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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:
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А = 60 1000, ( 1)
«

де її — крок канавок у напрямку, перпендикулярному до леза ножа, мм;
У6л — швидкість транспортування блока, м/с; 
п — частота коливань ножа, об./хв;
Р — кут між напрямком переміщення блока та крайкою леза ножа, ірад.
Проірамою експериментальних досліджень передбачалось дослідити вплив кроку 

канавок на міцність виривання окремого аркуша та довговічність безшвейного скріплення.
Для досліджень застосовували папір двох видів: офсетний щільністю 65 г/м2 

(імпортний); друкарський щільністю 55 г/м2 (імпортний).
Обробку корінця здійснювали при таких режимах:
глибина канавок — 0,3 мм; кут нахилу площини — 30°; кут між напрямком переміщення 

блока та крайкою леза ножа — 12°; частота коливань ножа — 2800 об./хв, амплітуда — 3 мм.
Швидкість транспортування блока змінювалась від 0,4 до 0,8 м/с з інтервалом 0,1 м/с. 

Для заклеювання корінця застосовували полівінілацетатну дисперсію (ПВАД).
Тестування міцності на виривання окремого аркуша (пулл-тест) проводили на тестері 

ЗІГЛОХ. Ефективне навантаження виривання окремого аркуша визначали за залежністю [2]
Реф  — Р  ~  4,

де Р — покази шкали тестера, Н.
Дійсні значення Реф підсумовували і ділили на 7 (кількість проведених вимірів):

Р с е р - £  Р е ф /  7.
Тоді величина питомого зусилля виривання окремого аркуша дорівнювала

Р = , Н/см, (2)
де Ь — довжина блока, см.

Результати досліджень міцності виривання окремого аркуша з блока подані на рисунку. 
Для порівняння одержаних показників міцності показано тести продукції, виготовленої за 
традиційною технологією. Виріб 1 — блок з друкарського паперу щільністю 55 г/м2; виріб 2 — 
блок з офсетного паперу щільністю 65 г /м . Технологія обробки корінця: фреза -> 
вирівнювальна фреза -» шліфувальний круг -> щітка. Клей — ПВАД.

р, Н/см

12,00

Іі=1,8 мм 1і=2,2 мм їі=2,7 мм Іі=3,1 мм Ь=3,6 мм виріб 1 виріб 2

Результати тестування міцності книжково-журнальної продукції, виготовленої клейовим
безшвейним способом

Аналіз одержаних результатів показує, що при зменшенні крока канавок на 1,5—2,0 мм 
спостерігається незначне підвищення міцності клейового безшвейного скріплення. Водночас 
при застосуванні для обробки корінця пропонованої технології міцність скріплення (у 
порівнянні з традиційною технологією для паперу аналогічних сортів) зростає приблизно на 
20-30%.
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Дослідження на багатократне розкриття (флекс-тесг) безшвейного скріплення блоків, 
виготовлених за новою технологією, проводили на тестері ЗІГЛОХ. При цьому ставили за мету 
дослідити довговічність блоків на мінімально допустиму кількість розкривань аркушів (1200 — 
1300 при питомому навантаженні на аркуш 100 Н/м). При досягненні даної величини 
розкривань тестування припиняли. Результат флекс-тесту позитивний.

Книш О.Б. Аналіз кінематичних параметрів процесу обробки поверхні корінця книжкового блока віброножем 
//Поліграфія і видавнича справа. 1998. №34. С .118-121. 2. Конюхова І.і. Дослідження впливу модифікації 
полівінілацетатної дисперсії на кваліметричні показники книг клейового безшвейного скріплення: Дис. ... канд. 
техн. наук, Львів, 1996.
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КІНЕТИКА РУЙНУВАННЯ ВИСІЯНИХ ЛІНІЙОК 

В. А. Сторощук, О.II. Стецьків

Описуються т ехнологічний процес вн січ ки  картону плоским  штампом, взаєм одія ви с ія н о ї л ін ій к и  
з аркуш евою  заготовкою, внаслідок чого відбуваєт ься поділ загот овки на  частини. Н аведено розрахунок  
загального т ехнологічного зусилля, висікання. П оказано мож ливі руйнування висічн нх л ін ій о к  у  процесі 
роботи.

Описываются т ехнологический процесе вы сечки картона плоским  штампом, взаимодейст вие 
вы сечной линєйкіі с лист овой заготовкой, вследст вие чего происходит  разделение загот овки на части. 
П риведен расчёт общ его т ехнологического уси ли я вы секаш ш . П оказано возмож ное разруш ение 
высекательных лц н еек  в  процессе работы.

В умовах нормальної роботи (відповідність вимогам вигідної секції, паралельність 
штанцформи і плнти-основи, точне приладження) стійкість лінійки визначається величиною 
спрацювання її леза, оскільки навантаження, що виникають при пгганцюванні, сприймаються 
насамперед робочою частиною висіяного інструмента.

Технологічний процес внсічки картону плоским штампом можна звести до взаємодії 
вигідної лінійки з аркушевою заготовкою, внаслідок чого відбувається поділ заготовит на 
частини.

Процес висікання можна розділити на три основних етапи. На першому етапі під дією 
навантаження Б інструмент стискає волокна картону до виникнення в його верхніх шарах 
контактного руйнівного напруження сгр від дії сили Е'р (рис.1, а). На другому етапі, коли 
зовнішня сила досягає певного значення, а діючі напруження у верхніх шарах перевищують 
границю міцності, відбувається розрив у сіруктурі картону, що супроводжується 
перерозподілом напружень. Сила різання Б спричиняє дію на картон двох однакових за 
величиною сил Рр, що призводять до розриву у структурі картону, кожну з яких можна 
розкласти на дві складові: горизонтальну силу Рг та вертикальну Р„, де ф — кут тертя [1]. У 
цей час виникає сила тертя між бічними поверхнями леза інструмента та картоном 
(рис.1, б).

а перший етап (1 — висічна лінійка; 2 — картон; 3 — стальна плита-основа); 
б — другий етап; в — третій етап
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