
НАУКОВІ ЗАПИСКИ Г9Э СЕКЦІЯ ІНФОРМАЦІЙНОЇ ТЕХНОЛОПЇ І
АВТОМАТИЗАЦІЇ ПОЛІГРАФІЧНОГО ВИРОБНИЦТВА

Безпосередньо за структурною схемою на підставі формули Мезона відносно просто 
можна визначити потрібні залежності. Наприклад, залежність товщини шару фарби на виході і 
вході

„ ( г ) = й (9)
Л(2)

де визначник структурної схеми

Л (г)=1-Р1(гЖ 1(2)-Р2(г)І12(2)-Р 3(2)І13(г)+
+Р1(г)К 1(г)Р3(г)Іі.3(г). (10)

Аналогічно можна записати й інші залежності.
Використання операторного методу значно спрощує аналіз і цифрове моделювання 

процесу розкочування та передачі фарби в друкарських машинах.

1. Алексеев Г.А. Красочные аппараты ротационных машин высокой и плоской печати. М., 1980. 2. Верхола М.І., 
Думанський І.Б., Луцків М.М. Розкочування рельефу шару фарби в групі з двома накатними валиками 
//Комп’ютерні технології друкарства. ЗНП. Львів: УАД. 1998. 3. Верхола М.І., Луцків М.М. Моделювання процесу 
розкочування фарби у фарбовому апараті при дискретній подачі //Вісник ДУ «Львівська політехніка». 1998. №33. 
Т. 1. 4. Смит Д.М. Математическое и цифровое моделирование для инженеров и исследователей. М., 1980.

УДК 681.624

ОЦІНКА ЕФЕКТИВНОСТІ РОЗКОЧУВАННЯ СМУЖКИ 
ФАРБИ В ТРИВАЛИКОВІЙ ФАРБОВІЙ ГРУПІ

Р.Г. Зіненко

Обгрунтовується методика визначення кількісного показника ефективності розкочування смуж ки 
ф арби на прикладі т риваликової ф арбової групи.

Обосновывается методика определения количест венного показат еля эффективности 
раскат ывания полоскгг краски на прим ере трехвалковой: красот ой группы .

Мінімальна щілина між дукторним циліндром і фарбовим ножем значно більша за 
потрібну товщину шару фарби на формі. Тому на друкарських машинах здійснюється 
дискретна подача фарби у вигляді смужок, які розкочуються в розкатній фарбовій групі в 
суцільний тонкий шар. Рівномірність шару фарби на формі при її дискретній подачі залежить 
від кількості фарбових валиків і циліндрів та їх геометричних параметрів [1].

При аналізі існуючих схем фарбових груп і розробці нових виникає потреба оцінити 
ефективність розкочування смужок фарби залежно від геометричних параметрів групи. 
Ефективно оцінити фарбові групи можна шляхом їх порівняння за якимись вибраними або 
встановленими показниками (критеріями). При порівняльній оцінці можна визначити, яка 
фарбова група є більш ефективною.

Відомі оцінки нерівномірності шару фарби використовують детерміновані і статистичні 
методи вимірювання, які є трудомісткі й вимагають складної і дорогої апаратури для 
вимірювання товщини шару на формі та оптичної щільності відбитків. Тому актуальним 
завданням є розроблення методики обчислення кількісного показника ефективності без 
проведення експериментальних досліджень. Для цього насамперед погрібно встановити 
кількісний показник порівняльної оцінки, а потім уже розробити саму методику.

З цифрового моделювання на ЕОМ розкочування фарби при дискретній подачі 
випливає, що рівномірність шару фарби на формі і відбитку значно залежить від періоду 
дискретності подачі фарби. Тому ефективність фарбової групи можна оцінити за обмежений 
інтервал часу на початку періоду дискретності. Для цього потрібно проаналізувати 
розкочування окремої смужки фарби. Проходячи зони контакту фарбових валиків і циліндрів, 
смужка розщеплюється, створюючи затухаючу послідовність прообразів смужки у фарбовій 
групі.

Смужку фарби, яка подається на перший валик, оцінимо площею поперечного перерізу
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$о=Ь()Ьо> (1)
де Ь0 і Ь0 — товщина і ширина смужки.

Середня площа шару фарби на формі (відбитку) в усталеному режимі дорівнює 
рівномірній товщині фарби

$с0 ~ Ко Іо > (2 )
де 10 — довжина форми.
Виразивши середню товщину шару фарби на формі через товщину смужки Ис0 = Ь()!г0 / 10 і 
підставивши її у вираз (2), матимемо

$е0 =  А» А?- (3 )
При розкочуванні смужки на формі (відбитку) з’являється імпульсна послідовність 

прообразів смужок, сумарна площа яких
т

Ягп ■ 1 > А - (4 )
і=1

де — товщина прообразів смужки; т  — кількість імпульсів прообразів смужок на відбитку. 
Оцінимо ефективність розкочування смужок у фарбовій групі відношенням площ

Кп =
}с0

Е а
_  Ы

а>
(5 )

Якщо при дослідженні товщину і ширину смужки вважати рівними умовній одиниці, а 
геометричні параметри валиків виразити в умовних одиницях, то ефективність розкочування 
смужки визначатиметься простою залежністю

т
^пО = 2 ] А- • (6)

і=1

Таким чином, ефективність оцінюється площею послідовності прообразів смужок на 
відбитку. Тому цей показник умовно можна назвати інтегральним. І чим більший він, тим 
вища ефективність фарбової групи.

Розрахунок товщини прообразів розкочуваної смужки навіть для простої фарбової 
групи є складною задачею. Тому її зручно виконати шляхом цифрового моделювання на ЕОМ.

Оцінимо ефективність триваликової фарбової групи, структурна схема моделі якої 
наведена на рис.1. Смужка подається на перший валик і послідовно розщеплюється в зонах 
контакту, а прообрази смужок передаються на стрічку.

Рис.1. Структурна схема моделі

При побудові моделі зроблені такі припущення:
товщина і ширина смужки дорівнює умовній одиниці довжини;
довжини дуг валиків прямих і зворотних потоків фарби мають ціле число умовних 

одиниць.
На підставі цієї структурної схеми запишемо залежність товщини шару фарби на стрічці 

від товщини смужки, яка подається на перший валик:
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к = -
Ра г2 ~ -Р і -Р2~Рз

1 - у  г Рі~г‘ - у а  2  р2~Гі - у а  г Р} Гз + а  у ~г2--Рі-ГгРз~Гз \ ( 2) - (7 )

де Рі і Гі — довжини дуг прямих і зворотних потоків фарби; а, р — коефіцієнти ділення шару 
фарби; у = (1-а) — коефіцієнт передачі зворотного потоку фарби.

Рис.2. Графік розкочування смужки фарби
цих результатів побудовано графіки залежностей 
діаметрів першого та другого валиків (рис.З). Як ба

На основі структурної схеми 
(рис. 1) і залежності (7) розроблено 
алгоритм і програму цифрового 
моделювання на ЕОМ. Метою 
моделювання було дослідження впливу 
варіації діаметрів валиків на ефективність 
розкочування смужки. На рис.2 наведено 
типовий графік розкочування смужки на 
обмеженому інтервалі, рівному довжині 
кола третього валика. Товщина прообразів 
смужки поступово затухає. Характер 
затухання залежить від співвідношення 
діаметрів першого і другого валиків. 
Геометричні параметри валиків 
змінювалися дискретно в межах 
Рі +г, =(14...72).

Результати цифрового
моделювання отримані у вигляді 
графічних залежностей товщини шару 
фарби при варіації геометричних 
параметрів фарбових валиків. На основі 

інтегрального показника кп від величини 
:имо, при збільшенні геометричних пара-

Кп
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Рис.З. Графік залежності к„ від величини діаметрів валиків

метрів першого та другого валиків у заданих межах інтегральний показник кп змінюється від 
0,58 до 0,23, тобто зменшується приблизно вдвічі. Це означає, що ефективність розкочування 
смужки фарби в триваликовій фарбовій групі погіршується із збільшенням довжини кола
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фарбових валиків. Аналогічно можна оцінити ефективність розкочування смужок фарби в 
багатоваликових фарбових ірупах.
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ФАРБОВА ГРУПА ІЗ РОЗГАЛУЖЕННЯМИ 

В.Ф , Паньків

Розглядаєт ься задача побудови математичної м оделі розкочування ф арби у  ф арбовій гр уп і з 
р ізним  розм іщ енням  контактних зо н  розгалуж ення.

Рассматривается задача пост роения математической м одели раскатывания краски в  красочной  
группе с разны м  разм ещ ением  контактных зо н  развет вления.

Фарбові ірупи друкарських машин складаються з послідовно з’єднаних фарбових 
валиків і циліндрів різних діаметрів. Крім основних валиків, у фарбовий апарат вводять 
декілька вантажних валиків. Під’єднати їх у схему можна з боку прямого або зворотного 
потоку фарби на вузловому валику [1].

Розглянемо динаміку фарбової групи із розгалуженнями (рис.1) при різному розміщенні 
контактних зон приєднання вантажних валиків. До складу фарбової груди входить три 
послідовно включених валики (1,2,3), Шостий і сьомий вантажні валики контактують з другим 
вузловим валиком з боку прямого потоку фарби, а четвертий і п’ятий — з боку зворотного 
потоку фарби. Фарба подається на перший валик, поступово розкочується у фарбовій групі і 
відбирається з третього валика (стрілками показано напрям руху фарби, що відповідає 
напрямкові обертання фарбових валиків). При вході в контактні зони валиків і циліндрів прямі 
і зворотні потоки фарби підсумовуються, а при виході — розділяються, Процес розкочування 
фарби є дискретним, тому описується дискретними функціями [2,3].

На підставі відомих співвідношень [2,3] з врахуванням схеми (рис. 1) подамо процес 
розкочування фарби за допомогою дискретного перетворення Лапласа у вигляді 
г-перетворення.

Товщина шару фарби на першому валику в 
зоні подачі фарби

хі(2) = Ьй{г) + К1{г)х2{г), (1)

де ііо — товщина шару фарби, що подається на 
перший валик; хь х2 — товщина шару фарби у 
відповідних зонах контакту; Л^г) — оператор 
передачі зворотного потоку фарби на першому 
валику.

Система рівнянь, яка описує процес роз
кочування фарби на наступних валиках, має такий 
вигляд:

Рис. 1. Схема фарбової групи 
із розгалуженням

х1(я ) = /г/_1(г )  + / , ( 2 )

М * ) =  Рі(2)хА 2) (2)
/,.(г) = і(,(л )х т (2 ),

де Х-, — товщина шару фарби у зоні контакту; Ід, 1| — товщина шару фарби прямих і зворотних 
потоків фарби на валиках; Р^г) — оператори передачі фарби на валиках; ^ (г) — оператори 
передачі зворотних потоків фарби на валиках.




