействован в дизайнерском секторе, были хоро-
шо проинформированы о том, что качество продукции — это результат
тесного сотрудничества с производителем.

Эффективность производства и качество продукции в первую оче-
редь зависят от правильного выбора машинного направления в бумаж-
ных листах, на которых печатают и которые подлежат дальнейшей об-
работке. Машинное направление бумаги всегда должно согласовывать-
ся с требованиями послепечатных процессов, то есть соответствовать
последующей технологии. Все конструктивные элементы книжного из-
дания — тетради, приклейки, вклейки, вкладки, накидки, обложки, су-
перобложки, форзацы должны запечатываться таким образом, чтобы
машинное направление бумаги соответствовало линии корешка изда-
ния. В формулярных изделиях машинное направление должно быть па-
раллельным линии склейки. Об этом необходимо помнить при разрез-
ке рулонной бумаги как с УР, так и ШР.

Если это элементарное правило не принимается во внимание, то мо-
гут возникнуть такие дефекты, как невозможность точного совмещения
сгибов при фальцовке, морщинистость бумаги по фальцам, волни-
стость в корешке тетради, недостаточная прочность клеевого скрепле-
ния, плохая раскрываемость книги, деформирование обложки или ко-
робление переплетной крышки и др. Листы с разным машинным на-
правлением бумаги в рамках одного заказа (издания) также, по возмож-
ности, не следует использовать. Но если этого нельзя избежать, то они
должны быть отсортированы и помечены, так как машинное направле-
ние бумаги имеет первостепенное значение для точности фальцовки.
Полученные тетради с “неправильным” машинным направлением сле-
дует размещать в середине книжного блока.

При выполнении сугубо параллельной фальцовки в различных ее ва-
риантах машинное направление бумаги должно быть параллельным
фальцам, так как в противном случае значительно снижается точность
фальцовки. Вместе с тем, при использовании тонкой и непрочной бу-
маги массой 1 м2 менее, чем 70 г, представляется возможным выбор ма-
шинного направления бумаги, перпендикулярного линиям параллель-
ных фальцев тетради. Это может иметь благоприятные последствия, так
как при этом повышается жесткость деформирующегося листа и соот-
ветственно снижается вероятность возникновения дефектов фальцов-
ки. Однако перед тем, как фальцевать листы поперек машинного на-
правления бумаги, необходимо выяснить, как будут осуществляться по-
следующие технологические операции.

При комбинированной фальцовке всегда следует стремиться к тому,
чтобы машинному направлению бумаги соответствовала всегда линия
последнего сгиба. В часто используемых, например, 12-страничных те-
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2.2. Краткие технологические
рекомендации

2.2.1. Машинное направление 
бумаги при выпуске изданий



2.2.3. Масса и соответственно 
толщина бумаги определяют

схему спуска и вариант 
фальцовки 

традях комбинированной фальцовки машинное направление перпен-
дикулярно первым двум параллельным сгибам, но параллельно послед-
нему третьему сгибу и корешку тетради. 

Для достижения высокого качества фальцевальных работ бумажные
листы перед печатанием необходимо проверить на верный угол, кото-
рый необходимо четко обозначить. Если не соблюдается угол 90° между
кромками верных сторон листа,  необходимо устранить косину бумаги
подрезкой. Несоблюдение этого правила приведет не только к несовме-
щению приводки, но и может повлечь значительные расхождения в
точности фальцовки. Причиной этому служит то, что в фальцевальных
машинах-автоматах не используется на подаче механизм равнения лис-
тов по передним и боковому упорам, как в печатных машинах. Положе-
ние листов в фальцмашине, движущихся свободно по транспортерам,
регулируется только упорными выравнивающими линейками.

Перед печатью с переворачиванием листа (слева направо) стопа бу-
маги, если это необходимо в случае отсутствия верного угла, должна
подрезаться, как минимум с одной или двух сторон, а с опрокидывани-
ем листа — с трех или лучше четырех сторон. 

Схема спуска полос должна соответствовать возможностям фаль-
цовки, осуществление вариантов которой в свою очередь зависит от
толщины бумаги или массы 1 м2 в граммах, косвенно характеризующей
толщину бумаги (с целью упрощения, на практике показатель массы ча-
сто выражают в г/м2, иногда ошибочно называя плотностью бумаги).
Особенно важное значение имеет толщина бумаги при использовании
многосгибной фальцовки, так как в процессе фальцеобразований и по
мере увеличения числа фальцев усиливается внутреннее сопротивление
бумаги сжатию и изгибу, которое может привести к возникновению
морщин и складок в тетради.

В зависимости от числа сгибов при односгибной и перпендикуляр-
ной фальцовке рекомендуется использовать бумагу со следующей мас-
сой ее 1м2:

односгибная фальцовка — до 250 г; желательно выполнить предва-
рительную биговку по линии последующего сгиба;

двухсгибгая фальцовка — до 150 г;
трехсгибная фальцовка — до 120 г, максимум 130 г;
четырехсгибная фальцовка — до 80 г, максимум 100 г в зависимости

от дальнейших технологических процессов. 

Приведенные для перпендикулярной фальцовки показатели массы
квадратного метра используемой бумаги могут служить лишь ориенти-
ром и относятся к бумаге с усредненной плотностью. Другие варианты
фальцовки предполагают некоторое увеличение предельных значений
данного показателя. Во всяком случае практическое выяснение данно-
го вопроса можно осуществить путем прогона нескольких листов ис-
пользуемой бумаги на фальцевальной машине.

Мелованная бумага массой 1м2 свыше 120 г, обычно используемая
для высокохудожественных изданий, некоторых видов журнальной и
рекламной продукции, подлежит фальцовке не более чем в два сгиба.

Варианты фальцовки связаны с объемами тетрадей и соответственно
их числом в издании. При выпуске многотетрадных изданий необходи-
мо согласовывать число тетрадей в блоке с количеством секций в под-
борочной машине, чтобы не пришлось выполнять комплектовку бло-
ков в два приема. В некоторых случаях этого можно избежать увеличе-
нием объема тетрадей и соответственно уменьшением их числа в блоке
еще на стадии проектирования издания. Так, если книжный блок вме-
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2.2.2. Когда необходима 
подрезка бумаги



сто 16-страничных тетрадей будет состоять из 32-страничных, то около
40 % машинного времени экономится на операциях фальцовки, комп-
лектовки и скрепления блоков. Кроме того, при формате печати в
1/16-ю долю фактически исключаются операции сталкивания и разрез-
ки отпечатанных листов, если не учитывать в книжном блоке неполные
тетради. Однако применение 32-страничных тетрадей, которые уступа-
ют по качеству фальцовки 16-страничным, влечет за собой снижение
плотности потетрадного шитья блоков нитками и, соответственно,
прочности скрепления блока, снижению его коэффициента спрессо-
ванности.

Влияние на выбор варианта фальцовки оказывают также прочность
бумаги на излом и применение перфорирования. По определенной схе-
ме спуска следует предварительно выяснить, какой вариант фальцовки
будет использоваться. Перфорирование должно обязательно произво-
диться для четырехсгибной перпендикулярной фальцовки, когда отпе-
чатанный лист может фальцеваться по немецкому, английскому или ме-
ждународному стандарту. Наряду с традиционной трех- и четырехсгиб-
ной перпендикулярной фальцовкой может быть использовано большое
число других вариантов фальцовки как на комбинированных, так и кас-
сетных фальцевальных автоматах. 

Когда фальцовка производится с некоторым смещением линий
фальцев относительно осей симметрии листа, то ее называют фальцов-
кой со шлейфом (см. п. 3.1, 3.3). Она необходима в тех случаях, когда
издание в дальнейшем обрабатывается на вкладочно-швейных маши-
нах, ВШРА или ниткошвейных автоматах, в системах самонакладов ко-
торых используются не пневмоприсосы, а механические захваты. Пос-
ледние принадлежат к более ранней конструкции, но хорошо себя заре-
комендовали с точки зрения надежности работы при раскрывании тет-
радей по середине, особенно с использованием тонкой или других за-
труднительных для обработки видов бумаги. Связанное с этим увеличе-
ние расхода бумаги на 1,0-1,5 % компенсируется в какой-то степени
уменьшением вынужденных остановок и повышением производитель-
ности оборудования в целом. В зависимости от типа используемого пе-
чатного (листовые или рулонные печатные машины) и брошюровочно-
переплетного оборудования шлейф в тетради может быть правым или
левым, т.е. соответственно в правой (задней) половине тетради или ле-
вой (передней) ее половине. Шлейф может использоваться как при
книжных, так и альбомных спусках в 4-, 8-, 12-, 16-, 24-, 28- и 32-стра-
ничных тетрадях. В тетрадях, которые не имеют петель у верхних и ниж-
них полей, т.е. когда все их фальцы параллельны, также в большинстве
случаев необходим шлейф для захватов, поскольку такая продукция не
может надежно открываться присосами самонакладов. 

Таким образом, на стадии планирования выпуска продукции со
шлейфами в тетрадях необходимо уточнить такие вопросы, как:

- где находится шлейф для захватов, в передней или задней части те-
тради?

- какая минимальная ширина шлейфа?
- использовать ли его для всех тетрадей или только для некоторых?

Вместе с тем, современные модели ВШРА ST 100, ST 250, ST 300 и
ST 400 и ниткошвейный автомат F 142A, выпускаемые HEIDELBERG
Finishing, позволяют обрабатывать тетради с любым шлейфом или без
него.
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2.2.4. Использование шлейфа 
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2.2.6. Формат обложки 
при клеевом бесшвейном 

скреплении блоков

При выполнении монтажа полос вручную необходимо учитывать те
припуски, которые в данном случае не рассчитываются компьютерной
программой электронного монтажа. Для книг и брошюр, в том числе
сшитых проволокой внакидку, необходимо предусмотреть припуски
для обрезки как минимум 3 мм для верхнего, 6-7 мм для нижнего и 5 мм
для переднего полей. При наличии иллюстраций “под обрез” необходи-
мо дополнительно учесть припуск как минимум 3 мм.

К этим минимальным припускам для обрезки следует приплюсовать
дополнительно 3 мм по корешку в каждой странице издания при ис-
пользовании клеевого бесшвейного скрепления блока со срезкой ко-
решковых фальцев. В случае многостраничных тетрадей срезаемое поле
корешка следует увеличить до 4 мм с тем, чтобы также самые внутрен-
ние листы каждой сфальцованной тетради, расположенной в блоке, бы-
ли хорошо доступны для фрезерования. При бесшвейном скреплении
блока с перфорированными по корешку тетрадями такие дополнитель-
ные припуски не нужны.

На разлинованном плане монтажа должны быть наглядно, в зависи-
мости от используемой технологии, отражены следущие данные: вер-
ные углы, припуски на фрезеровку полей при клеевом бесшвейном
скреплении и обрезку блоков, припуск на разрезку оттиска на части для
их фальцовки, последовательность страниц с колонцифрами, поле за-
хватов печатной машины, положение контрольных шкал. 

Если применяются спуски полос для тетрадей-двойников, -тройни-
ков или четверников с их обработкой в дальнейшем на ВШРА, то необ-
ходимо учесть припуски на разрезку этих тетрадей в пределах 4-12 мм
вдоль линии разрезки. В агрегатах cерии ST, выпускаемых HEIDEL-
BERG Finishing, с этой целью применяются со специальным профилем
двойные ножи, производящие вырубку бумажных полосок по линии
разрезки шириной 6, 9 или 12 мм. Такая вырубка необходима в связи с
тем, что между многокрасочными дублированными сюжетами находят-
ся метки совмещения красок, либо их граничащие поля расположены
“на вылет”, то есть не имеют припуска вообще. Как показали исследо-
вания, припуск в 4 мм нежелателен, так как может привести к забивке
профильного ножа в секции резания ВШРА. В любом случае, во избе-
жание брака, важно учитывать технологию последующих процессов.

Формат обложек изданий, скрепляемых клеевым бесшвейным спо-
собом, должен рассчитываться таким образом, чтобы по высоте их раз-
мер на 2-3 мм был бóльшим книжного блока. При одинаковой высоте
обложки и блока клей обычно выходит наружу, загрязняет выводные
устройства и приводит к нарушению рабочих процессов на последую-
щих операциях. В целом же клеевое бесшвейное скрепление требует
нормализации процессов нанесения клеевой пленки и сушки.

Во время выполнения таких процессов обработки полуфабрикатов,
как фальцовка, комплектовка вкладкой или подборкой, и т.д., оттиски
подвергаются сильным нагрузкам на истирание. Нестойкость красоч-
ного изображения на истирание приводит к смазыванию или отслаива-
нию краски в фальцмашине и ее загрязнению, при этом нарушается
технологический процесс, что в итоге приводит к существенному сни-
жению качества изданий или возникновению брака. Смазывание крас-
ки, вызванное ее неполным закреплением, может не иметь характерных
внешних признаков при печати, а проявляться уже в фальцмашине.
Причины могут быть разными. При правильном подборе краски и бу-
маги одной из наиболее типичных причин является нарушение балан-
сового равновесия “краска-вода” в офсетной печатной машине. Печат-
нику следует обратить внимание на качество и концентрацию буферной
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2.2.5. Что нужно учитывать на
макете листа, подлежащего

фальцовке

2.2.7. Стойкость оттисков 
к истиранию 

в послепечатных процессах



добавки в увлажняющем растворе. Показатель рН раствора не должен
выходить за пределы 4,9-5,5.

Если нанесение противоотмарочного порошка на оттиски было
слишком интенсивным, это будет причиной негативного эффекта при
фальцовке. Частицы порошка будут переходить на валики и кассеты
фальцевальных машин, что приведет к последующим повреждениям
поверхности фальцуемых оттисков. Поэтому печатник должен следить
за тем, чтобы нанесение порошка было минимальным. Нужно учиты-
вать также и то, что сами противоотмарочные порошки отличаются
применением для того или иного вида продукции, а также для печати
“по-сухому”  или “по-сырому”. Использование пртивоотмарочного по-
рошка не по назначению может вызывать такие же последствия.

Выводимые на приемное устройство печатной машины готовые от-
тиски или получаемые в фальцевальных машинах тетради часто подле-
жат складированию. 

Оттиски должны укладываться на поддоны аккуратными стопами.
Помятые или сморщенные углы в листах приводят к большим затрудне-
ниям как при разрезке, так и при фальцовке. 

Если тетради плохо сложены или у них деформированы корешки,
снижается производительность ВШРА, подборочной, вкладочно-швей-
ной или ниткошвейной машины и ухудшается качество скрепленного
блока. Когда тетради некачественно сфальцованы, то при клеевом бес-
швейном скреплении клей будет иметь тенденцию проникать вглубь
блока, т.е. после фрезерования корешковых фальцев будут появляться
щели, через которые затекает клей. Если такой блок после скрепления
открыть, брак будет сразу очевиден.  

На каждой уложенной стопе полуфабрикатов необходимо устано-
вить ярлык, в котором указывается число листов (тетрадей) и наимено-
вание заказа.

Отходы материалов на технологические нужды производства, в том
числе и бумаги, обязательно нужно учитывать по каждой технологиче-
ской операции — от разрезки рулонов до последних операций, связан-
ных с обработкой книжных блоков и их вставкой в переплетные крыш-
ки. Причины возникновения отходов обусловлены, главным образом,
как неизбежными издержками расходования материалов, так и несо-
вершенством организации производства и технологического оборудо-
вания. Потери могут усугубляться некачественной поставкой, несоблю-
дением правил хранения и транспортировки материалов и полуфабри-
катов. 

Отходы предусмотрены специально разработанными нормами по
основным операциям, но всегда нужно стремиться к минимизации этих
отходов более рациональной организацией труда. Для каждой техноло-
гической операции должны учитываться отходы материала как суммар-
ные отходы по всем последующим операциям, где этот материал ис-
пользуется. 

Нормы отходов бумаги зависят от тиража издания, типа оборудова-
ния и степени задействования ручного труда. Для книжных изданий
средних форматов они ориентировочно лежат в следующих пределах:
однокрасочная листовая печать — 0,8-2,0 %, разрезка после печати —
0,2 %, фальцовка — 0,2-0,3 %, остальные операции — 0,3-0,7 %. Допол-
нительно возрастают отходы, связанные с флатовкой бумаги (0,3 %),
многокрасочной печатью (кратны однокрасочной печати), приклейкой
форзацев и других дополнительных элементов (0,1 % на одну приклей-
ку), подрезкой бумаги (0,2 %) и д.р. Так, при выпуске многокрасочных
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2.2.12. Расположение в 
тетради листов без петель при
перпендикулярной фальцовке.

Перфорирование по линиям 
последующих сгибов 

изданий отходы бумаги, идущей на изготовление блока, составляют, как
правило, 6-8 %. Отходы обложечной бумаги обычно связаны с печатью,
тиснением (2 %), лакированием (0,8-1,0 %) или припрессовкой пленки
(3-5 %), разрезкой, фальцовкой и последующими процессами.

Издания из одной тетради, к качеству которых не предъявляется по-
вышенных требований, могут изготавливаться непосредственно в
фальцмашине. Вместо традиционного шитья проволокой внакидку в
данном случае отдельные листы в тетради склеиваются между собой по
корешку. Для этого перед образованием фальцев с помощью специаль-
ного устройства на входе в фальцсекцию машины наносится клеевая
полоска (сплошная или точечно-прерывистая) по линии будущего ко-
решка тетради. Таким способом представляется возможным изготавли-
вать 8-, 12-, 16-, 20-, 24- и 28-страничные тетради (книжный и альбом-
ный или только альбомный спуск), которые обрезаются в фальцмаши-
не по верхнему и нижнему полям, в виде готового издания. 

При достаточно распространенной для книжных изданий четырех-
сгибной перпендикулярной фальцовке четыре подряд листа (8 страниц)
получаемой 32-страничной тетради не имеют петель у верхних и ниж-
них полей. В дальнейшем для краткости их будем называть  листы без
петель (см. п. 3.2, 4.2.1 и 4.2.2). В зависимости от способа фальцовки
(вручную с инструментом или машинного) листы без петель  могут рас-
полагаться в 1-, 2- или 4-й четверти тетради, в редких случаях — в 3-й
четверти. Наряду с иными методами это также может служить ориенти-
ром для контроля правильности выполнения перпендикулярной фаль-
цовки в фальцмашинах разного типа — по немецкому, английскому или
международному стандарту.

В учебной литературе встречается сопоставление фальцовки вруч-
ную и машинной с различными схемами спусков, но обычно не указы-
вается, на какой именно машине эта фальцовка выполняется и по како-
му варианту. Как известно, перпендикулярная фальцовка вручную, вы-
полняемая наводкой правой части заготовки листа на ее левую часть и
после каждого сгиба поворотом заготовки на 90°, обеспечивает при че-
тырехсгибной фальцовке расположение листов без петель во 2-й четвер-
ти тетради. Нужно отметить, что такое же расположение регламенти-
рует международный стандарт для четырехсгибной фальцовки в кассет-
ных, комбинированных или специализированных ножевых фальцма-
шинах (последние сняты с производства).

Если отпечатанные листы со спуском, предназначенным для ма-
шинной фальцовки в четыре сгиба, все таки поступили по каким-либо
причинам на ручную операцию, то все-таки необходимо учитывать
стандарт перпендикулярной фальцовки. Согласно литературным дан-
ным в таком случае рекомендуется после второго сгиба заготовку листа
перевернуть опрокидыванием, а затем, повернув по часовой стрелке на
90°, сделать два последующих перпендикулярных сгиба. Однако в ре-
зультате таких действий листы без петель окажутся в 1-й четверти тет-
ради, что соответствует схеме фальцовки по немецкому стандарту. Все
это необходимо учитывать при проектировании изданий или в каких-
либо непредвиденных ситуациях.

Важно также отметить, что четырехсгибная перпендикулярная фаль-
цовка вручную производится крайне редко. Она требует дополнитель-
ной разрезки после третьего сгиба петель у верхнего поля тетради для
вытеснения воздуха между листами, что способствует получению более
качественного последующего сгиба. В машинных способах фальцовки с
использованием кассетных или комбинированных машин отсутствие
перфораций в книжных тетрадях является грубейшим нарушением тех-
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нологических инструкций. При четырехсгибной фальцовке и скрепле-
нии блоков потетрадным шитьем нитками перфорирование осуществ-
ляется только по линии второго и третьего сгибов, то есть соответствен-
но на выходе из фальцсекций после первого и второго сгибов, чтобы не
разрушать корешковые фальцы (см. п. 5.1). При перфорировании долж-
но соблюдаться правильное соотношение между размером надрезов или
просечек и расстоянием между ними (см. п. 9.5.1) с тем, чтобы обеспе-
чить свободное вытеснение воздуха между листами тетради.  При клее-
вом бесшвейном скреплении перфорирование может производится по
линии последнего сгиба.

В мировой практике для выпуска полиграфической продукции с ка-
ждым годом возрастают объемы использования переработанной маку-
латурной бумаги, т.е. сырьем для ее изготовления служит макулатура. В
последнее время она более известна как рециклинг-бумага (recyclingpa-
pier). Структура такой бумаги имеет существенные отличия от первона-
чальной — волокна имеют менее выраженную ориентацию и короче,
что ухудшает прочностные характеристики бумаги. При этом белизна
макулатурной бумаги, переработанной однократно, может быть доста-
точно высокой. По мере увеличения числа переработок, которое может
достигать 5-6 раз, значительно снижается белизна бумаги, а волокна
становятся настолько короткими, что в дальнейшем их уже невозможно
использовать для ее изготовления. В целом же важно отметить, что в
целлюлозно-бумажной промышленности сложилась устойчивая тен-
денция к увеличению объемов использования макулатуры как частич-
ного сырья. Поэтому очень важно знать происхождение бумаги или
произвести предварительные исследования в лаборатории при проек-
тировании технологических процессов выпуска изданий. Особенно не-
гативно проявляются свойства макулатурной бумаги при клеевом бес-
швейном скреплении книжных блоков со срезкой (фрезерованием) ко-
решковых фальцев. В обычной бумаге сравнительно более длинные бу-
мажные волокна способствуют хорошей адгезии клеевой пленки и вы-
сокой прочности скрепления блока, когда машинное направление бу-
маги соответствует линии его корешка. При использовании же макула-
турной бумаги адгезия к ней клея может быть значительно ниже, что
влияет на прочность и долговечность издания.
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Глава 3

Варианты фальцовки

Как и многие другие технологические операции, фальцовка влияет
на внешний вид и эксплуатационные характеристики издания. Послед-
ние, в частности, зависят от используемого варианта фальцовки, кото-
рый выбирается исходя из технологических требований и конфигура-
ции (технического оснащения) фальцевальной машины. При этом ва-
риант фальцовки должен всегда согласовываться со спусками полос на
допечатной стадии. 

В данной главе приводится классификация и краткая характеристи-
ка вариантов фальцовки, отличающихся взаимным расположением
сгибов. Возможности фальцовки этим далеко не ограничиваются. Но-
вые идеи и технические решения в фальцовке способствуют выпуску
продукции, конструкция которой сродни  дизайнерским разработкам. 

В учебной и справочной литературе часто используются так называ-
емые пиктограммы фальцовки (рис. 3.1), которые служат для условного
обозначения вариантов фальцовки, отличающихся взаимным располо-
жением сгибов в тетради, что в свою очередь связано с относительным
расположением фальцевальных секций машины. Вместе с тем, сами
пиктограммы не привязаны к конкретному типу фальцевальной маши-
ны. Они указывают положение сгибов не в бумажном листе, а их после-
довательность относительно прямолинейного движения листа или под
прямым углом в каждой позиции фальцеобразования. Это позволяет
быстро сориентироваться в том или ином спуске для традиционных и
наиболее распространенных вариантов фальцовки. В более сложных
случаях используют схему фальцовки, учитывающую прохождение лис-
та в каждой секции и от секции к секции для конкретной фальцмаши-
ны определенного типа и конфигурации.

По взаимному расположению сгибов фальцовку классифицируют
как параллельную, перпендикулярную и комбинированную (парал-
лельно-перпендикулярную или перпендикулярно-параллельную). Во
всех случаях фальцовка может быть симметричной (каждый сгиб по се-
редине листа) либо со смещением. Разновидностью фальцовки со сме-
щением является фальцовка со шлейфом. 
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Ïàðàëëåëüíàÿ ôàëüöîâêà Ïåðïåíäèêóëÿðíàÿ ôàëüöîâêà 

2−ñãèáíàÿ            3−ñãèáíàÿ          4−ñãèáíàÿ                            2−ñãèáíàÿ           3−ñãèáíàÿ             4−ñãèáíàÿ

3−ñãèáíàÿ 4−ñãèáíàÿ 3−ñãèáíàÿ  4−ñãèáíàÿ

Ïàðàëëåëüíî−ïåðïåíäèêóëÿðíàÿ Ïåðïåíäèêóëÿðíî−ïàðàëëåëüíàÿ
ôàëüöîâêà     ôàëüöîâêà

Ðèñ. 3.1. Ïðèìåðû ïèêòîãðàìì ôàëüöîâêè



При параллельной фальцовке сгибы всегда параллельны один дру-
гому. Этот вариант включает четыре вида, которые могут по-разному
сочетаться между собой.

При симметричной параллельной фальцовке лист в каждой секции
машины фальцуется всякий раз параллельными сгибами на половину
своей длины и длины сфальцованной доли (рис. 3.2). Таким образом,
происходит последовательное как бы складывание листа пополам по
одной (обычно длинной) стороне листа.

Лист фальцуется в виде гармошки в два и более параллельных сгиба
с получением в тетради фальцев, которые направлены  в противополож-
ные стороны с равными промежутками (рис. 3.3).

Фальцовка происходит в одном и том же направлении, как бы “сма-
тывая” внутрь лист (рис. 3.4). Такого вида фальцовка может сочетаться
с фальцовкой “гармошкой” (рис. 3.5).

Существует принципиальное различие между 2-сгибной и 3-сгибной
”оконной” фальцовкой.

2-сгибная фальцовка. Относительно середины листа фальцы форми-
руют клапаны с каждой стороны (рис. 3.6). Из технических соображе-
ний каждый клапан должен не доходить до середины листа приблизи-
тельно на 1-1,5 мм.

3-сгибная фальцовка. Посредине листа делается сгиб, дополнитель-
ный к тем двум, которые формируют клапаны (рис. 3.7). Также из тех-
нических соображений каждый клапан должен не доходить до середи-
ны листа минимум на 1,5 мм. 

3-сгибная “оконная” фальцовка может быть осуществлена только
при наличии специально предназначенной для этого фальцевальной
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3.1. Параллельная 
фальцовка

3.1.1. Симметричная 
параллельная фальцовка

3.1.2. Фальцовка “гармошкой”

3.1.3. Фальцовка “в намотку”

Ðèñ. 3.2. Ñèììåòðè÷íàÿ 2−ñãèáíàÿ 
ïàðàëëåëüíàÿ ôàëüöîâêà 

Ðèñ. 3.3.  2− è 3−ñãèáíàÿ ôàëüöîâêà 
“ãàðìîøêîé”

Ðèñ. 3.4.  2− è 3− ñãèáíàÿ ôàëüöîâêà 
“â íàìîòêó”

Ðèñ. 3.5. Êîìáèíèðîâàííàÿ ôàëüöîâêà 
“â íàìîòêó”  è  “ãàðìîøêîé”

Ðèñ. 3.6. 2−ñãèáíàÿ “îêîííàÿ” ôàëüöîâêà Ðèñ. 3.7. 3−ñãèáíàÿ “îêîííàÿ” ôàëüöîâêà

3.1.4. “Оконная”  фальцовка

min. 3 ìì



кассеты или специальных насадок на нож для третьего сгиба в ножевой
секции (см. п. 8.1).

В данном варианте фальцовки каждый последующий сгиб перпен-
дикулярен предшествующему. Он наиболее распространен для изготов-
ления книжно-журнальной продукции.

Образование фальца на четвертом сгибе непосредственно влияет на
расположение листов без петель в 1-, 2-, 3- или 4-й четверти тетради
(рис. 3.8), что в свою очередь влияет на спуск. В связи с этим различают
четырехсгибной перпендикулярной фальцовки по немецкому, междуна-
родному и английскому “стандартам”.

Обычно лист в два, три или четыре сгиба фальцуется каждый раз на
половину своей длины и сфальцованной доли при каждом повороте
фальцуемого листа на 90° с получением соответственно 8-, 16- или 32-
страничных тетрадей.

Шлейфом называют несколько выступающую половинную часть за-
крытой сфальцованной тетради, предназначенную для ее автоматиче-
ского открывания в ниткошвейных автоматах, подборочных секциях
вкладочно-швейных машин или ВШРА. Современные модели такого
брошюровочно-переплетного оборудования позволяют, как уже отме-
чалось, открывать тетради и без шлейфа. Но он может быть незаменим
при работе с проблематичными видами бумаги и в любом случае обес-
печивает более надежную работу машин. Здесь на надежность работы
оборудования также может оказывать влияние место расположения ли-
стов без петель в тетради при четырехсгибной фальцовке. Когда приме-
няется шлейф, то, исходя из конструктивных особенностей брошюро-
вочно-переплетных машин, в большинстве случаев предпочтительней
правый шлейф, то есть который располагается в задней части тетради.
Вместе с тем,  поступающие на комплектовку блоков тетради не с фаль-
цевальных автоматов, а с рулонных печатных машин, могут иметь ле-
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3.2. Перпендикулярная 
фальцовка

Íåìåöêèé 
ñòàíäàðò.
Ëèñòû áåç ïåòåëü
â 1−é ÷åòâåðòè
òåòðàäè (ñ.1−8)

Àíãëèéñêèé
ñòàíäàðò. 
Ëèñòû áåç ïåòåëü â
4−é ÷åòâåðòè
òåòðàäè (ñ.25−32)

Íàçâàíèå ñòàíäàðòà 
îòñóòñòâóåò. 
Ëèñòû áåç ïåòåëü
â 3−é ÷åòâåðòè
òåòðàäè (ñ.17−24)

Ìåæäóíàðîäíûé
ñòàíäàðò. 
Ëèñòû áåç ïåòåëü 
âî 2−é ÷åòâåðòè 
òåòðàäè (ñ.9−16)

Ðèñ. 3.8. Ïèêòîãðàììû ñòàíäàðòîâ 4−ñãèáíîé ïåðïåíäèêóëÿðíîé ôàëüöîâêè

3.2.1. Симметричная 
перпендикулярная фальцовка

3.2.2. Перпендикулярная 
фальцовка со шлейфом



вый шлейф. В каждом конкретном случае нужно учитывать вид бумаги
и имеющийся на производстве тип оборудования на последующих опе-
рациях после фальцовки.

Шлейф требует соответственно использования бумаги несколько
большего формата. При этом необходимо учитывать машинное напра-
вление бумаги с учетом книжного или альбомного спусков, а также ва-
риант фальцовки, который влияет на расположение шлейфа на спуске
полос. Когда необходим шлейф, то нужно при спуске полос учитывать
припуск в пределах 8±2 мм, чтобы на последующих операциях созда-
вать благоприятные условия для надежного открывания тетрадей в нит-
кошвейных автоматах или ВШРА (рис. 3.9, 3.10).

Комбинированная фальцовка представляет собой сочетание парал-
лельных и перпендикулярных сгибов. Она применяется обычно для по-
лучения 12-, 16-, 24- и 32-страничных тетрадей (рис. 3.11). Возможно
применение для получения 48- и даже 64-страничных тетрадей некото-
рых видов однотетрадных изданий. В данном случае вариант комбини-
рованной фальцовки зависит от деформационных свойств бумаги, а
также числа, технического оснащения и вариантов подключения
фальцевальных секций в комбинированных и кассетных машинах.
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Ðèñ. 3.10. Ñôàëüöîâàííàÿ òåòðàäüÐèñ. 3.9. Ìàêåò ñïóñêà ñ ïðèïóñêîì íà øëåéô

8±2 ìì

3.3. Комбинированная 
фальцовка

3−ñãèáíàÿ
òåòðàäü:
6 ëèñòîâ =
12 ñòðàíèö

3−ñãèáíàÿ
òåòðàäü:
6 ëèñòîâ =
12 ñòðàíèö

4−ñãèáíàÿ
òåòðàäü:
8 ëèñòîâ=
16 ñòðàíèö

3−ñãèáíàÿ 
òåòðàäü:
8 ëèñòîâ=
16 ñòðàíèö

4−ñãèáíàÿ
òåòðàäü:
12 ëèñòîâ =
24 ñòðàíèöû

Ðèñ. 3.11. Ïðèìåðû êîìáèíèðîâàííîé ôàëüöîâêè

3−é ñãèá

1−é ñãèá Ïðèïóñê 8 ìì

Ïðèïóñê 8 ìì

2−
é 

ñã
èá

Ìàøèííîå 
íàïðàâëåíèå 
áóìàãè



При комбинированной фальцовке, как и других вариантах, располо-
жение шлейфа также зависит от спуска и сочетания параллельных и
перпендикулярных сгибов. На рис. 3.12 представлен макет спуска с
припуском на шлейф для комбинированной фальцовки — три сгиба
“гармошкой” и последующий перпендикулярный сгиб.
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Ðèñ. 3.12. Ìàêåò ñïóñêà ñ ïðèïóñêîì íà øëåéô äëÿ 4−ñãèáíîé
êîìáèíèðîâàííîé ôàëüöîâêè


