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відстань між роликами; (2 — коефіцієнт, залежний від Ь/а;де а — менший бік пластини; Ь 
бр — діаметр ролика.

На рис. З наведена залежність прогину паса від діаметра роликів. Із збільшенням 
діаметра роликів збільшується відстань між ними і, відповідно, величина прогину паса. У 
поперечному напрямку (по осі У) прогин паса незначний (при ширині ЗО мм складає 60 мкм), 
і при розрахунках ним можна знехтувати. Прогин паса спричиняє появу зони технологічно 
недостатнього затиску книжкового блока, що призводить до неякісного його обрізування.
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Рис. 3. Залежність прогину паса від діаметра роликів: 
dp — діаметр роликів; w — прогин паса

Проведені розрахунки та результати експериментальних досліджень показали 
обмежений діапазон використання пасово-роликового транспортера як  транспортуючого 
засобу в машинах для безвистійного обрізування блоків. Застосування пасово-роликових 
транспортерів при обрізуванні блоків товщиною більше 25 мм, виготовлених з паперу м’яких 
сортів, з огляду на якість і точність обрізування, є недоцільним.
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У  статті підкреслю єт ься, щ о підвищ ення продуктивності робот и устаткування слід  проводит и н е  

лиш е ш ляхом  збільш ення ш видкост і перем іщ ення блоків, а й  вибором  ум ови  подавання їх  у  р ізальну  
секцію . Н айбільш  доцільним , з точки зору вибору опт имальних силових параметрів процесу р іза нн я та 
підвищ ення продуктивност і робот и устаткування, є  подавання блоків у  р іза льн у секцію  з  певним  кроком , 
як и й  пот рібно зміню ват и в  залеж ності від  формату книж кових блоків.

В  статье подчёркивает ся, что повы ш ение производит ельност и работы оборудования следует  
проводить н е  только путём увеличения скорости перемещ еття блоков, н о  и  вы бором  усло ви я подачи и х  в  
резат ельную  секцию . Н аиболее целесообразны м , с точки зрения вы бора опт имальных силовы х 
параметров процесса резан ия и  повы ш ения производит ельност и работы оборудования, являет ся подача 
блоков в  резат ельную  секцию  с определённы м  ш агом, который необходим о изменят ь в  зависимост и от 
формата книж ны х блоков.

Експериментальні дослідження показали, що силові та якісні показники процесу 
обрізування книжково-журнальної продукції значною мірою залежать від умови подавання 
книжкових блоків у зону виконання технологічної операції.

Питання щодо вибору швидкості переміщення блоків у різальній секції неможливо 
вирішит1, без врахування факторів, які визначають спроможність устаткування працювати на 
максимальних швидкостях, а також умови подавання блоків у секцію.

Розглянемо з цієї точки зору високопродуктивні потокові лінії для безшвейного 
скріплення книжкових блоків. Наприклад, агрегат "Corona С18" (Мюллер—Мартіні, 
Швейцарія), що входить до складу потокової лінії для безшвейного скріплення блоків,
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обробляє блоки максимальним форматом 360x310x60 мм. Швидкість роботи агрегата досягає 
1800 цикл./год, або 5 бл./с.

Беручи до уваги крок переміщення блоків в агрегаті 500 мм (визначається кроком 
транспортуючих блоки кареток), знаходимо лінійну швидкість переміщення блоків:

УСш — 500x5 — 2500 мм/с = 2,5 м/с.

Попередні розрахунки показали: для поштучного обрізування блоків товщиною 60 мм 
мінімальна довжина ножа (за умови, що одне лезо довжиною 13 мм обрізує блок на глибину 
0,5 мм) становить Ьн а 1560 мм: Для повного обрізування книжковий блок довжиною 1^. =  360 
мм повинен пройти шлях

Ббл & Ьбл + Ц, 360 + 1560 ~ 1920 мм, або 1,92 м.

Пройдений блоком шлях б6л у конкретному випадку визначає крок подавання 
(переміщення) блоків у різальну секцію і залежить як від довжини ножа, так і від довжини 
книжкового блока.

При швидкості переміщення блоків У6л = 2,5 м/с час, затрачений на обрізування одного
блока

Т0бр ”  б̂д/У&і ~  0,768 с.

З розрахунків видно, що для досягнення продуктивності роботи устаткування для 
обрізування блоків поштучно (5 бл./с) необхідно забезпечити швидкість переміщення блоків V 
= 9,6 м/с, що практично зробити дуже важко.

Таким чином, підвищення продуктивності роботи устаткування слід проводити не лише 
шляхом збільшення швидкості переміщення блоків, а й вибором умови подавання їх у різальну 
секцію.

Найбільш доцільним у конкретному випадку, з точки зору вибору оптимальних силових 
параметрів процесу різання та підвищення продуктивності роботи устаткування, є подавання 
блоків у різальну секцію з певним кроком, який потрібно змінювати в залежності від формату 
книжкових блоків.

Експериментальні дослідження показали, що при подаванні блоків у різальну секцію 
суцільним потоком збільшуються силові показники процесу обрізування, що, в свою чергу, 
негативно впливає на якість і точність площини обрізу (особливо це проявляється при 
обрізуванні блоків товщиною понад 30 мм, виготовлених з жорсткого паперу).

Отже, в умовах виробництва подавання блоків у різальну секцію суцільним потоком 
доцільно застосовувати лише при обрізуванні блоків, товщина яких не перевищує 30 Мм.
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У  статті наведено результати дослідж ень міцност і безш вейного скр іплення п р и  підгот овці корінця  
дискретно-дот ичним способом  д о  нанесення клею . Д ля  дослідж ень заст осовувались блоки  з  офсетного 
(65 г / і / )  і  друкарського (55 г/а 7 )п а п ер у. Експеримент ально доведено, щ о п р и  заст осуванні д л я  обробки 
корінця пропонованої т ехнологи міцність скріплення порівняно з т радиційною т ехнологією  д ля  паперів 
цих же вид ів зростає на 20 — 30%.

В  статье приведены  результ ат  исследований прочност и бесш вейного скрепления п р и  подгот овке 
кореш ка дискретно-касательным способом  к  нанесению  клея. Д ля. исследований прим енялись блоки  
офсетной (65 г /’м2)  и  т ипографской (55 г/м 2) бумаги. Эксперимент ально лодтвердж ено, что при  
использовании д ля  обработки кореш ка предлагаем ой т ехнологии прочность скрепления п о  сравнению  с 
т радиционной т ехнологией д ля бум аги тех же видов увеличивает ся на 20  — 3096.

Одним з основних параметрів, які впливають на міцність безшвейного скріплення при 
обробці корінця книжкового блока дискретно-дотичним Методом, є крок канавок [1]. Він 
залежить від співвідношення швидкості транспортування блока та частоти коливань ножа:




