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детального вивчення впливу взаємозв’язків розмірів форматів книжкових видань і технології їх 
виготовлення на якість книг.

Якість книги характеризується певного ієрархією кваліметричних показників, але з 
точки зору читача (споживача) найважливішим є читабельність, кут розкриття книжкового 
блока, зручність у користуванні, які залежать від пропорції форматів, тобто відношення висоти 
видання до його ширини [1].

Розглянемо вплив технології брошурувально-палітурних процесів на розміри 
корінцевого поля книжки, оскільки воно гарантує зручність при читанні. Надто велике цоле 
спричиняє збільшення інших полів, а отже, і зменшення вигідно використаної площі паперу. 
Досить мале поле не сприяє якісному використанню завершальних операцій при виготовленні 
існиги.

Сьогодні на книжковому ринку дуже поширені видання в м’якій обкладинці з 
клейовим безшвейним скріпленням зі зрізкою корінцевих фальців. При розкритті таких книг 
часто-густо руйнується клейова плівка і розриваються склеєні суміжні аркуші. Дослідження 
показують, що добре розкриття книги — без руйнування склеєного блока — досягається при 
дотриманні таких вимог:

для книг шириною 130-140 мм товщина паперу повинна дорівнювати 50—100 мкм, 
модуль пружності — 2-5-104 Н/см2;

проклеювання аркушів блока слід здійснювати на глибину не більше 0,5 мм;
для книг товщиною 14—60 мм товщина клейової плівки на корінці повинна 

знаходитись у межах від 0,4 до 1,5 мм, модуль пружності — 3-9-104 Н/см2.
Формат видання також пов’язаний із зручністю читання. Від його величини залежать 

довжина рядка, кегль шрифту та інтерліньяж. Від формату видання залежать і формат полоси 
набору та певні його пропорції. На експлуатаційні показники книги впливає так само папір, з 
якого вона виготовлена. Як відомо, при клейовому безшвейному скріпленні зі зрізкою 
корінцевих фальців рекомендується використовувати поздовжній напрям відлили паперу 
відносно корінця книги. При поперечному напрямі сторінок книга, виготовлена із 
застосуванням клейового безшвейного скріплення, також буде гірше розкриватися і швидше 
руйнуватиметься клейове з’єднання. Проведені дослідження автора і попередників [2] 
підтверджують, що при виготовленні книга малої ширини необхідно вибирати папір малої 
товщини і жорсткості.

Таким чином, формат видання в м’якій обкладинці або твердій книжковій оправі, 
нормований на основі геометричної побудови і регламентований міжнародними та галузевими 
стандартами, залежить від технології обробки продукції: типу друкарського обладнання, 
способу скріплення тощо.
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ВЛАСТИВОСТЕЙ ПАЛІТУРНИХ МАТЕРІАЛІВ

М .С . Мартишок

Розглядаються методи і  результати проведених дослідж ень сучасних паліт урних мат еріалів на  
паперовій основі.

Рассматриваются методы и  результ ат  исследования соврем енны х переплет ны х мат ериалов на  
бумаж ной основе.

Сьогодні для виготовлення книжкових оправ маемо широкий асортимент палітурних 
матеріалів. Це розширює можливості оформлення видань і сприяє забезпеченню їх високої 
якості. Проте виробник разом з новим матеріалом не завжди отримує рекомендації щодо його 
застосування з врахуванням особливостей технологічного процесу виготовлення палітурок і 
конструкції оправи майбутнього видання.

Метою проведення експерименту було дослідження споживчих та експлуатаційних 
властивостей сучасних палітурних покривних матеріалів.
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Палітурні матеріали на паперовій основі за своїми техніко-економічними показниками 
мають значні переваги над традиційними тканинними (коленкором, лідерином) і домінують на 
сучасному поліграфічному ринку. Тому є нагальна потреба в створенні комплексної методики 
дослідження і кваліметричної оцінки саме матеріалів на паперовій основі. Так, міцність 
матеріалів на паперовій основі визначається не міцністю основи, а міцністю полімерного 
покриття та його адгезією до основи.

Важливими для палітурних матеріалів на паперовій основі залишаються деформаційні 
властивості. Здатність матеріалу легко деформуватись під впливом зовнішніх факторів 
(скручування, зайва м’якість і т.п.) заважає в проведенні технологічних операцій і часто не 
дозволяє отримати книжку високої якості. Тому визначенню деформаційних властивостей 
покривних матеріалів повинно відводитись особливе місце при характеристиці їх якості.

Досліджувалися покривні матеріали на паперовій основі фірми ВТ^-ІпіетайопаІ 
(Голландія) — балакрон, баладек, мундіор, візікрон, а також матеріал вітчизняного виробництва 
тевін (ТУ 13798005-007-96). Отримані результати порівнювалися з відповідними показниками 
для коленкору (ГОСТ 2202-78) і бумвінілу (ГОСТ 9996-84).

Таблиця 1

Технологічні та експлуатаційні показники деяких палітурних матеріалів

Показники Тевін Балакрон
Б/40

16065

Візікрон

20060

Мундіор

5021

Товщина, мм 0,22 0,33 0,20 0,25
Товщина полімерного покриття, мм 0,18 0,22 0,10 0,15
Міцність на стирання, цикл 8000 14000 500 3500
Цупкість, сН 12 25 5 15
Цупкість при зволоженні, сН 7 8,4 3 7,3
Відносне видовження при зволоженні, % 0,8 1,6 2 1,8
Скручування, с 15 15 10 10

Статистична обробка результатів Досліджень підтвердила припущення, що міцність того 
чи іншого матеріалу залежить від його природи і товщини. В результаті проведених 
експериментів було виведено прямо пропорційну залежність міцності матеріалів на стертя від 
товщини полімерного покриття. Таким чином, визначення товщини матеріалу і товщини 
полімерного покриття можна рекомендувати як обов’язкові вимірювання, що характеризують 
важливі експлуатаційні показники покривних матеріалів.

У процесі склеювання палітурних матеріалів вода клейової композиції, проникаючи в 
пори матеріалу, спричиняє набухання волокон і збільшення їх лінійних розмірів. При сушінні 
волокна скорочуються , а лінійні розміри матеріалу зменшуються. Відносна деформація 
видовження матеріалів характеризує їх схильність до жолоблення і скручування. Тому 
нормування величини деформації матеріалу при зволоженні і наступному висушуванні є 
надзвичайно важливим технологічним і експлуатаційним показником.

Для дослідження взаємодії палітурних матеріалів з клейовими композиціями було 
вибрано три клейові композиції, які найчастіше використовуються для виготовлення 
книжкових оправ, і розроблено нами модифіковану ПВАД (табл. 2).

Таблиця 2

Фізико-технологічні показники клейових композицій

Показники
Клей

№ 1
(крохмаль, 
бура, вода)

№ 2
(№ КМ Ц , ПВАД, 
гліцерин, вода)

№ 3
(ПВАД,
вода)

№ 4
(ПВАД, вода, 
модифікуюча 

добавка)
В'язкість, с 2 12 10 12

Час висихання, хв 18 6 7 5

Вологість, % 94 84 80 64

Кут змочування, град. 102 75 69 57
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Аналіз процесів, які відбуваються при нанесенні на паперову основу палітурних 
матеріалів клею, показує наявність як поверхневих (змочування) і капілярних явищ, так і 
пластифікації полімерних компонентів паперової основи, що призводить до зміщення 
температурних границь їх фізичних станів. Порівняльна кінетика цих елементарних процесів 
визначає протікання процесу взаємодії паперової основи з клеєм та її результати, а знання їх 
механізму дозволяє оптймізувати технологічний процес склеювання.

УДК 681.624

ТОПОЛОГІЧНІ УМОВИ НАКЛАДАННЯ РЕЛЬЄФІВ У ФАРБОВІЙ ГРУПІ 
З ДВОМА НАКАТНИМИ ВАЛИКАМИ

М .М . Л уцків, І.В . Шаблій, В .М . Ковальський

Описується математична модель робот и накат них валиків ф арбового апарата друкарської 
маш ини, яка дозволяє вибрат и опт имальні ум ови накладання прообразів ф арбових рельєф ів з  метою 
поліпш ення процесу друкування. Одержані результати можуть бути використ ані п р и  порівняльном у 
аналізі т опологічних ум ов накладання ф арбових рельєф ів я к  д ля  реально д ію чих м аш ин, так і  д л я  маш ин, 
запланованих д л я  ви п уску в  майбутньому.

Описывается математическая м одель работы накатных валиков красочного аппарата печат ной 
маш ины, которая позволяет  выбрать оптимальные усло ви я наклады вания прообразов красочны х 
рельеф ов с целью  улучш ения процесса печатания. П олученны е результаты могут быть использованы  п р и  
сравнительном анализе т опологических усло ви й  наклады вания красочны х рельеф ов как д ля  реально  
дейст вую щ их маш ин, т аки д ля  маш ин, запланированны х д ля  вы пуска в  будущ ем.

Розглядається задача визначення топологічних умов накладання прообразів рельєфів у 
наказній фарбовій групі з двома накатними валиками, створених рисунком форми у вигляді 
смуги, яка не має друкуючих елементів.

Рельєф фарбового шару, створений рисунком форми, характеризується практично 
необмеженою кількістю варіантів рельєфів і величиною нерівномірності накочуваного на 
форму шару, що залежить від топології (геометрії) накатної фарбової групи.

Розглянемо, при якій топології накатної фарбової групи матимемо накладання 
прообразів рельєфів шару фарби на формі, створених поперечною смугою на форми

Схема накатної фарбової групи наведена на рис.1. Рівномірний шар фарби подається на 
вузловий валик. У зоні контакту з другим накатним валиком шар фарби ділиться приблизно 
навпіл. Одна частина його передається на другий накатний валик, а друга — залишається на 
вузловому валику. У зоні контакту з першим накатним валиком шар фарби знову ділиться і 
передається на перший накатний валик. Перший і другий накатні валики послідовно

накочують шар фарби на форму.
Якщо на формі є смуга, на якій 

відсутні друкуючі елементи, то на накатних 
валиках утворюється рельєф шару фарби (на 
рис. 1 зображений у вигляді потовщення). 
Рельєф фарби розкочується в накатній групі, 
створюючи послідовність прообразів рельєфів, 
і накочується на форму, що спричиняє 
нерівномірність шару фарби на формі.

При побудові математичної моделі 
накатної фарбової групи зробимо такі 
припущення: ширина смуги, на якій відсутні 
друкуючі елементи, є сталою по всій ширині 
форми і значно меншою за діаметри накатних 
валиків; ширину смуги беремо за умовну 
одиницю вимірювання довжини дуг валиків. 
Усі довжини дуг мають ціле число умовних 
одиниць.

Для спрощення задачі за змінні вибираємо товщини шару фарби в зонах контакту 
валиків, валиків і форми та форми стрічки.

Процес розкочування рельєфу шару фарби є дискретним процесом [1, 2], тому його 
зручно подати за допомогою дискретного г-перетворення. На основі відомих залежностей [1, 2]
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Рис, 1. Схема накатної групи




