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Современные высокотехнологичные способы
подделки оттисков печатей и штампов в документах

Аннотация: В статье проанализированы особенности современных высокотехнологичных 
способов подделки оттисков печатей и штампов в документах. Все они отображают технологиче-
ские особенности и техническую оснащённость того времени, в котором они были придуманы и 
активно применялись. Особое внимание авторы уделяют физическому моделированию печатных 
форм по оттискам печатей, компьютерному моделированию цифровых образов оттисков по отти-
скам печатей, а также изготовлению поддельных печатных форм по цифровым оригинал-макетам 
оттисков, полученных в процессе компьютерного моделирования. В работе рассмотрены пример-
ные комплексы признаков, характеризующие различные высокотехнологичные способы подделки 
оттисков печатей и штампов в документах. При подготовке статьи использовались общенаучные 
методы эмпирического познания (сравнение, описание), общелогические методы анализа, синтеза, 
обобщения, классификации, а также методы системно-структурного анализа. Цель проведенного 
исследования – наглядно продемонстрировать выявленные признаки, которые характеризуют со-
временные способы подделки оттисков печатей и штампов в документах. Выводы, содержащиеся в 
статье, имеют практическую направленность и будут способствовать повышению раскрываемости 
и расследованию преступлений, совершаемых с использованием поддельных документов. 
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Modern high-technological methods
of forging overprinting seals and stamps in documents

Annotation: The article analyzes the features of modern high-tech methods for counterfeiting 
overprinting of the seals and stamps in documents. All of them reflect the technological features and technical 
equipment current time in which they were invented and actively used. The authors pay special attention 
to the physical modeling of printing plates from overprinting of seals, computer modeling of digital images 
of overprinting took from the sealing, as well as the manufacture of counterfeit printing plates from digital 
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camera-ready copies of the overprinting obtained in the process of computer simulation. The paper considers 
approximate sets of features characterizing various high-tech methods of counterfeiting overprinting of the 
seals and stamps in documents. In preparing the article, general-scientific methods of empirical knowledge 
(comparison, description), general-logical methods of analysis, synthesis, generalization, classification, as 
well as methods of systemic-structural analysis were used. The purpose of this study is to demonstrate the 
detected signs that characterize modern methods of counterfeiting overprinting of the seals and stamps in 
documents. The article’s conclusions are practically oriented and will enhance the detection and investigation 
of crimes committed using sham papers.

Keywords: overprinting of seals; stamps, Flash-technology; laser engraving on rubber; photopolymer 
technology; print plate modeling; sign-synthesizing prints; imitation of prints.
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Функционирование предприятий и уч-
реждений различных форм собственности 
обеспечивается соответствующим докумен-
тооборотом. Современное делопроизводство 
предусматривает нанесение оттисков печатей на 
первичную документацию, копии приказов, до-
говоры, акты, справки, в трудовые книжки и ряд 
других документов. Оттиски печатей относятся 
к удостоверительным реквизитам документов, 
так как подтверждают права лиц на выполнение 
определённых должностных обязанностей1. По-
этому технико-криминалистическое исследова-
ние оттисков печатей является необходимой 
процедурой, при решении вопроса о подлин-
ности документов, что, в свою очередь, является 
необходимым элементом состава преступления. 
Вопросами исследования оттисков и печатей, а 
также проблемами определения комплекса со-
ответствующих признаков занимались многие 
учёные-криминалисты и практикующие экспер-
ты экспертно-криминалистических подразделе-
ний Министерства внутренних дел Российской 
Федерации. Ряд проблемных вопросов наш-
ли своё освещение в работах Н. Н. Шведовой, 
Т. И. Сафроненко, В. Г. Матюшевой, Н. В. Ефре-
менко, А. А. Проткина, А. В. Ефименко. Однако 
углублённый анализ современных высокотехно-
логичных способов подделки оттисков печатей 
и штампов в документах в настоящее время от-
сутствует.

Известно, что в удостоверительных целях 
используются преимущественно плоские от-
тиски, состоящие из окрашенных реквизитов, 
нанесённых непосредственно на основу доку-
ментов2. К устройствам, предназначенным для 

нанесения данных оттисков, относятся печати 
(простые и гербовые, круглые и иной формы), 
а также штампы (прямоугольные рамочные, 
безрамочные и угловые)3. Несмотря на то, что 
с юридической точки зрения печати и штампы 
имеют различную удостоверительную значи-
мость, конструктивно они устроены одинаково 
и представляют собой оснастку, с которой скре-
плена печатная форма4. Как правило, сегодня 
это или форма высокой печати, или краскона-
полненная форма трафаретной печати. Поэтому 
далее в тексте будут использоваться термины 
«печать» и «оттиск печати», смысл которых бу-
дет распространяться также на штампы и их от-
тиски.

В настоящее время известно множество 
способов подделки оттисков печатей на доку-
ментах [6; 7]. Все они отображают технологиче-
ские особенности и техническую оснащённость 
того времени, в котором они были придуманы и 
активно применялись5. Наше время характери-
зуется постепенным удешевлением технических 
средств и технологий в области организаци-
онной техники и штемпельного производства. 
Развитие современных технических средств и 
технологий вытеснило исторические низкотех-
нологичные способы подделки оттисков печа-
тей в документах и свело успех подделки отти-
сков печатей к степени технического оснащения 

1 Флеш-технология изготовления печатей и штампов 
[Электронный ресурс] // Сайт «Печати-М». –  URL: http://
www.pechati-m.ru/technology_flash.php (дата обращения: 
02.03.2020).

2 Сафроненко Т. И. Криминалистическое исследова-
ние удостоверительных печатных форм (печатей и штам-

пов), изготовленных по новым технологиям. – Москва: 
ЭКЦ МВД России, 1999. – С. 24.

3 Твёрдый полимер на металлической основе [Элек-
тронный ресурс] // Сайт «Экспокамера». – URL: http://www.
expokamera.ru/polymer_technology.php (дата обращения: 
22.02.2020 г.).

4 Технико-криминалистическая экспертиза докумен-
тов : учебник / под ред. А. А. Проткина. – Москва: Юрли-
тинформ, 2017. – С. 109.

5 Криминалистическое исследование документов 
: учебное пособие / под ред. М. В. Бобовкина, А. А. Про-
ткина; изд., перераб. и доп. – Москва: ДГСК МВД России, 
2014. – С. 157.
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подделывателя и навыков его владения совре-
менными технологиями в сфере организацион-
ной техники и штемпельного производства. Это, 
с одной стороны, увеличило качество подделки 
оттисков печатей (с точки зрения восприятия 
подделки невооружённым глазом), а с другой 
стороны, снизило разнообразие подделки до 
способов, обеспеченных современными распро-
странёнными технологиями репрографической 
печати и технологиями производства печатных 
форм для печатей и штампов [8]. При этом сам 
принцип современной высокотехнологичной 
подделки оттисков в документах заключается 
в моделировании. Это может быть физическое 
моделирование непосредственно печатной фор-
мы с помощью стандартных самонаборных ком-
плектов и последующего нанесения полученной 
печатной формой поддельных оттисков. Или 
это может быть виртуальное моделирование 
цифрового образа поддельного оттиска с по-
мощью компьютерных технологий и последу-
ющего использования полученного цифрового 
образа либо для имитации оттисков непосред-
ственно в документах путём распечатки их с 
помощью репрографической техники, либо для 
изготовления на основе полученного цифрового 
образа поддельных печатных форм с помощью 
современных технологий штемпельного произ-
водства. 

Физическое моделирование печатных 
форм по оттискам печатей. Физическое модели-
рование печатных форм является более прими-
тивным и производится с использованием ком-
плектов самонаборных печатей, которые сами 
по себе являются продукцией высокотехноло-
гичного производства. Сущность физического 
моделирования печатной формы заключается в 
подборке подходящего самонаборного комплек-
та и его использования для сборки печатной 

формы по оттиску подлинной печати, ориенти-
руясь на его общие признаки [4, с. 77; 5, с. 160]. 

Особенность самонаборной печатной 
формы заключается в её конструкции, которая 
представляет собой совокупность элементар-
ных взаимозаменяемых печатных форм, закре-
плённых на направляющих выступах основы – 
текстовой платы (рис. 1). 

Количество и длина направляющих высту-
пов определяют максимальное количество строк 
печати или штампа, а также максимальное коли-
чество знаков в строке. Элементарные печатные 
формы скрепляются с текстовой платой за счёт 
трения при помощи замков. При этом встреча-
ются две разновидности касс символов: с одним 
замком крепления и с двумя замками (рис. 2). 

6 Флеш-технология изготовления печатей и штампов 
[Электронный ресурс] // Сайт «Печати-М». –  URL: http://

Рис 1. Комплект самонаборного штампа
с механической оснасткой

А                                    Б

Рис 2. А – однозамковая («Old»);
Б – двухзамковая («Express») системы крепления

Они не взаимозаменяемы. Кассы и системы 
с П-образными (двойными) замками имеют обо-
значение «Old». Однозамковые кассы и системы 
имеют обозначение «Express». Содержание са-
монаборной печатной формы жестко привяза-
но к предложенной основе (текстовой плате) и 
кассе знаков. Стандартная основа печати име-
ет ограничения по сложности конструкции (1; 
1,5; 2 ряда по окружности, 1–3 строки в центре 
– в зависимости от размера), а также по макси-
мальному количеству символов, которые можно 
разместить в одной строке. В наборе обычно 
представлены символы одного-двух размеров и 
одной-двух гарнитур. Обода являются неотъем-
лемой частью конструкции основы и также от-
личаются простотой, хотя и могут нести на себе 
микротексты. К особенностям относятся также 
размеры текстовых плат для изготовления пе-
чатей, которые также ограничены и привязаны 
к определенным стандартам (диаметр 30, 40, 42 
мм). В результате составления получается печат-
ная форма, которая оставляет оттиски, отлича-
ющиеся простотой графического содержания и 
упрощённой конфигурацией отдельных знаков6. 
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Особенностью оттисков самонаборных печатей, 
бросающейся в глаза, является совпадающий 
«шаг» расположения знаков одной гарнитуры 
и ограниченное использование количества гар-
нитур шрифта при одном или двух размерах 
шрифта (рис. 3). 

него поддельных печатных форм с помощью со-
временных, широко применяемых технологий 
штемпельного производства – лазерного гра-
вирования по резине, фотополимерной и Flash-
технологии.

Компьютерное моделирование цифрового 
образа оттиска по оттиску печати с реального 
документа может производиться по следующим 
двум направлениям.

Первое, наиболее простое направление, 
предусматривает сканирование требуемого 
оттиска (или похожего на требуемый) с под-
линного документа и последующую доработку 
полученного цифрового образа оттиска в гра-
фических редакторах. В процессе доработки 
цифрового образа оттиска производится удале-
ние ненужных реквизитов документа, которые 
были отсканированы заодно с оттиском, и дори-
совка слабо или нечётко отобразившихся рекви-
зитов самого оттиска (рис. 4). 

Рис 3. Самонаборная форма высокой печати, со-
стоящая из элементарных печатных форм

в виде знаков и символов

Рис 4. Изображения фрагментов
отсканированного оттиска печати,

слева – исходное, справа доработанное
в графическом редакторе

Оригинал-макет, полученный в процессе 
компьютерного моделирования цифрового об-
раза оттиска по первому направлению, пред-
ставляет виртуальное полутоновое изображе-
ние оттиска, не обладающее высоким качеством 
и несущее в себе дефекты, отражающие особен-
ности следообразования при нанесении подлин-
ного оттиска-оригинала, и дефекты, полученные 
в результате ошибок при доработке первичного 
изображения оттиска в графическом редакторе. 
Если на основе данного оригинал-макета попы-
таться изготовить печатную форму по одной из 
современных технологий штемпельного произ-
водства, то качество оттисков, наносимых такой 
печатной формой, должно быть заведомо хуже, 
чем качество взятого за основу исходного отти-
ска-оригинала. Это обусловлено тем, что к пере-
численным выше дефектам, вносимым в ориги-
нал-макет в ходе его сканирования и доработки, 

www.pechati-m.ru/technology_flash.php (дата обращения: 
02.03.2020).

7 Твёрдый полимер на металлической основе [Элек-
тронный ресурс] // Сайт «Экспокамера». – URL: http://www.
expokamera.ru/polymer_technology.php (дата обращения: 
22.02.2020 г.). 

Оттиски печатей, нанесённые самонабор-
ными печатными формами, характеризуются 
следующим комплексом признаков7:

– извилистые края штрихов;
– утолщение красочного слоя по краям от-

дельных штрихов;
– округлость угловых элементов знаков;
– наличие горизонтальных и радиальных 

смещений отдельных знаков;
– совпадающая ширина знаков одной гар-

нитуры;
– совпадающий шаг размещения знаков в 

одной гарнитуре;
– упрощённые гарнитуры знаков.
Компьютерное моделирование цифровых 

образов оттисков по оттискам печатей. Компью-
терное моделирование цифровых образов отти-
сков по оттискам печатей в итоге даёт промежу-
точный виртуальный продукт, который может 
быть использован непосредственно для имита-
ции в документах поддельных оттисков путём 
их распечатки с помощью репрографических 
знакосинтезирующих печатающих устройств [4; 
5, с. 112], или может быть использован как ори-
гинал-макет для последующего изготовления с 
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добавятся и дефекты, обусловленные техноло-
гическими особенностями производства печат-
ной формы.

Таким образом, оригинал-макет, получен-
ный в процессе компьютерного моделирования 
цифрового образа оттиска по первому направле-
нию, наиболее эффективно может быть исполь-
зован для имитации оттиска печати в поддель-
ном документе с помощью репрографических 
знакосинтезирующих печатающих устройств, из 
которых наиболее распространёнными в настоя-
щее время являются капельно-струйные и элек-
трофотографические печатающие устройства. 
При этом наиболее близкими по восприятию 
(невооружённым глазом) к первичному оттиску-
оригиналу будут имитированные оттиски, распе-
чатанные с помощью капельно-струйных печата-
ющих устройств, особенно, если их картриджи 
будут заправлены специально подобранным по 
цвету красящим веществом или непосредствен-
но штемпельной краской. Второе, более квали-
фицированное направление, предусматривает 
использование для компьютерного моделирова-
ния цифрового образа оттиска компьютерных 
программ, специально предназначенных для 
электронной вёрстки оригинал-макетов отти-
сков. В настоящее время широко распростране-
ны такие программы для создания оригинал-ма-
кетов оттисков, как «Stamp 0.85»,  «Master Stamp 
1.1» «Corel Draw Graphics Suite 2017 19.1.0.434» и 
другие. С помощью подобных программ возмож-
но создать качественный штриховой оригинал-
макет оттиска как «с чистого листа», без вспомо-
гательного образца, так и по отсканированному 
оттиску. Если в качестве шаблона используется 
отсканированный оттиск, то оригинал макет от-
тиска может быть сделан очень приближённым к 
исходному оттиску-оригиналу (рис. 5). 

вания. С помощью полученного оригинал-маке-
та поддельная печать может быть изготовлена 
по любой современной технологии: непосред-
ственно из электронного оригинал-макета – по 
технологии лазерного гравирования по резине; 
из распечатанного оригинал-макета в виде нега-
тива – по фотополимерной технологии; из рас-
печатанного оригинал-макета в виде позитива 
– по Flash-технологии.

Принцип лазерного гравирования по рези-
не заключается в том, что в результате обработ-
ки резины в специальном устройстве – лазерном 
гравере барабанного или планшетного типа, 
сфокусированным пучком лазерного излучения 
на поверхности печатной формы выжигаются 
пробельные элементы.

Пучок мощностью около 40 ватт фокусиру-
ется в круглое пятно диаметром до 70 микрон. В 
результате, при попадании на резину, темпера-
тура в точке фокусировки достигает нескольких 
тысяч градусов и резина моментально сгорает. 
Процесс горения происходит только в канале 
лазерного пучка, в связи с чем ширина разреза 
не превышает 70-100 микрон. Такая точность 
обработки дает возможность гравировать на 
резине очень мелкие особенности изображения.

Процесс гравирования управляется ком-
пьютером, который в соответствии с электрон-
ным макетом синхронизирует включение и вы-
ключение лазера с поступательными движениями 
планшета или вращательными и поступательны-
ми движениями барабана лазерного гравера.

После завершения гравирования готовую 
печатную форму извлекают из лазерного гра-
вера, промывают с моющим средством от сажи, 
наклеивают на ручку или штемпельный блок 
оснастки и используют для нанесения оттисков.

Печатные формы, изготовленные способом 
лазерного гравирования по резине, характери-
зуются наличием относительно ровного дна, на 
котором просматривается множество парал-
лельно расположенных узких полос – следов 
воздействия лазерного луча (рис. 6).

Оттиски, нанесённые печатными форма-
ми, изготовленными способом лазерного гра-
вирования по резине, будут характеризоваться 
такими признаками, как выраженность угловых 
элементов знаков; относительно ровные края 
прямолинейных штрихов знаков; одинаковая 
форма и размеры симметричных элементов зна-
ков; возможное наличие микротекстов и слож-
ных микрореквизитов; утолщение красочного 
слоя по краям отдельных штрихов.

Для изготовления печатных форм по фото-
полимерной технологии используются жидкие 

Рис 5. Компьютерная вёрстка оригинал-макета
оттиска по отсканированному оттиску

Изготовление поддельных печатных форм 
по цифровым оригинал-макетам оттисков, по-
лученных в процессе компьютерного моделиро-
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фотополимеры, которые под действием ультра-
фиолетовых лучей полимеризуются и теряют 
растворимость в воде. Процесс производства 
состоит из следующих этапов: 1) создание элек-
тронного макета; 2) изготовление фотоформы 
(негатива); 3) подготовка сборки для экспони-
рования; 4) экспонирование в ультрафиолето-
вых лучах; 5) очистка пробельных элементов; 6) 
дополнительная обработка [1; 3, с. 108].

Фотоформа изготавливается путём рас-
печатки с помощью электрофотографического 
принтера файла электронного макета в виде 
негатива на плёночном материале, пропускаю-
щим ультрафиолетовые лучи. Для повышения 
качества будущей печатной формы распеча-
танный негатив обрабатывается аэрозольным 
затемнителем, который повышает оптическую 
плотность его тёмных участков и препятствует 
проникновению через них ультрафиолетовых 
лучей. На негатив накладывается защитно-раз-
делительная пленка. 

Обработанный негатив помещается на 
ровную поверхность и по периметру изобра-
жения реквизитов печатной формы, отступя 
от его краёв на расстояние 4-6 мм, наклеивает-
ся липкая бордюрная лента, которая образует 
ограниченный объём, препятствующий рас-
теканию полимера. В образовавшийся объём 
наливается жидкий фотополимер, после чего 
этот объём закрывается прозрачной плёнкой. 
Полученная сборка вкладывается в копиро-
вальную кассету, представляющую собой два 
полированных стекла с пластиковыми ограни-
чителями по углам, сходными по высоте с вы-
сотой бордюрной ленты, зажимается стеклами 
и помещается в экспонирующую камеру. Экс-

понирующая камера представляет собой метал-
лический чемодан, в котором имеется таймер и 
источник ультрафиолетового света. Подготов-
ленная сборка, зажатая между двумя стёклами, 
размещается в экспонирующей камере таким 
образом, чтобы негатив был обращён вниз, ко 
дну камеры, а прозрачная плёнка обращена к 
источнику ультрафиолетового света. То есть 
сначала производится экспонирование основы 
будущей печатной формы, а затем экспониро-
вание её печатающих элементов.

Далее выставляется необходимое время и 
производится первое экспонирование со сторо-
ны основы печатной формы. После чего сборка 
переворачивается печатающими элементами к 
источнику ультрафиолетового света и произво-
дится второе экспонирование. На участках, где 
ультрафиолетовый свет попал на фотополимер, 
происходит полимеризация материала и эти 
участки затвердевают и становятся нераствори-
мыми в горячей воде. 

После экспонирования сборка разбирается 
и из неё осторожно, чтобы не повредить печа-
тающие элементы, извлекается готовая печат-
ная форма. Незатвердевший полимер смывается 
при помощи щетки средней жёсткости и мою-
щего средства в проточной теплой воде.

Хорошо промытая форма помещается в 
кювету с водой и ставится в экспонирующую 
камеру для окончательной засветки (дубления), 
которая придаёт печатной форме более высокие 
прочностные свойства. Для этого печатная фор-
ма подвергается засветке ультрафиолетовыми 
лучами в течение 7–10 минут, после чего печат-
ная форма высушивается, обрезается по пери-
метру, наклеивается на оснастку и используется 
для нанесения оттисков.

Печатные формы, изготовленные по фото-
полимерной технологии, характеризуются отно-
сительно ровным дном, полупрозрачным мате-
риалом, скруглением (оплавленностью) угловых 
элементов, высокой эластичностью и невысокой 
прочностью материала (рис. 7). 

Оттиски, нанесённые печатными формами, 
изготовленными по фотополимерной техноло-
гии, будут характеризоваться такими признака-
ми, как извилистые края штрихов знаков; окру-
глость угловых элементов отдельных знаков; 
различные размеры симметричных элементов 
отдельных знаков; утолщение красочного слоя 
по краям отдельных штрихов.

Для изготовления печатных форм по Flash-
технологии используется специально пред-
назначенная для этого термочувствительная 
пористая резина. В процессе изготовления пе-

Рис 6. Печатная форма, изготовленная
способом лазерного гравирования по резине
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чатной формы поры резины, расположенные 
на пробельных элементах, запекают во Flash-
установке, используя тепловую энергию лам-
пы-вспышки. На запекаемую поверхность для 
усиления теплового воздействия накладывают 
специальную термочувствительную углеродную 
пленку.

Принцип разделения печатающих и про-
бельных элементов на данных печатных формах 
обусловлен наличием пор на печатающих эле-
ментах и их отсутствием на пробельных элемен-
тах.

При таких условиях создаётся возмож-
ность диффузии красящего вещества из толщи 
материала формы через печатающие элементы 
и невозможность диффузии через пробельные 
элементы, то есть, по сути дела, печатная форма, 
изготовленная по Flash-технологии, является 
формой трафаретной печати.

Процесс производства состоит из следую-
щих этапов: 1) создание электронного макета; 2) 
изготовление фотоформы (позитива); 3) монтаж 
заготовки; 4) экспонирование; 5) монтаж печат-
ной формы в оснастку; 6) наполнение печатной 
формы чернилами [10].

Фотоформа изготавливается путём рас-
печатки с помощью электрофотографического 
принтера файла электронного макета в виде по-
зитива  на плёночном материале. Для повыше-
ния качества будущей печатной формы распеча-
танный позитив обрабатывается аэрозольным 
затемнителем.

Далее собирается заготовка, состоящая из 
куска термочувствительной микропористой ре-
зины, распечатанной фотоформы (позитива) и 
углеродной плёнки. При этом углеродная плён-

ка помещается на резину, а фотоформа на угле-
родную плёнку. Заготовка прикрепляется скот-
чем к монтажному столику Flash-установки.

Принцип технологии изготовления ос-
нован на выборочном оплавлении пор термо-
чувствительной микропористой резины под 
воздействием энергии света лампы-вспышки, 
преобразованной в тепловую энергию с по-
мощью углеродной плёнки [9]. Участки угле-
родной плёнки, которые прилегают к участкам 
пробельных элементов будущей печатной фор-
мы, в процессе засветки лампой-вспышкой в 
Flash-установке нагреваются примерно до 75°С 
и, контактируя с поверхностью микропористой 
резины, оплавляют её и закрывают поверхност-
ные поры. Участки резины, экранированные 
распечатанными реквизитами фотоформы, те-
пловому воздействию не подвергаются и пре-
вращаются в печатающие элементы. Поры на 
печатающих элементах остаются открытыми. 
После изготовления печатная форма насыщает-
ся красителем, прикрепляется к оснастке и ис-
пользуется для нанесения оттисков.

Печатные формы, изготовленные по Flash-
технологии, характеризуются ровным и гладким 
дном, наличием пористых печатающих элемен-
тов, возвышающихся незначительно (на доли 
миллиметра), насыщенностью печатающих эле-
ментов красителем, отсутствием необходимости 
окрашивать печатную форму перед нанесением 
оттисков (рис. 8). 

Рис 8. Форма трафаретной печати,
изготовленная по Flash-технологии

Рис 7. Форма высокой печати, изготовленная
по фотополимерной технологии

Оттиски, нанесённые печатными формами, 
изготовленными способом лазерного гравиро-
вания по резине, будут характеризоваться таки-
ми признаками, как нечёткие края штрихов; рав-
номерное распределение красящего вещества в 
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Рис 9. Вид фрагментов печатной формы,
изготовленной по Flash-технологии,

и её оттиска, использованного
в качестве оттиска-оригинала

Рис 10. Вид фрагментов печатной формы,
изготовленной по Flash-технологии,

и её оттиска. Данная печатная форма
смоделирована по оттиску-оригиналу

(см. рис. 9). При внешней схожести реквизитов
– гарнитуры знаков, слиянии знаков,

заметны различия в конфигурации элементов
знаков, отображающиеся в оттисках
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штрихах; расплывы красящего вещества по кра-
ям отдельных штрихов; отсутствие утолщения 
красочного слоя по краям штрихов.

Многоэтапность процесса моделирования 
печатной формы по оттиску является причиной 
того, что на каждом из этапов изготовления в бу-
дущую печатную форму вносятся индивидуаль-
ные особенности, отличающие реквизиты отти-
ска, нанесенного смоделированной печатью, от 
реквизитов исходного оригинала оттиска.

В конечном итоге при моделировании пе-
чатной формы по исходному оттиску-оригина-
лу с использованием той же самой технологии 
изготовления печатной формы, по которой 
была изготовлена исходная печатная форма, 
между исходным оттиском-оригиналом и от-
тиском, нанесённым смоделированной пе-
чатью, могут быть установлены различия в: 
расположении реквизитов; наличии и распо-
ложении дефектов на пробельных участках; 
диаметрах ободов; ширине штрихов; конфигу-
рации элементов знаков.

Справедливо будет предположить, что 
если смоделированная по оттиску печатная 
форма будет изготовлена по технологии, отлич-

ной от технологии изготовления печатной фор-
мы, которой нанесен исходный оттиск, то раз-
личий между исходным и вторичным оттиском 
будет ещё больше.

Таким образом, установление поддельных 
оттисков, нанесённых печатными формами, 
смоделированными по подлинным оттискам, 
нельзя считать нерешаемой задачей в ходе их 
технико-криминалистического исследования.

Динамика развития науки и техники еже-
годно вносит свои изменения в различные сфе-
ры человеческой деятельности, связанные с 
делопроизводством и документооборотом. Уде-
шевляются и становятся доступнее современ-
ные технологии изготовления печатных форм 
для печатей и штампов. Вместе с тем возрастает 
и качество оттисков, нанесённых поддельными 
печатями, изготовленными по современным 
технологиям путём моделирования по оттиску 
[2]. Бытовало мнение, что оттиски, нанесённые 
данными печатями, будет невозможно отличить 
от оттисков, нанесённых подлинными печатями, 
однако практика и эксперименты показывают, 
что есть устойчивые признаки, которые могут 
быть использованы для выявления подделки.
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