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Крупка Дмитро Олексійович   Точність подачі аркушевого матеріалу в самонакладах друкарських машин.
Національний технічний університет України  "КПІ ім. Ігоря Сікорського", кафедра МАПВ, 2023,
87 стор., 18 рис, бібліогр.: 25 назв., додатки - 3 стор.
Виконано дослідження точності подачі аркушевого матеріалу в самонакладах друкарських машин, на основі якого визначено шляхи для покращення якості кінцевого виробу.

Досліджено що самонаклад має високий рівень точності завдяки великій кількості регулювань, алгоритмам машинного навчання, а також датчиків під керуванням комп’ютерної програми зі своїм інтерфейсом для внесення коригувань вручну.
Запропоновано задля підвищення точності самонакладу аналізувати результати роботи обладнання, використання найліпших матеріалів, своєчасне технічне обслуговування, підбір кваліфікованих фахівців та оновлення програмного забезпечення.
Виконано розрахунки точності подачі аркушевого матеріалу в самонакладах друкарських машин, що дає змогу чітко настроювати самонаклад та уникнути затримок та браку на виробництві.
Ключові слова: самонаклад, аркушевий матеріал, ролики, вакуум, комп’ютерне управління, розрахунок, точність.
Abstract

Krupka Dmytro Oleksiyovich Accuracy of feeding sheet material in self-loaders of printing machines.
National Technical University of Ukraine "Igor Sikorsky Kyiv Polytechnic Institute", Department of Machines and Aggregates for Printing Production, 2023,

87 р., 18 pic., Bibl.:25, Appl. – 3 р. 

A study of the accuracy of sheet material feeding in self-loading printing machines was carried out, on the basis of which ways to improve the quality of the final product were determined.

It has been found that the self-layout has a high level of accuracy due to a large number of adjustments, machine learning algorithms, as well as sensors under the control of a computer program with its own interface for making manual adjustments. 
In order to increase the accuracy of self-imposition, it is proposed to analyze the results of the equipment, use of the best materials, timely maintenance, selection of qualified specialists and software updates.

           Calculations of the accuracy of feeding sheet material in self-loaders of printing machines have been made, which makes it possible to clearly adjust the self-loader and avoid delays and shortages in production.
Key words: self-laying, sheet material, rollers, vacuum, computer control, calculation, accuracy.
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ВСТУП

У сучасному світі поліграфія є важливою складовою комунікаційного процесу. Якість друку безпосередньо впливає на сприйняття інформації та ефективність її поширення. Одним із ключових аспектів якості друку є точність подачі аркушевого матеріалу в самонакладах друкарських машин.

Метою цієї дипломної роботи є дослідження точності подачі аркушевого матеріалу в самонакладах друкарських машин та виявлення можливих факторів, що впливають на цей процес. Правильне розуміння причин помилок та відхилень в подачі матеріалу дозволить розробити ефективні методи та рекомендації для покращення якості друку та забезпечення стабільності процесу друкування.

У ході дослідження будуть використані сучасні методи та прилади для вимірювання та аналізу точності подачі матеріалу. Будуть проведені експерименти з різними параметрами самонакладу, такими як швидкість подачі, налаштування регулюючих механізмів, використання різних типів аркушевого матеріалу тощо. Отримані результати будуть статистично оброблені та проаналізовані з метою виявлення залежностей та встановлення взаємозв'язків між різними факторами та точністю подачі.

Очікується, що результати цього дослідження сприятимуть покращенню якості друкарської продукції та зниженню відхилень у процесі подачі аркушевого матеріалу. Крім того, вони можуть бути корисними для розробників та виробників друкарських машин при покращенні конструкції та параметрів самонакладів. Робота базується на наукових дослідженнях та літературних джерелах, пов'язаних з друкарською технологією та точністю подачі матеріалу. Для забезпечення достовірності результатів дослідження використовуються стандартизовані методики вимірювання та аналізу.
На основі отриманих даних та аналізу очікується розроблення рекомендацій для операторів друкарських машин щодо оптимальних умов роботи, а також рекомендацій для виробників з покращення конструкції самонакладів з метою забезпечення високої точності подачі матеріалу.

Завершуючи вступ до дипломної роботи, хотів би зазначити, що дослідження точності подачі аркушевого матеріалу в самонакладах друкарських машин є актуальною проблемою для друкарської промисловості. Розуміння та покращення цього процесу сприятиме підвищенню якості друкарської продукції та задоволенню потреб споживачів.

РОЗДІЛ 1. ОГЛЯД СТРУКТУРНИХ СХЕМ ПОБУДОВИ ТА ПЕРСПЕКТИВНІ РОЗРОБКИ ПО ТЕМІ.

1.1 Структурні схеми побудови та перспективні розробки
Дослідження точності подачі аркушевого матеріалу в самонакладах друкарських машин базується на використанні спеціальних структурних схем побудови та враховує перспективні розробки в цій галузі.  

Самонаклади призначені для поодинокого подавання паперових аркушів зі стосу в друкарський пристрій машини, забезпечуючи точне вирівнювання листів відносно друкарської форми. Сучасні друкарські машини використовують переважно пневматичні самонаклади, де верхні листи відокремлюються від стопи за допомогою паперових присосок, що працюють за принципом вакууму або струму стисненого повітря.

Один приклад сучасного самонакладу - це самонаклад машини "Спідмастер" від фірми "Гейдельберг". Цей надійний пневматичний механізм має ротаційний клапан без поршнів, дискових кулачків і пружин, що робить його надійним і вимагає менше часу для обслуговування. Присоси і роздуви легко замінюються під різні матеріали. Положення пневматичного механізму, кут повороту присосок та висота присосок регулюються під час роботи. Аркуші пересуваються через накладний стіл за допомогою роликів до напрямних упорів. Зараз використовуються стрічки з отворами, через які подається вакуум. Встановлення і демонтаж бічних упорів для вирівнювання аркуша відбувається дистанційно[18, 20].
Система подачі аркушів включає пристрої для безпечної роботи та аварійної зупинки машини. Ці пристрої включають підйом стосу, електромеханічний контроль злипання аркушів, автоматичні датчики для контролю переходу аркушів або пропускання дефектних, а також бар'єр, що запобігає потраплянню сторонніх предметів. Багато сучасних друкарських машин мають пристрої для перевертання аркушів, зазвичай вони мають барабанну конструкцію[16].
Самонаклад рулонної друкарської машини складається з пристроїв для установки і регулювання положення рулонів, рулонних гальм, приводу, амортизаторів для натягу паперового полотна, механізму автоматичного склеювання, приладів для очищення та зволоження. Зараз також встановлюються електронні системи контролю, які вимірюють паперове полотно, регулюють натяг, поздовжнє і поперечне просування, а також керують автоматичним склеюванням. 

Наприклад, система "Роведік" від фірми "Сіменс" дозволяє автоматично замінювати рулони. Момент склеювання розраховується за спеціальною формулою, яка враховує швидкість обертання рулону та його початковий і допустимий діаметр. Система забезпечує постійну точку склеювання при різних швидкостях і товщині паперу з точністю до 1 мм. Програма складається з трьох частин: програми прискорення нового рулону, програми заміни рулону і програми обчислень. Інформація з двох датчиків про швидкість руху полотна і діаметр рулону обробляється програмою обчислень для визначення моменту склеювання[17].
Друкарські апарати складаються з основи, на якій розміщена друкарська форма, і опори для задруковуваного матеріалу, щоб створити контакт між ним і друкарською формою.

Загальні структурні схеми та перспективні напрямки досліджень:

Структурна схема самонакладу друкарської машини:

· Подача аркушевого матеріалу.

Подача аркушевого матеріалу самонакладом відіграє важливу роль у процесі друку та впливає на якість та ефективність роботи. Основними аспектами, які потрібно враховувати при подачі аркушів, є точність, стабільність та надійність.

Точність подачі аркушів означає, що кожен аркуш повинен бути розміщений в правильному положенні та місці на друкарському столі. Для досягнення точності використовуються високоточні сенсори та приводи, які контролюють розташування аркуша та забезпечують його правильне позиціонування.

Стабільність подачі означає, що аркуші рухаються рівномірно та без сильних відхилень у швидкості або напрямку. Це досягається за допомогою прецизійних приводів, які забезпечують рівномірний рух аркушів по всій поверхні друкарського столу. Надійність подачі включає в себе запобігання затримкам або пошкодженням аркушів під час процесу. Для цього використовуються механізми захисту, такі як пневматичні або механічні системи затримки або фіксації, щоб уникнути непередбачених проблем під час подачі аркушів.
Крім того, важливо забезпечити правильне завантаження аркушів у подаючий механізм та забезпечити належну фіксацію аркуша перед початком друку. Це може включати використання вакуумних систем або інших методів утримання аркуша на місці.

Подача аркушевого матеріалу в самонакладах друкарських машин вимагає поєднання точних механізмів, високоточних сенсорів, приводів та систем контролю. Це допомагає забезпечити стабільну та надійну роботу самонакладу, що в свою чергу покращує якість та ефективність процесу друку.

· Друкарський блок .                      
Друкарський блок в самонакладах друкарських машин грає важливу роль у забезпеченні точності подачі аркушевого матеріалу. Це механізм, який відповідає за друк та розміщення аркушів на друковому столі.

Для досягнення високої точності подачі аркушевого матеріалу, друкарський блок має бути оснащений високоточними сенсорами та приводами. Сенсори вимірюють розташування аркушів перед подачею до друкового столу, а приводи керують рухом аркушів та їх точним позиціонуванням.
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Рис. 1.1. Друкарських блок
Важливо, щоб механізми друкарського блоку були належно відрегульовані та підтримувались у гарному робочому стані. Регулярне технічне обслуговування та перевірка механізмів друкарського блоку допомагають запобігти можливим поломкам або відхиленням в роботі, що можуть вплинути на точність подачі аркушів. Також, друкарський блок може включати автоматизовані системи корекції точності подачі. Ці системи використовуються для виявлення відхилень у розташуванні аркушів та автоматичного вносити корекції, щоб досягти потрібної точності. Вони базуються на використанні алгоритмів керування та навчання для автоматичного аналізу даних та внесення необхідних корекцій до приводів подачі. Взагалі, точність подачі аркушевого матеріалу в самонакладах друкарських машин залежить від якості та належного настроювання друкарського блоку, використання високоточних сенсорів та приводів, а також впровадження автоматизованих систем корекції для забезпечення стабільної та точної подачі аркушів.

· Система керування.
Система керування точності подачі аркушевого матеріалу в самонакладах друкарських машин відіграє важливу роль у забезпеченні точного та стабільного руху аркушів під час друку. Її основна задача полягає в контролі та корекції розташування аркушів для досягнення потрібної точності та якості друку.

Система керування може включати декілька компонентів, які співпрацюють для досягнення бажаного результату:

· Сенсори: Високоточні сенсори вимірюють розташування аркушів та передають цю інформацію системі керування. Вони можуть використовувати оптичні, механічні або інші методи вимірювання, щоб точно визначити положення аркуша.

· Контролер: Контролер аналізує дані, отримані від сенсорів, та приймає рішення щодо корекції розташування аркуша. Він може використовувати алгоритми керування та навчання для обробки даних та вибору оптимальних параметрів руху.

· Приводи: Приводи відповідають за рух аркушів на друкарському столі. Вони контролюють швидкість, напрямок та точність руху аркушів. Приводи можуть бути механічними, пневматичними або електричними, залежно від конкретної конструкції самонакладу.

· Система корекції: Система корекції вносить необхідні корекції до руху аркушів на основі даних, отриманих від сенсорів та оброблення контролером. Вона може використовувати автоматизовані механізми, які впливають на приводи або механізми затримки, щоб скоригувати розташування аркушів.
Узагалі, система керування точності подачі аркушевого матеріалу в самонакладах друкарських машин забезпечує моніторинг, аналіз та корекцію руху аркушів для досягнення максимальної точності та якості друку. Вона допомагає уникнути відхилень, затримок або пошкоджень аркушів під час процесу друку.
Перспективні розробки в дослідженні точності подачі аркушевого матеріалу:

· Використання високоточних сенсорів та приводів 

Високоточні сенсори та приводи точності подачі аркушевого матеріалу в самонакладах друкарських машин використовуються для забезпечення точного і надійного розміщення аркушів паперу або інших матеріалів під час друку.

Основна функція високоточних сенсорів полягає в вимірюванні розташування аркуша перед тим, як він потрапить у друкову станцію. Ці сенсори можуть виявляти межі аркуша, його положення та орієнтацію. Вони можуть використовувати різні технології, такі як оптичні сенсори, лазерні датчики або ультразвукові системи. Після збору цих даних вони передають їх у систему керування машини для подальшої обробки.

Приводи точності подачі використовуються для контролю за переміщенням аркушів під час процесу друку. Вони забезпечують точне розташування аркуша в потрібному місці, у правильному положенні та з необхідною швидкістю. Ці приводи можуть бути електричними або пневматичними, залежно від конструкції та вимог машини. Вони працюють у взаємодії з високоточними сенсорами, щоб компенсувати будь-які відхилення аркушів та забезпечити їх точне позиціювання під час друку.
Використання високоточних сенсорів та приводів точності подачі аркушевого матеріалу в самонакладах друкарських машин дозволяє досягти високої якості друку та уникнути помилок, пов'язаних з неправильним розташуванням аркушів. Це особливо важливо при великосерійному друці, де точність та надійність є критичними факторами.

· Впровадження автоматизованих систем корекції.

Впровадження автоматизованих систем корекції точності подачі аркушевого матеріалу в самонакладах друкарських машин є важливим кроком у поліпшенні якості друку і ефективності процесу.

Ці автоматизовані системи використовуються для виявлення відхилень у розташуванні аркушів та виправлення їх під час подачі до друкової секції. Вони засновані на використанні датчиків та розумних алгоритмів керування, що аналізують дані про положення аркуша та автоматично вносять корекції, щоб досягти потрібної точності подачі.

Процес автоматичної корекції може включати наступні кроки:
· Збір даних.Сенсори вимірюють розташування аркуша перед вступом у друкову станцію. Ці дані передаються до системи керування.

· Аналіз даних.Система керування аналізує дані про розташування аркуша та порівнює їх зі заданими параметрами. Вона виявляє будь-які відхилення або неправильне положення.

· Вносити корекції.Якщо система виявляє відхилення, вона автоматично вносить корекції до приводів точності подачі. Це може включати коригування швидкості, орієнтації або положення аркуша, щоб досягти бажаної точності подачі.

· Зворотний зв'язок.Система може також мати зворотний зв'язок з механізмами самонакладу, щоб переконатися, що внесені корекції були виконані правильно. Вона може контролювати положення аркуша після внесення корекцій і виконувати додаткові налаштування, якщо це необхідно.

Впровадження автоматизованих систем корекції точності подачі аркушевого матеріалу дозволяє зменшити людський вплив на процес і забезпечити стабільну та точну подачу аркушів. Це сприяє зниженню браку, збільшенню продуктивності та поліпшенню якості друку в самонакладах друкарських машин.
· Використання алгоритмів машинного навчання.

Використання алгоритмів машинного навчання в точності подачі аркушевого матеріалу в самонакладах друкарських машин може сприяти подальшому поліпшенню якості друку та ефективності процесу. Ці алгоритми можуть використовуватись для автоматичного аналізу та корекції відхилень у розташуванні аркушів.

Основна ідея полягає у тому, що алгоритми машинного навчання можуть бути навчені розпізнавати патерни та залежності між вхідними даними про розташування аркуша і відповідними корекціями, необхідними для досягнення точності подачі.

Наприклад, можна використовувати носій, з якого алгоритм навчається на основі набору даних, які містять інформацію про розташування аркушів і відповідні корекції, які були внесені для досягнення правильного положення. Алгоритм будує модель, яка може прогнозувати необхідні корекції для нових даних на основі знань, набутих під час навчання.

Додатково, можна використовувати алгоритми навчання без носія інформації або підсиленого навчання для виявлення складніших залежностей та оптимізації точності подачі.

Використання алгоритмів машинного навчання дозволяє автоматично адаптувати систему до змінних умов та вимог друку. Вони можуть покращити роботу самонаклада, забезпечуючи більш точне позиціонування аркушів, зменшення часу настройки та виправлення помилок, а також зниження відхилень та браку в продукції.
Використання алгоритмів машинного навчання в точності подачі аркушевого матеріалу в самонакладах друкарських машин може покращити ефективність та якість друку, забезпечуючи більш автоматизований та точний процес.

Ці перспективні розробки спрямовані на покращення точності подачі аркушевого матеріалу в самонакладах друкарських машин шляхом застосування новітніх технологій та інтелектуальних рішень.

Враховуючи структурні схеми та перспективні розробки, дослідження точності подачі аркушевого матеріалу в самонакладах друкарських машин має на меті визначення оптимальних параметрів та налаштувань для досягнення максимальної точності та стабільності процесу подачі матеріалу в друкарській продукції.

1.2.Аналіз технічних особливостей та принципів роботи самонакладів у друкарських машинах

Самонаклади (або автоматичні накладальні системи) у друкарських машинах є важливою складовою для ефективного та швидкого друку. Вони забезпечують автоматичний процес зміни печатних форматів без необхідності залучення оператора. Давайте розглянемо технічні особливості та принципи роботи самонакладів у друкарських машинах більш детально.
Технічні особливості:
Механізм накладання аркушевого матеріалу в самонакладах друкарських машин.
Механізм накладання аркушевого матеріалу в самонакладах друкарських машин зазвичай базується на використанні рухомих плит або роликів. Давайте розглянемо два основні типи механізмів накладання:
Тип механізму з рухомими платформами використовує рухомі платформи або плити для накладання аркушів матеріалу. Процес може включати наступні кроки:
· Завантаження. Підготовлений стос аркушів матеріалу розміщується на початковій платформі .
· Підхоплення. Рухомі платформи або вакуумні системи використовуються для підхоплення верхнього аркуша зі стосу.
· Переміщення. Рухомі платформи переносять аркуш до місця накладання, де він буде покладений на попередній формат або папір.
· Накладання. Рухомі платформи знижуються або відводяться, що дозволяє матеріалу опуститись і накладатись на попередній формат з точністю і потрібним положенням.
Тип механізму з використанням роликів використовує ролики для підхоплення та накладання аркушів матеріалу. 
Процес може включати наступні кроки:
· Завантаження. Стос аркушів матеріалу розміщується на подаючому лотку або спеціальній платформі.
· Підхоплення. Ролики здійснюють рух, щоб підхопити верхній аркуш зі стосу.
· Переміщення. Ролики переносять аркуш до місця накладання.
· Накладання. Ролики сповільнюються або зупиняються, дозволяючи аркушу опуститись і накластись на попередній формат або папір.
Обидва типи механізмів накладання забезпечують точне розміщення матеріалу на попередньому форматі. Це досягається за допомогою спеціальних датчиків, контролю тиску та регулювання механізмів переміщення. Такі механізми дозволяють автоматизувати процес накладання аркушів у друкарських машинах, що забезпечує високу продуктивність та якість друку.
Система автоматизації точності подачі аркушевого матеріалу в самонакладах друкарських машин.
Система автоматизації точності подачі аркушевого матеріалу в самонакладах друкарських машин включає різні компоненти та технології для забезпечення високої точності та стабільності процесу накладання. Основні аспекти системи автоматизації точності подачі аркушевого матеріалу включають:
· Датчики, такі як оптичні датчики або сенсори, використовуються для визначення положення та розмірів аркушів матеріалу. Вони допомагають системі автоматично визначити, де потрібно підхопити та розмістити аркуші з високою точністю.
· У самонакладах можуть бути встановлені системи вакууму для підхоплення та утримання аркушів матеріалу. Вакуумна система створює сильний потік повітря, що дозволяє надійно фіксувати аркуші та уникнути їх зсуву під час переміщення.
· Система автоматизації може включати механізми регулювання, які коригують положення аркуша матеріалу для досягнення точного розміщення на попередньому форматі. Це може включати регулювання позиції рухомих платформ, роликів або інших компонентів системи накладання.
· Система автоматизації може бути пов'язана з комп'ютерною системою управління, яка контролює процес накладання аркушів матеріалу. Комп'ютерне забезпечення може програмувати параметри розміщення, послідовності та інші налаштування для забезпечення точності та повторюваності процесу накладання.
· Система автоматизації може включати засоби зворотного зв'язку для контролю точності накладання аркушів матеріалу. Це може включати механізми контролю положення, тиску та інших параметрів, які дозволяють системі вносити корекції для досягнення бажаної точності.
Ці компоненти та технології спільно працюють у системі автоматизації точності подачі аркушевого матеріалу в самонакладах друкарських машин, щоб забезпечити точне та стабільне накладання форматів. Це важливо для забезпечення високої якості друку та ефективності друкарських процесів.
Комп'ютерне управління точності подачі аркушевого матеріалу в самонакладах друкарських машин.
Комп'ютерне управління грає ключову роль у забезпеченні точності подачі аркушевого матеріалу в самонакладах друкарських машин. 
Воно забезпечує автоматизоване керування процесом накладання, контроль параметрів та регулювання для досягнення високої точності та якості друку. Основні аспекти комп'ютерного управління точністю подачі аркушевого матеріалу включають:
· Програмне забезпечення. Комп'ютерна система управління включає спеціальне програмне забезпечення, яке керує процесом накладання.
Воно має інтерфейс, що дозволяє операторам вводити параметри, налаштування та команди для керування самонакладом.
· Введення даних. Оператори можуть вводити дані, такі як розміри аркушів матеріалу, положення накладання, послідовність тощо, у програмне забезпечення. Ці дані використовуються для програмування системи накладання та точного розміщення аркушів.
· Керування механізмами. Комп'ютерна система управління контролює рухомі механізми самонакладу, такі як рухомі платформи або ролики. Вона визначає швидкість, прискорення, траєкторію руху та точність позиціонування для кожного аркуша матеріалу.
· Синхронізація з іншими системами: Комп'ютерне управління може бути інтегроване з іншими системами друкарської машини, такими як система друку, система управління фарбами тощо. Це дозволяє забезпечити координацію та синхронізацію між різними процесами друку та накладу.
· Моніторинг та корекція. Комп'ютерна система може постійно моніторити процес накладання та здійснювати корекції в реальному часі. Наприклад, вона може виявити зсув аркуша та автоматично вносити коригуючі сигнали для виправлення положення.
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Рис 1.2. Canon PRISMAprepare GO – інтерфейс керування 
Комп'ютерне управління дозволяє автоматизувати та оптимізувати процес накладання аркушевого матеріалу, забезпечуючи високу точність та продуктивність. Воно сприяє зменшенню відхилень, ефективному використанню матеріалів та підвищенню якості друку.
Регулювання тиску та положення матеріалу в самонакладах друкарських машин.
Регулювання тиску та положення в самонакладах друкарських машин є важливим аспектом, який впливає на якість друку. Основною метою регулювання є забезпечення рівномірного тиску, положення та фіксації задруковуваного матеріалу на всій друкарській поверхні, щоб досягти рівномірного нанесення фарби та уникнути браку на виробництві.

 
Існує кілька методів регулювання в самонакладах друкарських машин. 
Основні з них:
· Регулювання тиску фарбувального валу. Фарбувальний вал відповідає за передачу фарби на друковану поверхню. Регулювання тиску на цьому валу дозволяє контролювати кількість фарби, що наноситься. Зазвичай цей тиск регулюється за допомогою гвинтового механізму або пневматичних пристроїв.
· Регулювання положення задруковуваного матеріалу. Положення матеріалу, як правило, змінюється за допомогою резинових роликів. Регулювання цієї позиції дозволяє досягти рівномірного контакту між матеріалом (наприклад, папером) і фарбувальним валом за допомогою переднатягу матеріалу. Це допомагає уникнути нерівномірного нанесення фарби та забезпечує якісний друк.
· Регулювання тиску формного циліндра. Формний циліндр відповідає за передачу зображення з фарбувального валу на виріб. Регулювання тиску на цьому валу є важливим для забезпечення належної передачі зображення без розмазування або нанесення недостатньої кількості фарби.
· Регулювання тиску затискних валів. Затискні вали використовуються для фіксації носія друку під час процесу друку. Регулювання тиску на цих валах дозволяє досягти належного затиску, що впливає на рівномірність друку та уникнення зморшок або перекосів носія.
Кожен виробник самонакладу для друкарської машини може мати свої власні методи та механізми регулювання тиску та напруження.  
Принципи роботи:
Визначення положення паперу в самонакладах друкарських машин.
У самонакладі друкарської машини положення паперу грає важливу роль для досягнення точного та якісного друку. Визначення правильного положення паперу забезпечує рівномірний контакт з фарбувальними валами, а також точне позиціонування зображення на папері.
Основні кроки для визначення положення паперу в самонакладних такі:
· Завантаження паперу . Треба встановити необхідну кількість паперу в подаючу та приймаючу секції машини згідно з її специфікаціями та вказівками виробника.   Правильне завантаження паперу допомагає уникнути затримок та збоїв під час друку.
· Центрування паперу. Варто вирівняти папір вздовж бічних країв, щоб забезпечити його центрування в пристрої для подачі паперу. Використовуючи маркери або лінійки, якщо необхідно, для точного позиціонування.
· Прикладання тиску. Після центрування паперу треба встановити необхідний тиск на затискних валах або роликах, які утримують папір під час друку. Надмірний тиск може призвести до пошкодження паперу, а недостатній тиск може спричинити зсув або нерівномірний друк.
· Контроль за папером. Потрібно впевнитись, що папір плавно проходить через всі етапи друку. Спостерігати за можливими затримками, складками або перекосами паперу та виправлявати проблеми, якщо вони виникають.
· Перевірка позиціонування зображення. Необхідно дотримуватись інструкцій виробника, щоб забезпечити точне позиціонування зображення на папері. Використовувати вбудовані системи автоматичного позиціонування або ручні налаштування, якщо необхідно.
Підхоплення паперу в самонакладах друкарських машин .
Підхоплення паперу в самонакладі є важливим етапом процесу друку. Правильне підхоплення паперу забезпечує його стабільний та безперебійний перехід через машину. Існують різні методи та механізми для ефективного підхоплення паперу, залежно від конкретної конструкції машини. 
Ось деякі загальні принципи:
· Вакуумна система. Багато самонакладів використовують вакуумну систему для підхоплення паперу. Ця система створює негативний тиск, що допомагає утримувати папір на машині. Вакуумна система може включати спеціальні вакуумні вали або ролики, які забезпечують достатнє зчеплення з папером(рис. 1.3).
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Рис. 1.3. Вакуумна система підхоплення матеріалу
· Пневматичні пристрої. Деякі друкарські машини використовують пневматичні пристрої для підхоплення паперу. Ці пристрої створюють повітряний потік або струмінь, що допомагає підняти папір та утримувати його на машині. Вони можуть бути розташовані біля подаючої секції або біля фарбувального валу.
· Механічні захоплюючі пристрої. Деякі самонаклади друкарських машин використовують механічні пристрої для захоплення паперу. Це можуть бути спеціальні пристрої з шипами або пазами, які захоплюють папір і утримують його на машині. Ці пристрої можуть рухатися синхронно з рухом паперу або мати фіксоване положення.
· Регульовані ролики або вали. Деякі самонаклади мають регульовані ролики або вали, які дозволяють контролювати підхоплення паперу. Це дозволяє адаптувати підхоплення до різних типів паперу та умов друку(Рис.1.4)
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Рис. 1.4. Підхоплення матеріалу за допомогою роликі
Видалення попереднього формату в самонакладах друкарських машин.
Видалення попереднього формату (попереднього друкованого зображення або тексту) в самонакладі друкарської машини може бути необхідним, коли ви хочете змінити зображення, текст або формат матеріалу на новому друку.      Існують кілька методів для видалення попереднього формату:
· Механічне видалення. Цей метод включає фізичне видалення попереднього друку за допомогою механічних засобів. Наприклад, наявність спеціальних роликів, які можуть забрати фарбу або присосів, які можуть забрати аркуш непотрібного формату, що містить друк. Цей метод може бути використаний для паперу з низькою поглинаністю фарби або для друкованих матеріалів з гладкою поверхнею.
· Хімічне видалення. Деякі самонакладні друкарські машини використовують спеціальні хімічні розчинники для видалення попереднього формату. Ці розчинники можуть розчиняти або розм'якшувати фарбу або друкований шар, що дозволяє його видалити без пошкодження паперу. Цей метод частіше за все застосовується на папері з високою поглинаністю фарби.
· Термічне видалення. Деякі самонакладні машини використовують термічні методи для видалення попереднього формату. Це може включати використання спеціальних термічних головок або нагрівальних елементів для розм'якшення фарби або друкованого шару, що дозволяє його видалити шляхом замасковування або збирання.
Накладання нового формату в самонакладах друкарських машин.
Накладання нового формату (нового друкованого зображення або тексту) в самонакладних друкарських машинах вимагає деяких основних кроків. Основний процес накладання нового формату може включати наступні етапи:
· Підготовка матеріалів. Перш за все, треба підготувати новий матеріал, який потрібно надрукувати. Це може бути новий набір типографічних форм, фарби, зображення або текст, які планують друкувати.
· Підготовка самонакладної машини. Необхідно встановити нові типографічні форми або набір символів у відповідних секціях машини. Потім переконатися, що форми правильно спозиційовані та зафіксовані згідно з вказівками виробника.
· Налаштування регулювань. Налаштувати регулювання машини, такі як тиск, напруження та вирівнювання, згідно з вимогами нового формату. Це може включати регулювання фарбувальних валів, висоти паперу та інших параметрів.
· Тестовий друк. Перед початком фактичного друку треба виконати тестовий друк, щоб перевірити правильність накладання нового формату. Спостерігати за якістю друку, рівномірністю накладання фарби та точністю позиціонування зображення на папері.
· Перевірка та корекція. Варто оцінити якість першого друку та візуально перевірити, чи задовольняє новий формат потрібні вимоги. Якщо необхідно, внести корекції в регулювання або замінити матеріали для досягнення бажаного результату.
· Початок фактичного друку. Після успішного тестового друку та перевірки можна розпочати фактичний друк з новим форматом. Впевнитись, є достатня кількість матеріалів для виконання потрібного обсягу друку.
Контроль та регулювання в самонакладах друкарських машин.
Контроль та регулювання в самонакладних друкарських машинах є важливими процедурами, які допомагають забезпечити якісний друк і ефективну роботу машини. Основні аспекти контролю та регулювання включають:
· Тиск. Контроль тиску, який застосовується до типографічних форм або паперу. Важливо налаштувати оптимальний рівень тиску для передачі фарби та зображення, уникнути надмірного тиску, що може призвести до пошкодження форм або паперу.
· Напруження. Регулювання напруження валів або ременів для забезпечення стабільного руху самонакладної машини. Важливо збалансувати напруження, щоб уникнути зносу та пошкоджень компонентів машини.
· Регулювання роликів. Налаштування положення та контакту роликів з типографічними формами або папером. Вірне регулювання роликів допомагає забезпечити правильне підхоплення паперу та рівномірну передачу фарби.
· Контроль фарби. Контроль нанесення та розподілу фарби на типографічних формах та її передачі на папір. Важливо переконатися, що фарба рівномірно наноситься на форми та передається на папір без надмірного розмазування або пропусків.
· Контроль позиціонування. Контроль точного розташування типографічних форм та паперу для досягнення правильного позиціонування зображення або тексту на папері. Регулювання фіксації та положення допомагає досягти відповідності вимогам заданої позиції.
Враховуючи ці технічні особливості та принципи роботи, самонаклади у друкарських машинах дозволяють автоматизувати процес зміни друкарських форматів, що забезпечує ефективність та точність друку.

Висновки до розділу 1
В результаті розглянутих схем самонакладу, проведення аналізу та дослідження принципу роботи з’ясовано що на точність подачі аркушевого матеріалу в самонакладах впливають такі факторів:

· Якість кваліфікації операторів;

· Стан обладнання загалом та окремих частин друкарської машини;

· Точність настроювання обладнання

Спроби збільшення точності подачі матеріалу призвели до створення різних видів та компоновок аркушеживильних машин. На сьогодні найбільш поширеним видом підйому листа є пневматично-вакуумний. Найпоширенішим способом транспортування листа є використання валів.
РОЗДІЛ 2 ДОСЛІДЖЕННЯ МЕТОДІВ ВИРІВНЮВАННЯ , ОЦІНКА ТОЧНОСТІ ТА РЕКОМЕНДАЦІЇ ДЛЯ ПОКРАЩЕННЯ ПОДАЧІ АРКУШІВ В САМОНАКЛАДАХ ДРУКАРСЬКИХ МАШИН

2.1.Методи вирівнювання під час подачі аркушевого матеріалу

 Під час подачі аркушевого матеріалу на друкарські машини можуть застосовуватись різні методи вирівнювання, які допомагають забезпечити правильне позиціонування та вирівнювання кожного аркуша. Декілька з найпоширеніших методів вирівнювання під час подачі аркушевого матеріалу включають:
Механічне вирівнювання під час подачі аркушевого матеріалу.
           Механічне вирівнювання під час подачі аркушевого матеріалу на друкарські машини використовує різноманітні механічні пристрої для утримання та вирівнювання аркушів. Деякі з найпоширеніших механічних пристроїв включають:
· Вакуумні пристрої створюють негативний тиск, що дозволяє утримувати аркуші на місці під час подачі. Ці пристрої використовуються для стабільного утримання тонких аркушів паперу або картону під час проходження через друкарську машину.
· Ролики можуть бути використані для вирівнювання аркушів під час подачі. Їх положення, натиск та кут контакту можуть бути регульовані для досягнення точного вирівнювання. Ролики можуть мати спеціальні поверхні, які забезпечують кращу тримку аркуша.
· Машини можуть мати пальці або пластини, які висовуються на шляху аркуша і допомагають йому вирівнятися перед подачею. Ці пальці можуть бути регульовані залежно від розміру та типу аркуша, що подається.
Регулюючі лапки або кінцівки розташовані на боках аркуша та можуть регулюватись, щоб контролювати його положення. Вони допомагають вирівняти аркуші під час подачі і забезпечують однаковий відступ або положення для кожного аркуша.
Оптичне вирівнювання під час подачі аркушевого матеріалу.
           Оптичне вирівнювання під час подачі аркушевого матеріалу на друкарські машини використовує оптичні системи, такі як датчики або камери, для визначення положення та вирівнювання аркушів. Цей метод заснований на зчитуванні та аналізі оптичних відображень аркушів під час їх переміщення на машині.
Процес оптичного вирівнювання може включати такі кроки:
· Зчитування аркуша. Оптичні датчики або камери спостерігають за рухом аркуша під час подачі. Вони можуть реєструвати розміри, контури та інші оптичні характеристики аркуша.
· Аналіз даних. Оптична система обробляє зібрані дані та аналізує їх, визначаючи положення та орієнтацію аркуша. Вона може порівнювати зчитані характеристики зі заданими параметрами або шаблонами для вирівнювання.
· Корекція положення. Після аналізу оптична система передає сигнали до системи регулювання, яка виконує корекцію положення аркуша. Це може включати рух механічних пристроїв, таких як вакуумні пристрої, ролики або пальці, щоб досягти точного вирівнювання.
· Повторний контроль. Після корекції положення аркуша може бути виконано повторний контроль, щоб перевірити правильність вирівнювання. Цикл оптичного вирівнювання може повторюватись протягом процесу подачі для забезпечення стабільності та точності вирівнювання.

Оптичне вирівнювання є швидким та ефективним методом, оскільки воно дозволяє реально часово контролювати положення аркушів і вносити корекції. Воно дозволяє досягти високої точності вирівнювання, що впливає на якість друку та запобігає можливим помилкам чи збою під час процесу друку.

Електронне вирівнювання під час подачі аркушевого матеріалу.
           Електронне вирівнювання під час подачі аркушевого матеріалу на друкарські машини використовує електронні датчики та системи контролю для визначення та корекції положення аркушів. Цей метод залежить від вимірювання електричних сигналів, які виникають при зміні положення аркушів на машині.

Процес електронного вирівнювання включає такі кроки:
· Датчики положення. Електронні датчики розташовані на друкарській машині для вимірювання положення аркуша під час подачі. Ці датчики можуть бути оптичними, лазерними, потенціометрами або іншими типами датчиків, які реєструють зміну положення аркуша.

· Система контролю. Електронна система контролю отримує сигнали від датчиків положення та аналізує їх для визначення відхилень аркуша від заданого положення. Вона порівнює зчитані дані з налаштованими параметрами вирівнювання.

· Корекція положення. Після аналізу система контролю передає сигнали до системи регулювання, яка виконує корекцію положення аркуша. Це може включати рух механічних пристроїв, наприклад, вакуумних пристроїв, роликів або пальців, для досягнення точного вирівнювання.

· Зворотний зв'язок. Після корекції положення аркуша система контролю може знову перевірити положення аркуша, щоб переконатися, що вирівнювання було досягнуто. Цикл електронного вирівнювання може повторюватися протягом процесу подачі, забезпечуючи стабільність та точність вирівнювання.

Електронне вирівнювання забезпечує точність та швидкість вирівнювання аркушів під час подачі. Воно дозволяє автоматично контролювати та коригувати положення аркушів, що сприяє високоякісному друку та зменшує ймовірність помилок чи збоїв у процесі друку.

Подача з контролем натягу під час подачі аркушевого матеріалу.
            Подача з контролем натягу під час подачі аркушевого матеріалу в самонакладах друкарських машин використовується для забезпечення стабільного та рівномірного розміщення аркушів під час подачі на друкарський вал або циліндр.
           Цей процес включає такі елементи контролю:
· Контроль натягу. Механізми на самонакладі друкарської машини контролюють натяг аркушевого матеріалу під час його подачі. Натяг означає ступінь напруження або тяги, яку друкарська машина накладає на аркуші під час їх переміщення. Контроль натягу дозволяє підтримувати оптимальний рівень натягу для забезпечення правильного розміщення аркушів без перенапруження або недостатнього натягу.
· Регулювання натягу. Системи регулювання на самонакладі друкарської машини дозволяють встановлювати та контролювати рівень натягу аркушів. Це може бути досягнуто шляхом налаштування механічних пристроїв, наприклад, напруги роликів або тисків на аркуші, або за допомогою електронних систем регулювання.
· Синхронізація руху. Крім контролю натягу, системи самонакладів також забезпечують синхронізацію руху аркушів під час подачі. Це означає, що рух аркуша відбувається у відповідності до швидкості та ритму друкарської машини, щоб уникнути розтягування або скручування матеріалу.

Контроль натягу під час подачі аркушевого матеріалу допомагає забезпечити точне позиціонування аркушів під час друку, запобігає зсувам або деформаціям матеріалу, а також покращує загальну якість друку. Цей процес важливий для забезпечення надійної та ефективної роботи самонакладної друкарської машини.
Ці методи можуть застосовуватися окремо або комбінуватися для досягнення найкращого вирівнювання під час подачі аркушевого матеріалу на друкарські машини. Вибір конкретного методу залежить від типу машини, вимог друкарського завдання та наявності відповідного обладнання.

Від вирівнювання аркуша залежить якість відбитка, особливо при друкуванні багатоколірної продукції за кілька прогонів аркуша через машину. Розбіжність різних фарб у них на 0,05 мм може призвести до браку надрукованої продукції. Тому перед подачею до друкувального апарату всі аркуші вирівнюються по двох передніх й одному бічному упорах на накладному столі самонакладу; упори мають бути встановлені в строго заданому положенні відносно друкарської форми. Схему вирівнювання аркушів показано на рис. 2.1, а. Тасьмами самонакладу аркуш 3 підводиться до двох передніх упорів 2, за якими відбувається вирівнювання по передній кромці, а після підтягування до бічного упору 1 — по бічній крапці. Передні упори розміщують симетрично середини аркуша на відстані а = (0,2... 0,25)5 від країв, де В — довжина передньої кромки. Бічний упор встановлюється на відстані b = 5... 12 мм від межі кромок потоку аркушів, які подаються самонакладом.
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Рис. 2.1. Схема вирівнювання аркушів                                       
Відстань середини бічного упору від лінії передніх упорів t = (0,2...0,3)L, де L — довжина аркуша в напрямку його руху.
На рис. 2.1, б показано конструкцію і розташування передніх упорів, розроблених фірмою «Heidelberg» для АРМ, а на рис. 2.1, в — схему механізму бічного вирівнювання аркушів.

На всіх АРМ, розроблених фірмою «Heidelberg», прийнято нижнє розташування передніх упорів і прихилювачів як найоптимальніший варіант для швидкісної машини (див. рис. 2.1, б). Кількість передніх упорів 2 залежить від формату машини і всі вони мають індивідуальне ручне регулювання позиціювання відносно стола. Для забезпечення більш чіткої взаємодії передньої кромки аркуша з упорами в нижній частині стола розташовано вузькі щілини 4, крізь які відсмоктується повітря, що створює розрідження під аркушем, тим самим сприяючи вирівнюванню його передньою кромкою (ефект «Venturi»).

Після вирівнювання аркуша по передній кромці здійснюється його вирівнювання по бічній кромці механізмом бічного вирівнювання. Він побудований за принципом підтягування аркуша до бічного упора 10, розташованого на важелі 12, що покочується, з роликом 11 (див. рис. 2.1, в). 

Аркуш притискується роликом 11, який опустився, до тягнучої планки 9, внаслідок чого він підтягується до упору. Налагодження на формат здійснюється мікрометричним гвинтом 8, сила притиснення ролика регулюється гвинтом 7 і контриться гайкою 6. Фіксування в потрібному положенні здійснюється стопором 5. З урахуванням перекосу аркуша по бічній кромці можливе налагодження кута розміщення бічного упора відносно аркуша.
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Рис.2.2. стіл самонакладу з передніми та бічним упорами.
У друкарських машинах, що мають високий ступінь автоматизації, налагодження передніх і бічних упорів здійснюється автоматично через систему СРС після подачі в неї всіх необхідних повідомлень про майбутній тираж. З цією метою кожний упор оснащено індивідуальним двигуном, за допомогою якого здійснюється налагодження положення упорів.

До механізму переднього вирівнювання аркушів (рис. 2.3) входять передні упори 1 і прихилювачі 2. 

Останні запобігають перескакуванню аркуша 3 через упори або загинанню його передньої кромки. За принципом розміщення відносно площини накладного стола 4 розрізняють такі з’єднання упорів і прихилювачів: верхні упори 1 і прихилювачі 2 (рис. 2.3, а, г); нижні упори 1 і верхні прихилювачі 2 (рис. 2.3, б, є); нижні упори 1 і прихилювачі 2 (рис. 2.3, в, д).

Розміщення прихилювачів та упорів впливає на умови вирівнювання аркушів. Так, за схемами а і г верхні упори та прихилювачі можуть опуститися тільки після того, як задня кромка попереднього аркуша зійшла з лінії передніх упорів. 
При цьому скорочується час, який залишається за циклограмою на підхід аркуша до передніх упорів, заспокоєння і вирівнювання його по передній та бічній кромках. 

Ці схеми використовуються лише в тихохідних машинах. За схемою в упори і прихилювачі можуть стати у вихідне положення до виходу аркуша 5 зі стола; тоді може й початися вирівнювання наступного аркуша 3. За цією схемою збільшується час на вирівнювання аркуша.

Схема е застосовується тільки в плоскодрукарських стопциліндрових машинах, де подача аркуша відбувається в період вистоювання ДЦ. Схеми г, д забезпечують суміщення упорів і прихилювачів в одному пристрої—упорі з козирком, що значно спрощує конструкцію механізму.
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	Рис.2.3. Розміщення упорів


Для усунення перекосу аркушів і зменшення швидкості їх при підході до передніх упорів використовуються механізми завчасного переднього вирівнювання аркушів.
При переміщенні зі сталою швидкістю аркуш 5 (рис. 2.4) доганяє рухомі упори 3 і підштовхується до них, внаслідок чого відбувається завчасне вирівнювання аркуша по передній кромці. Присоси 4, здійснюючи реверсивний рух, подають передню кромку аркуша під козирки рухомих упорів 3. До передніх упорів 2 з прихилювачами 1 основного механізму вирівнювання кромка підходить зі швидкістю рухомих упорів (не більш як 0,2 м/с). 
Останні, переходячи за лінію попереднього вирівнювання, при повороті напрямної 6 навколо осі О опускаються і повертаються назад у вихідне положення для піднімання та зустрічі наступного аркуша, переміщуючись під площиною стола. 

Своїми козирками вони трохи піднімають верхній аркуш, утворюючи щілину між столом і козирком для надійного перехоплення передньої кромки аркуша, що його доганяє.
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Рис.2.4. Схема механізму завчасного переднього вирівнювання аркушів
Після вирівнювання аркуша по передній кромці відбувається його вирівнювання по бічній кромці механізмом бічного вирівнювання (рис.2.5, а,г). Аркуш 4, притиснутий роликом 5, що опустився, до тягнучого елемента 3, під дією сил тертя переміщується з ним до бічного упору з козирком 2. Сила натиску ролика створюється і регулюється пружиною 1.
Тягнучий елемент може бути виконаний у вигляді: планки (див. рис.2.5, а), сектора (рис. 2.5, б), ролика ( рис. 2.5, в). У схемі г ексцентричний ролик 5, що весь час обертається, здійснює один оберт.
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Рис.2.5. Схеми механізмів бічного вирівнювання аркушів
За цикл своїм полем максимального радіуса він притискує аркуш до ролика 3, вільно посадженого на осі, і переміщує його до бічного упору. В деяких швидкохідних машинах аркуш зміщується вбік вакуумною планкою без механічного притиснення.
Бічне вирівнювання аркуша складніше, ніж переднє, оскільки до бічного упору аркуш підводиться примусово. При вирівнюванні по передній кромці аркуш проходить останні 4...5 мм шляху вільно (або притиснутий до стола легкими кульками), а якість вирівнювання залежить від швидкості підходу аркуша до передніх упорів і фізико-механічних властивостей паперу. Оскільки положення бічного упору відносно передніх не регулюється, плече прикладання тягового зусилля відносно центра тяжіння аркуша залежить від формату друкованої продукції. Ураховуючи, що бічне вирівнювання відбувається після переднього, на механізми бічного вирівнювання покладається не тільки якісне вирівнювання аркуша по бічній кромці, а й збереження виконаного вже переднього вирівнювання.

Вирівнювання аркуша по передній кромці не порушується під час роботи механізму бічного вирівнювання тоді, коли ролик опускається на тягнучий елемент, що перебуває в стані спокою, а швидкість руху аркуша до бічного упора зменшується плавно до нуля. З цього погляду найкращими є схеми а, б на рис. 2.5. У схемах в і г ролики 1.2, 1.4 мають сталу частоту обертання; тому початок переміщення аркуша супроводжується ривком, що часто призводить до відведення аркуша від передніх упорів. У схемі г немає механізму для вертикального переміщення ролика, що спрощує конструкцію механізму.

Сила притиснення ролика до тягнучого елемента регулюється так, щоб запобігти проковзуванню аркуша. Швидкість його підходу до бічного упора не повинна перевищувати 0,2...0,3 м/с.
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Рис. 1.6. Схема механізму бічного вирівнювання аркушів.

 У момент проходження аркуша 2 по накладному столу ролик 1 притискного елемента піднімається над тягнучими рейками 3 і 4 аркуш вільно підходить до передніх упорів. Після вирівнювання аркуша передніми упорами на нього опускається під пружинений ролик 1, який 
притискує аркуш до рейки 3. Зворотно-поступальний рух рейки забезпечується зубчастим колесом 6. Рейка 3 переміщується впоперек накладного стола й доводить бічну кромку аркуша до планки 8 бічного упора. Положення планки можна регулювати залежно від формату аркуша. Рух рейки можуть здійснювати різні механізми, наприклад кулачковий механізм з пружиною 5 і ланцюгом 7.
Рейка 4 призначена для функціонування іншого симетрично розміщеного механізму бічного вирівнювання, який починає працювати під час друкування на зворотному боці аркуша[15].
 «Вірний» бік аркуша при переході з лицьового друкування на зворотне знаходиться на протилежному боці накладного стола. Працює завжди тільки один механізм бічного вирівнювання, інший тим часом зсувається по валу в крайнє неробоче положення і фіксується.
Схему механізму піднімання стапельного стола разом із механізмом щупа-сопла показано на рис. 2.6. Щуп 3 здійснює складний рух від кулачка 7, установленого на головному валу головки самонакладу. З витратою паперу рівень стопи зменшується і, нарешті, стає меншим від допустимої межі. Тоді важіль 4 натискує на шток 5, який, піднімаючись вгору, відкриває клапан у циліндрі б, верхня й нижня порожнини якого сполучаються. Завдяки розрідженню шток 12 циліндра 13 переміщується праворуч і вводить собачку 11 в зачеплення з зубом храповика 10. Від храпового механізму 10, 11 через черв’ячну передачу 8, 14 приводяться в рух ведучі зірочки 9 з ролико-втулковими ланцюгами 2, піднімаючи стопу. Регулювання рівня стоїш відбувається підніманням й опусканням циліндра зі штоком 6 за допомогою рейки 1. Замикання храпового механізму в новітніх самонакладах виконується за допомогою електро – перемикачів[21].
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Рис. 2.6. Схема підіймання стола
Насоси. У пневматичних самонакладах використовуються насоси двох типів: лопатеві та пластинчасті. Схему лопатевого насоса зображено на рис. 2.7., а. В корпусі на валу 5 встановлено крильчатку 6 з лопатями 4. При обертанні валу лопаті під дією відцентрових сил притискуються до стінок корпуса. Повітря між лопатями всмоктується крізь отвір 1. Зміна тиску повітря відбувається внаслідок зміни об’єму відсіків між лопатями при обертанні ротора. Стиснене повітря виходить крізь отвір 7.
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Рис. 2.7. Частина лопатевого насосу
Схему пластинчастого насоса показано на рис. 2.8. Замість лопатей у насосі використовують рухомі плоскі пластини. В насосі є статор, в якому обертається ротор зі встановленими в ньому пластинами 4. При обертанні ротора пластини відцентровою силою притискуються до внутрішньої поверхні статора. Завдяки ексцентричному зміщенню ротора відносно статора утворюються різні об’єми робочих камер. Внаслідок цього в нижній частині насоса створюється вакуум, а у верхній — тиск. Крізь отвір повітря надходить із всмоктувальної магістралі. Під дією атмосферного тиску крізь отвір і клапани стиснене повітря виштовхується в нагнітальну магістраль .

Пластинчасті насоси продуктивніші від лопатевих, до того ж вони мають менші габаритні розміри й масу.
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Рис. 2. 8. Пластинчатий насос
Регулювання ступеня стиску та розрідження повітря, а також його витрат залежно від швидкості роботи друкарської машини і технологічних характеристик продукції, що випускається (формат, сорт паперу та ін.), здійснюється клапанами, дроселями, золотниками, кранами. Робота пневматичної системи контролюється за допомогою манометрів і вакуумметрів.
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Рис. 2.9. Дифференціальний механізм приводу конвейера
Аркуш від самонакладу до механізмів вирівнювання подається конвеєрами, які можуть рухатися зі сталою або змінною швидкістю. В тихохідних машинах конвеєри рухаються зі сталою швидкістю, а в швидкохідних — зі змінною. Змінна швидкість забезпечується за допомогою еліптичних зубчастих коліс, а також кулачково-важільних або кривошипно коромислових приводів з диференціальними зубчастими механізмами.    

2.2 Фактори , що впливають на точність подачі аркушів
 Точність подачі аркушів в самонакладах друкарських машин може бути зумовлена різними факторами. Ось деякі з них:
Калібрування і регулювання в самонакладах друкарських машин.

Калібрування і регулювання подачі аркушів в самонакладах друкарських машин є важливими процедурами для забезпечення точності та якості друку. Ось деякі кроки, які можуть бути виконані для калібрування і регулювання подачі аркушів:

· Налаштування напруги подачі. Зазвичай, самонаклади мають можливість регулювання напруги для оптимальної подачі аркушів. Налаштуйте напругу відповідно до типу паперу, який використовується, і вирішіть оптимальне значення, яке забезпечує стабільну та точну подачу.

· Перевірка роликів і підкладок: Треб переконатись, що ролики самонакладу та підкладки чисті, не зношені або пошкоджені. Забруднені або зношені ролики можуть заважати гладкій подачі аркушів. Якщо потрібно, очистити або замінити ролики та підкладки.

· Перевірка фіксаторів. Необхідно впевнитися, що фіксатори (якщо вони є) на самонакладі належним чином установлені та функціонують. Вони допомагають утримувати аркуші на місці та уникати їх зсуву або відхилення під час подачі.

· Тестовий друк і налаштування. Після виконання калібрування і регулювання варто виконати тестовий друк на різних типах паперу. Перевірити, чи папір правильно подається, чи немає затримок або відхилень.

· Регулярне обслуговування. Важливо регулярно обслуговувати самонаклади, очищати їх від забруднень і змазувати рухомі частини за необхідності. Це допоможе підтримувати оптимальну роботу та точність подачі.

Стан роликів і механізму подачі в самонакладах друкарських машин.

           Стан роликів і мееханізму подачі в самонакладах друкарських машин є критично важливим для ефективної та точної подачі аркушів. Вони відіграють ключову роль у переміщенні паперу через машину і впливають на якість друку. Основні аспекти, які слід враховувати щодо стану роликів і подачників, включають наступне:

· Зношеність. Періодично треба перевіряти стан роликів і механізмк подачі на ознаки зношеності. Зношені ролики можуть втратити свою пружність і не забезпечувати достатнього тиску на папір або мати нерівну поверхню, що може призводити до неправильної подачі аркушів або нерівномірного друку.

· Пошкодження. Перевірити ролики і механізм подачі на наявність пошкоджень, таких як тріщини або вибоїни. Пошкоджені елементи можуть призвести до застрягання аркушів, їх неправильної подачі або появи дефектів у друку.

· Чистка. Регулярно треба очищувати ролики і механізм подачі від забруднень, таких як пил, залишки фарби або паперу. Забруднені елементи можуть перешкоджати гладкій подачі аркушів або спричиняти дефекти на друку.

· Смазка. Деякі ролики і механізми подачі можуть вимагати змащення для забезпечення гладкого руху. Варто дотримуватись інструкцій виробника щодо типу і місця нанесення змащення.

· Регулярне обслуговування. Важливо проводити регулярне технічне обслуговування самонакладів, щоб перевірити і налаштувати стан роликів і механізму подачі. Регулярні перевірки допоможуть уникнути виникнення проблем та забезпечити оптимальну роботу машини.
Загальний стан роликів і механізму подачі в самонакладах має вирішальне значення для якості друку. Чим кращий стан цих елементів, тим більш точна і ефективна буде подача аркушів в друкарській машині. Регулярне слідкування за їх станом, чищення та обслуговування є важливими завданнями для довготривалої та надійної роботи самонакладу.

Якість паперу в самонакладах друкарських машин.
        Якість паперу в самонакладах друкарських машин має великий вплив на якість друку і ефективність роботи. Основні аспекти, які варто враховувати щодо якості паперу, включають наступне:

· Гладкість паперу впливає на рівномірність нанесення фарби і деталі друку. Чим більш гладка поверхня паперу, тим більш точний і якісний буде друк. Нерівності або шорсткість паперу можуть спричинити неоднорідність друку та зменшити чіткість зображень.

· Щільність паперу визначає його товщину і масу на одиницю площі. Відповідно до вимог друкарської машини, необхідно використовувати папір з відповідною щільністю, яка забезпечує стабільну подачу, міцність та якість друку.

· Папір повинен мати оптимальну здатність до поглинання фарби, щоб забезпечити чіткість кольорів і уникнути розмазування. Якість паперу впливає на його здатність до розподілу фарби і утримання її на поверхні без розмазування або просочування.

· Папір повинен бути рівномірним і стабільним у своїй якості по всій поверхні та середині стопи. Відхилення в якості або структурі паперу можуть спричинити проблеми під час подачі аркушів та друку.

· Важливо вибирати папір, який підходить для конкретного типу друкарської машини та використовуваної технології. Деякі машини можуть вимагати спеціальних видів паперу або мати обмеження щодо типу та розміру паперу, який можна використовувати.

Крім якості паперу, також важливо враховувати вимоги виробника друкарської машини щодо типу та якості паперу. Рекомендується використовувати високоякісний папір, який відповідає вимогам друкарської машини, для досягнення оптимальних результатів друку.

Напруга під час подачі в самонакладах друкарських машин.

            Напруга під час подачі в самонакладах друкарських машин є важливим параметром, який впливає на якість та стабільність процесу друку. Основні аспекти, пов'язані з напругою під час подачі, включають наступне:
· Напруга подачі. Друкарські машини мають механізми подачі аркушів, які керуються електричними компонентами, наприклад, моторами або соленоїдами. Налаштування напруги подачі є важливим кроком для забезпечення правильної швидкості та стабільності подачі аркушів.
· Регулювання напруги. Напругу під час подачі можна регулювати в межах допустимих значень, щоб досягти оптимального рівня подачі аркушів. Зазвичай, виробники друкарських машин надають рекомендації щодо оптимальних значень напруги для конкретної моделі.
· Вплив напруги на подачу. Недостатня або надмірна напруга під час подачі може мати вплив на якість друку. Недостатня напруга може спричинити нестабільну подачу аркушів, застрягання або неправильну позицію аркушів, що призводить до дефектів на друку. Надмірна напруга може спричинити перевантаження механізмів подачі, швидке зношування або недоліки в роботі машини.
· Контроль та налаштування. Важливо систематично контролювати напругу під час подачі в самонакладах друкарських машин і вчасно виявляти будь-які відхилення. При необхідності можна використовувати спеціальне обладнання або регулювальні пристрої для налаштування і підтримки оптимальної напруги.
Важливо відзначити, що налаштування та контроль напруги під час подачі в самонакладах друкарських машин можуть бути впливовані іншими факторами, такими як тип паперу, розмір аркушів, швидкість друку та інші умови експлуатації. 
Умови роботи самонакладу друкарської машини.

           Умови роботи самонакладу друкарської машини включають ряд факторів, які впливають на її ефективність, якість друку та загальну продуктивність. Деякі з основних умов роботи самонакладу включають:
· Друкарські машини часто працюють краще за певних умов температури та вологості. Надмірна вологість повітря може спричинити зм'якшення паперу, збільшення часу сушіння фарби та інші проблеми, тоді як надто сухе середовище може вплинути на електростатичні взаємодії та якість друку. Рекомендується дотримуватися рекомендацій виробника щодо оптимальних умов температури та вологості.
· Працездатність самонакладу залежить від регулярного очищення та обслуговування. Ролики, подачники та інші компоненти машини повинні бути чистими від пилу, залишків фарби та інших забруднень. Регулярне змащення та заміна зношених частин також можуть бути необхідними для забезпечення ефективної роботи.
· Калібрування самонакладу важливо для досягнення точності та стабільності подачі аркушів. Це включає налаштування параметрів, таких як швидкість подачі, напруга, тиск роликів та інші фактори, щоб забезпечити оптимальну роботу машини.
· Якість використовуваного паперу та фарби має велике значення для якості друку і роботи самонакладу. Необхідно використовувати високоякісні матеріали, які відповідають вимогам виробника друкарської машини.
· При роботі з друкарською машиною важливо дотримуватися всіх правил безпеки. Переконайтеся, що оператори машини мають достатні знання про безпечну експлуатацію, включаючи правильне встановлення та використання захисного обладнання.
Ці умови роботи допомагають забезпечити оптимальну продуктивність та якість друку самонакладу друкарської машини, а також підтримувати безпечні умови праці для операторів.
Знос і технічний стан самонакладу друкарської машини.

           Знос і технічний стан самонакладу друкарської машини є важливими факторами, які впливають на її продуктивність, якість друку і надійність роботи. Основні аспекти, пов'язані зі зносом і технічним станом самонакладу, включають наступне:
· Знос роликів і подачників. Ролики та подачники самонакладу, які забезпечують рух та подачу аркушів, можуть підлягати зносу внаслідок тривалої експлуатації. Це може призводити до зміни їх геометрії, зношення поверхні або втрати функціональності. Зношені ролики та подачники можуть впливати на точність подачі аркушів та якість друку.
· Механізми регулювання. Технічний стан механізмів регулювання, таких як регулятори швидкості, тискові системи та інші компоненти, також важливий для ефективної роботи самонакладу. Якщо ці механізми не працюють належним чином або зазнали зносу, це може призвести до неправильної регуляції параметрів подачі, незадовільної якості друку та зниження продуктивності.
· Системи контролю і автоматичного регулювання. Деякі самонаклади мають системи контролю та автоматичного регулювання, які допомагають забезпечити стабільну роботу машини та компенсувати знос деяких компонентів. Проте, ці системи також можуть вимагати регулярного обслуговування та періодичного оновлення для підтримки їх ефективності та функціональності.
· Регулярне обслуговування і заміна зношених деталей. Для підтримки оптимального технічного стану самонакладу необхідно регулярно проводити обслуговування та заміну зношених деталей.
·  Це може включати змащення рухомих частин, очищення від забруднень, перевірку та налаштування параметрів роботи. Рекомендується дотримуватися рекомендацій виробника щодо графіку обслуговування та заміни зношених деталей.
Загальною практикою є регулярна перевірка та оцінка технічного стану самонакладу, а також вжиття відповідних заходів для запобігання зносу та забезпечення нормальної роботи машини
Навички оператора самонакладу друкарської машини.

            Навички оператора самонакладу друкарської машини є важливими для ефективної та безпечної роботи з обладнанням. Оператор  має мати такі навички:
· Знання про друкарські машини. Оператор повинен мати глибокі знання про принципи роботи самонакладу, розуміння його компонентів та функцій. Вони повинні знати, як правильно налаштовувати машину, як контролювати режими роботи та як виконувати основні обслуговування.
· Навички калібрування та регулювання. Оператор повинен бути в змозі калібрувати та регулювати самонаклад для досягнення точності та стабільності подачі аркушів. Це включає налаштування параметрів, таких як швидкість подачі, напруга, тиск роликів та інші, для забезпечення оптимальної роботи машини.
· Знання про безпеку. Оператор повинен розуміти і дотримуватися правил безпеки при роботі з самонакладом. Це включає використання захисного обладнання, правильне обслуговування та маніпулювання з обладнанням.
· Уважність та точність. Оператор повинен бути уважним і точним у своїй роботі. Вони повинні бути уважними до деталей, контролювати якість друку та забезпечувати правильну подачу аркушу.
· Проблемо розв'язування та мультитаскінг. Оператор повинен бути здатним ефективно реагувати на проблеми та вміти працювати з декількома завданнями одночасно. Вони повинні мати вміння приймати швидкі рішення і пристосовуватися до змін у робочому процесі.
Дані фактори взаємодіють між собою, і важливо враховувати їх при роботі з самонакладом друкарської машини. Постійний контроль, регулярне обслуговування та навички оператора допоможуть забезпечити більш точну подачу аркушів у самонакладі.
2.3 Методика експериментальних досліджень в самонакладах друкарських машин.
 Методика експериментальних досліджень в самонакладах друкарських машин може включати наступні кроки:
Визначення цілей дослідження.
            Дослідження в самонакладах друкарських машин може мати кілька цілей, залежно від специфіки дослідження та потреб дослідника. Основні цілі дослідження в самонакладах друкарських машин можуть включати:

· Вивчення ефективності самонакладних друкарських машин. Можна досліджувати ефективність самонакладних  друкарських машин у порівнянні з іншими типами друкарського обладнання. Це може включати аналіз продуктивності, швидкості друку, якості виробництва та використання ресурсів.

· Оптимізація процесу друку на самонакладних друкарських машинах. Можна досліджувати різні аспекти процесу друку, такі як налаштування та регулювання друкарської машини, вибір і оптимізація параметрів друку, вплив різних матеріалів та фарб на якість друку і т. д. Метою такого дослідження може бути поліпшення якості виробництва, зниження відхилень, економія ресурсів і покращення продуктивності.

· Аналіз впливу технологічних параметрів на якість друку.  Можна досліджувати вплив різних технологічних параметрів (наприклад, швидкість друку, температура, вологість, тиснення і т. д.) на якість друку в самонакладах друкарських машинах. Таке дослідження може сприяти встановленню оптимальних параметрів друку для досягнення найкращих результатів.

· Розвиток нових технологій та покращення конструкції самонакладних друкарських машин: Можна проводити дослідження з метою розробки нових технологій, покращення конструкції або впровадження інновацій у самонакладні друкарські машини. Це може включати вдосконалення механізмів, використання нових матеріалів, впровадження автоматизації та інших покращень для забезпечення більш точного, швидкого та ефективного друку.

· Дослідження впливу самонакладних друкарських машин на довкілля.  Можна проводити дослідження, спрямовані на оцінку впливу самонакладних друкарських машин на довкілля, таких як споживання енергії, використання матеріалів, викиди в атмосферу та управління відходами. Метою такого дослідження може бути зменшення негативного впливу друкарського процесу на навколишнє середовище шляхом розробки екологічно більш сталих методів та практик.
Цілі дослідження в самонакладах друкарських машин можуть змінюватись в залежності від потреб дослідника та вимог досліджуваної галузі.

Планування експерименту в самонакладах друкарських машин.
            Планування експерименту в самонакладах друкарських машинах включає кілька кроків, щоб забезпечити його ефективність і надійність. Нижче наведений загальний план для планування експерименту в цій області:

· Визначення мети експерименту. Треба чітко сформулювати ціль дослідження в самонакладах друкарських машинах. Наприклад, це може бути покращення якості друку, оптимізація процесу друку, вивчення впливу параметрів на результати друку тощо.

· Вибір змінних параметрів. Необхідно визначити змінні параметри, які будуть досліджуватись. Це можуть бути такі параметри, як швидкість друку, температура, налаштування пресу, тип фарби, тип паперу і т. д. Обережно прийдеться вибирати параметри, які можуть вплинути на результати друку і мають практичне значення.

· Визначення рівнів параметрів. Для кожного змінного параметра визначають рівні, на яких будуть проводити експеримент. Наприклад, для швидкості друку це можуть бути різні значення, такі як повільний, середній і швидкий.

· Розробка експериментального плану. Було б добре використати методи планування експерименту, такі як повний факторний експеримент, частково факторний експеримент або матриця Плана Латіна, для створення експериментального плану. Цей план повинен включати комбінації рівнів параметрів, які будуть тестувати.  

Встановлення початкових умов в самонакладах друкарських машин.
             Встановлення початкових умов в самонакладах друкарських машин є важливим кроком для забезпечення належного функціонування машини і досягнення бажаних результатів друку. Нижче наведені деякі критичні аспекти, які слід враховувати при встановленні початкових умов:

· Налаштування машини. Перед початком друку необхідно налаштувати самонакладну друкарську машину відповідно до вимог проекту. Це включає встановлення правильного формату друку, калібрування системи накладання, налаштування правильного натягу паперу та інші параметри, що впливають на якість і точність друку.

· Завантаження матеріалів. Треба переконатися, що використовується відповідний матеріал для друку, такий як якісний папір, фарби і т. д. Правильний вибір матеріалів забезпечить якість друку і запобіжить можливим проблемам, таким як забруднення або затирання.

· Перевірка системи подачі паперу. Перед початком друку слід переконатися, що система подачі паперу працює належним чином. Переконатися, що папір розміщений правильно, що система фіксації тримає папір на місці і що папір легко просувається через машину без жодних перешкод.

· Калібрування кольорів. Якщо потрібне точне відтворення кольорів у друці, варто провести калібрування кольорів на самонакладній друкарській машині. Це допоможе досягти відповідності кольорів між друкованими матеріалами та оригіналами.

· Перевірка друкарського шаблону.  Перед початком повноцінного друку необхідно  зробити тестовий друк, щоб переконатися, що друкарський шаблон налаштований правильно і відповідає вимогам проекту. Перевірити розмір, вирівнювання, текст, графіку та інші деталі.

· Забезпечення безпеки. Абсолютно точно треба звернути увагу на важливі аспекти безпеки при встановленні початкових умов. Переконатися, що всі захисні пристрої на машині працюють належним чином, і відповідно до інструкцій безпеки.

· Запис параметрів. Рекомендується зберігати записи про встановлені початкові умови, включаючи налаштування, використовувані матеріали, калібрування кольорів тощо. Це допоможе  повторити успішні налаштування в майбутньому або вирішити проблеми, якщо вони виникнуть.
Виконання експерименту в самонакладі друкарських машин.
             Виконання експерименту в самонакладах друкарських машин включає деякі кроки, які допоможуть здійснити дослідження і отримати необхідні дані. Нижче наведено загальні кроки для виконання експерименту:

· Визначення цілей. Потрібно чітко визначте мету експерименту. Наприклад, можна досліджувати вплив різних налаштувань машини на якість друку або вивчати оптимальні параметри для певного типу друкованих матеріалів.

· Визначення змінних. Необхідно визначити змінні, які будуть змінювати в ході експерименту. Наприклад, це можуть бути налаштування машини, використовувані матеріали, швидкість друку тощо.

· Розробка експериментального плану. Створити детальний план експерименту, включаючи послідовність дій, варіації параметрів, кількість повторень і порядок виконання. План допоможе  систематично проводити експеримент та зібрати достовірні дані.

· Підготовка об'єктів дослідження. Підготувати необхідні матеріали для друку, включаючи шаблони, папір, фарби тощо. Переконатися, що вони відповідають потребам і вимогам експерименту.

· Виконання експерименту. Виконувати експеримент треба згідно з розробленим планом. Змінювати встановлені параметри, записувати результати і збирати дані. Пам'ятати про безпеку та дотримуватись інструкцій виробника щодо користування машинами.

· Аналіз даних.  Після завершення експерименту необхідно проаналізувати зібрані дані. Використати статистичні методи аналізу для виявлення взаємозв'язків та оцінки впливу змінних на результати друку.

· Висновки. Сформулювати висновки з результатів експерименту. Визначити оптимальні параметри для досягнення бажаних результатів друку або зробити інші висновки, що відповідають цілям дослідження.

· Звітність. Підготувати звіт про експеримент, включаючи опис методології, зібрані дані, аналіз і висновки. Звіт допоможе зберегти і поділитися результатами дослідження.
Аналіз даних, зібраних при роботі з самонакладом.
            Аналіз даних, зібраних при роботі з самонакладом включає наступні кроки:

· Збір даних. Це можуть бути дані про якість друку, час виконання, витрати матеріалів тощо. Дані мають бути зібрані належним чином і мати високу якість.

· Візуалізація даних. Варто використовувати графіки, діаграми або інші методи візуалізації для представлення даних. Це допоможе  зрозуміти залежності, тенденції і взаємозв'язки між різними параметрами та результатами друку. Наприклад, використати гістограми для порівняння якості друку при різних налаштуваннях машини.
· Статистичний аналіз. Використати в роботі статистичні методи для аналізу даних. Наприклад, виділити тести значущості, регресійний аналіз або аналіз дисперсії, щоб встановити, чи існує статистично значуща різниця між різними налаштуваннями машини та їх вплив на якість друку.

· Інтерпретація результатів. Проаналізувати отримані результати та зробити висновки. Визначити, які налаштування або фактори мають найбільший вплив на якість друку. Порівняти результати зі своїми вихідними цілями дослідження та зробити висновки щодо досягнення цих цілей.

· Виявлення можливих удосконалень.  На підставі результатів аналізу визначити можливі області для подальшого вдосконалення. Розглянути можливості оптимізації процесу друку, зміни параметрів машини або впровадження нових технологій для поліпшення якості друку та ефективності роботи.

· Документація результатів. Зробити звіт про результати аналізу, включаючи всі відповідні дані, графіки, висновки та рекомендації. Це допоможе  зберегти знання та результати експерименту для майбутнього використання та спільного вивчення з іншими дослідниками.

Аналіз результатів самонакладу друкарських машин повинен бути систематичним, об'єктивним і детальним, щоб забезпечити точність і достовірність отриманих висновків. Важливо зазначити, що проведення експериментальних досліджень в самонакладах друкарських машин вимагає відповідного фахового знання та досвіду в області друкарської технології. Дотримання правил безпеки і користування захисними пристроями також має велике значення під час проведення експериментів.

2.4. Розробка рекомендацій для поліпшення точності подачі аркушів.

Для поліпшення точності подачі аркушів в самонакладі друкарської 
машини можна розглянути наступні рекомендації:

Перевірка стану і налаштування подаючого механізму. Треба впевнитись, що механізм подачі працює належним чином і не має будь-яких пошкоджень. Перевірити правильність налаштування тиску та швидкості подачі, а також забезпечити відповідну напругу стропів або ременів.

       Перевірка стану і налаштування подаючого механізму матеріалу в самонакладах друкарських машин є важливою процедурою для забезпечення якісного друку.   Інструкцію щодо перевірки і налаштування подачного механізму:

· Перевірити, чи правильно завантажено матеріал у самонакладі. Переконатися, що матеріал знаходиться на місці і належним чином вирівняний.
· Перевірити стан і налаштування подачного ролика. Впевніитись, що ролик встановлений належним чином і має належну напругу. Переконатися, що ролик не зношений або пошкоджений.

· Переконатися, що тиск подачі належним чином налаштований. Якщо тиск занадто слабкий, матеріал може неправильно подаватися, а якщо занадто сильний, матеріал може бути пошкоджений.

· Перевірити стан і налаштування подаючих роликів. Переконатися, що ролики встановлені належним чином і належним чином вирівняні. При необхідності очистити або замінитити ролики.

· Перевірити стан і налаштування фрикційних роликів. Впевнитись, що ролики належним чином вирівняні і мають належну напругу. Якщо ролики зношені, замініть їх.

· Перевірити регулювання пластини подачі. Пластина повинна бути належним чином вирівняна і належним чином встановлена. При необхідності виконати налаштування.

· Переконатися, що система подачі матеріалу належним чином змащена. Використовувати належний мастильний матеріал і дотримуватись рекомендацій виробника.

· Звернути увагу на будь-які шуми або аномалії під час роботи подачного механізму. Якщо виникають проблеми, звернутись до технічної підтримки або фахівців з обслуговування друкарських машин.

Важливо пам'ятати, що кожна друкарська машина може мати свої особливості і вимоги щодо перевірки та налаштування подачного механізму. Рекомендується завжди дотримуватися інструкцій та рекомендацій виробника конкретної друкарської машини.

Перевірка рівню фрикції. Визначити оптимальний рівень фрикції між аркушами паперу, щоб запобігти їх зліпленню або застряганню. Використати відповідні антистатичні матеріали або обробки для зменшення фрикції.

Перевірка рівня фрикції в самонакладах друкарських машин є важливим кроком для забезпечення стабільної роботи та якісного друку. 

Ось кілька кроків, які можна виконати для перевірки сили тертя:

· Почати з очищення фрикційних роликів. Вони можуть бути забруднені пилом, паперовими частинками або відкладеннями, що можуть впливати на силу тертя. Використовувати м'яку тканину або спеціальні засоби для очищення роликів.

· Переконатися, що фрикційні ролики належним чином вирівняні. Вони повинні бути розташовані паралельно один одному і правильно позиціоновані відносно інших компонентів подачного механізму.
· Перевірити налаштування тиску фрикції. Багато самонакладних машин мають можливість регулювання тиску фрикції. Переконатися, що тиск встановлений відповідно до рекомендацій виробника.

· Перевірити стан фрикційних покриттів. Якщо фрикційні покриття зношені або пошкоджені, вони можуть втратити свою ефективність. Переконатися, що фрикційні покриття в гарному стані, і замінити їх, якщо це необхідно.

· Звернути увагу на будь-які шуми або аномалії, які виникають під час роботи фрикційного механізму. Якщо виникають проблеми, звернутися до технічної підтримки або фахівців з обслуговування друкарських машин.
· Крім цього, рекомендується дотримуватися інструкцій та рекомендацій виробника конкретної друкарської машини щодо перевірки та налаштування рівня фрикції, оскільки процедури можуть відрізнятися в залежності від моделі машини.
· Забезпечити належне вирівнювання аркушів. Переконатися, що аркуші паперу належним чином вирівняні перед введенням у машину. Використати вирівнювальні системи або виконати додаткові налаштування, щоб усунути відхилення аркушів.

Належне вирівнювання аркушів в самонакладах друкарських машин є важливим кроком для досягнення точності та якості друку. Ось кілька кроків, які можна виконати для забезпечення належного вирівнювання аркушів:
· Переконатися, що аркуші правильно завантажені в самонаклад. Вони повинні бути правильно вирівняні та розташовані на своїх місцях. Перевірити, чи немає складок або перекручень у папері.

· Перевірити стан та налаштування подаючих роликів. Вони повинні бути належним чином встановлені та вирівняні. Переконайтеся, що ролики не зношені або пошкоджені.

· Перевірити регулювання ліній вирівнювання. Багато самонакладних машин мають можливість регулювання ліній вирівнювання для досягнення точності. Використовуйте ці можливості для вирівнювання аркушів.

· Переконатися, що пластина подачі належним чином вирівнювана. Вона повинна бути належним чином встановлена та вирівняна. При необхідності варто виконати налаштування пластини подачі.

· Впевнитись, що регулювання подачі належним чином налаштоване. Регулятор подачі повинен бути настроєний таким чином, щоб кожен аркуш подавався рівномірно та точно.

· Звернути увагу на будь-які збої або аномалії під час роботи вирівнювального механізму. Якщо виникають проблеми, звернутись до технічної підтримки або фахівців з обслуговування друкарських машин.

· Важливо регулярно перевіряти якість використовуваних матеріалів та слідувати рекомендаціям виробника, щоб забезпечити оптимальну продуктивність та якість друку в самонакладах друкарських машин.
Використання якісних матеріалів. Використати високоякісні аркуші паперу, які мають стабільні розміри та властивості. Якість матеріалу може впливати на точність подачі аркушів і уникнення помилок.

       Використання якісних матеріалів у самонакладах друкарських машин є важливим фактором для досягнення високої якості друку і підвищення продуктивності. Нижче перераховано деякі критерії, на які варто звернути увагу при виборі матеріалів для самонакладів:

· Папір. Потрібно використовувати якісний друкований папір, який призначений спеціально для друкарських машин. Важливо обирати папір відповідно до типу друкарської машини та вимог проекту. Папір повинен мати відмінну якість, рівномірну поверхню і високу плотність для досягнення чіткого та якісного друку.

· Чорнила або фарби. Варто вибирати високоякісні чорнила або фарби, які розроблені спеціально для друкарських машин. Це забезпечить яскравість, насиченість кольорів і стійкість друку протягом тривалого часу. Використання неякісних чорнил або фарб може призвести до низької якості друку і проблем з друкарською машиною.

· Фарбувальні ролики. Необхідно переконатися, що фарбувальні ролики у самонакладі належним чином підтримуються і підтримують свою функціональність. Регулярно чистити ролики від залишків фарби, щоб уникнути забруднення та зміну кольору друку.

· Конструкційні матеріали. Важливо звертати увагу на якість і довговічність конструкційних матеріалів у самонакладі. Застосовувати високоякісні компоненти, щоб уникнути поломок, зносу та деградації самонакладу з часом.

· Запасні частини. Маючи наявність якісних запасних частин, можна швидко замінювати деталі, якщо виникають проблеми з самонакладом. Запасні частини повинні бути оригінальними або якісними аналогами, рекомендованими виробником друкарської машини.

            Важливо регулярно перевіряти якість використовуваних матеріалів та слідувати рекомендаціям виробника, щоб забезпечити оптимальну продуктивність та якість друку в самонакладах друкарських машин.

Забезпечити регулярне технічне обслуговування самонакладної друкарської машини, включаючи очищення та змащення рухомих частин, перевірку налаштувань та заміну зношених деталей. Це допоможе зберегти оптимальну роботу механізму подачі.

Ключові кроки, які рекомендується виконувати під час технічного обслуговування самонакладів:

· Чищення і очищення. Регулярно треба чистити і очищувати самонаклад від пилу, залишків паперу або фарби, які можуть накопичуватися під час роботи. Використовувати м'яку тканину, спеціальні засоби для чищення і інші рекомендовані матеріали для забезпечення належної чистоти.

· Змащування. Перевіряти рівень мастила і забезпечуйте належне змащування рухомих частин, які вимагають змащення. Використовуйте рекомендовані мастила і дотримуйтеся інструкцій виробника стосовно часу та способу змащування.

· Перевірка і налаштування компонентів. Перевірити стан роликів, фарбувальних покриттів, подаючих механізмів, фіксуючих систем і інших компонентів самонакладу. Впевніться, що вони належним чином встановлені, вирівняні та налаштовані відповідно до рекомендацій виробника.

· Перевірка електричних з'єднань. Регулярно треба перевіряти електричні з'єднання, контакти та кабелі для виявлення будь-яких проблем з електричним живленням або передачею сигналів. Впевнитися, що всі з'єднання щільні, чисті і не мають ознак корозії.

· Налаштування і калібрування. Виконати налаштування та калібрування самонакладу відповідно до вимог виробника та відповідних процедур. Переконатися, що машину належним чином калібрують і налаштовують для досягнення оптимальної якості друку.

· Запасні частини і обладнання. Завжди тримати на складі запасні частини, які можуть зазнавати зносу або поломок, такі як ролики, фіксуючі системи, датчики тощо. Це допоможе вам швидко замінювати деталі і уникнути виробничих затримок.

       Рекомендується дотримуватися регулярного графіку технічного обслуговування, який встановлюється виробником друкарської машини. Також слід враховувати будь-які специфічні вказівки та рекомендації виробника, щоб забезпечити належне функціонування самонакладу. Виконувати налагодження машини та тестування перед початком роботи. Переконатися, що всі системи працюють належним чином та немає будь-яких проблем з подачею аркушів.

       Налагодження та тестування самонакладу друкарської машини є важливим етапом для забезпечення правильної роботи та досягнення якісного друку. 

Кроки, які можна виконати під час налагодження та тестування самонакладу:

· Підготовка самонакладу. Варто переконатися, що самонаклад має належне живлення, встановлені всі необхідні компоненти (ролики, фарбувальні системи, фіксуючі пристрої і т.д.) та є належно налаштований для роботи.

· Заправка матеріалу. Необхідно заправити самонаклад відповідним друкованим матеріалом (папір, плівку тощо) згідно з вимогами виробника. Переконайтеся, що матеріал правильно розміщений та натягнутий для безперебійної подачі під час друку.

· Налаштування подачі матеріалу. Перевіряти та налаштовувати механізм подачі матеріалу для забезпечення рівномірної та стабільної подачі. Впевнитися, що матеріал правильно вирівняний та не затримується під час руху.

· Калібрування фарбувальних систем. Виконати калібрування фарбувальних систем для досягнення насичених кольорів та точності друку. Налаштувати кількість фарби, рівномірність розподілу та інші параметри відповідно до вимог проекту.

· Тестовий друк. Виконати тестовий друк, використовуючи різні кольори, шрифти, зображення тощо. Оцінити якість друку, чіткість зображення, колірну відтвореність та інші параметри, щоб переконатися, що самонаклад працює належним чином.

· Перевірка функціональності. Перевірити роботу всіх функцій самонакладу, включаючи подачу, фарбування, фіксацію, стабільність руху тощо. Впевнитися, що всі компоненти взаємодіють належним чином та відповідають заданим параметрам.

У разі виявлення проблем або недоліків виконайте необхідні коригування налаштувань, зміну компонентів або виконайте інші дії для покращення роботи самонакладу.
Підвищення навичків операторів. Варто навчити операторів ефективно працювати з самонакладною машиною та правильно налаштовувати механізм подачі. Забезпечити їм необхідну інформацію та навички для виявлення і усунення проблем з подачею аркушів.

Підвищення навичок операторів самонакладу друкарських машин є важливим кроком для покращення продуктивності, ефективності та якості друку.  

· Професійна підготовка. Забезпечити належну професійну підготовку операторів самонакладу. Організувати навчання з роботи з конкретною моделлю самонакладу, ознайомити операторів з основними принципами роботи, функціями та особливостями машини.

· Практичні тренування. Варто забезпечити операторам достатню кількість практичних тренувань з роботи на самонакладі. Дозволити їм виконувати різні завдання, виконувати налаштування, вирішувати проблеми та працювати з реальними друкованими матеріалами.

· Ознайомлення з документацією. Необхідно переконатися, що оператори мають доступ до повної документації виробника самонакладу. Ознайомитися з інструкціями, керівництвами та рекомендаціями допоможе їм краще розуміти роботу машини і виконувати належні налаштування.

· Використання практичного досвіду. Поширювати практичний досвід між операторами. Заохочувати їх ділитися знаннями, кращими практиками та вирішенням проблем. Це допоможе покращити загальну ефективність та якість роботи всього колективу.

· Навчання нових технологій. Увесь час слідкувати за новинками та оновленнями в галузі друкарства і самонакладних технологій. Проводити навчання з впровадження нових функцій, програмного забезпечення та інструментів, що сприяють поліпшенню продуктивності та якості друку.

· Аналіз результатів. Проводити регулярний аналіз результатів роботи самонакладу та спільно з операторами виявляйте можливості для покращення. Обговорювати проблеми, пропозиції та ідеї щодо оптимізації процесів та досягнення більш високої якості друку.

Підвищення навичок операторів самонакладу вимагає постійного навчання, вдосконалення та співпраці всього колективу. Забезпечення належної підготовки та підтримки операторів допоможе вам досягти більш ефективної та якісної роботи самонакладу друкарської машини.

       Виконання цих рекомендацій може сприяти покращенню точності подачі аркушів в самонакладі друкарської машини  і забезпечити більш якісний та ефективний процес друку.

Висновки до розділу 2
У 2 розділі досліджено методи вирівнювання аркушів у самонакладах,
визначено фактори, які впливають на точність вирівнювання та подачі. Розглянуто методику експериментальних досліджень задля покращення якості друкарської продукції. Розроблено рекомендації для зменшення відсотків браку, уникнення поломок при експлуатації обладнання та підвищення коефіцієнта корисної дії тих чи інших частин самонакладу.
РОЗДІЛ 3 РОЗРАХУНКИ ТА КРЕСЛЕННЯ САМОНАКЛАДУ ДРУКАРСЬКОЇ МАШИНИ
3.1.  Розрахунки самонакладу друкарського апарату

Розрахувати трифазний тиристорний випрямляч самонакладу за такими даними:

Номінальне значення фазної напруги мережі живлення: [image: image16.png]E;.., = 380B




Мінімальне значення фазної напруги мережі живлення: [image: image18.png]E,... = 360B




Максимальне значення фазної напруги мережі живлення: [image: image20.png]E;.... = 400B
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Номінальне значення вихідної напруги: [image: image24.png]Ug...., = 180B
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Мінімальний струм навантаження випрямляча: [image: image30.png]
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Мінімальна температура навколишнього середовища: [image: image36.png]
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1. Для підвищення коефіцієнта потужності і спрощення системи керування силову частину виконуємо за мостовою несиметричною схемою, з трьома тиристорами і нульовим діодом. Для згладжування пульсації випрямленої напруги на виході випрямляча використовуємо Г-подібний LC -  фільтр, застосування якого забезпечує жорстку зовнішню характеристику випрямляча, а також сприятливий режим роботи вентилів і трансформатора. Для гальванічного розв’язувння системи керування (СК) і силової частини застосовується оптоелектронні тиристори. Часові діаграми випрямленої напруги при роботі випрямляча на RL - навантаження. При побудові діаграм припускаємо, що трансформатор і вентилі – ідеальні.

2. Коефіцієнти зміни напруги живлення:

[image: image44.png]Uppage _ 190 _
U,. . 180




1.05

[image: image46.png]Ussin
U,.. 180




0.94

3. Активний опір і індуктивність трансформатора:

[image: image48.png]


; [image: image50.png]K, = 1073



; [image: image52.png]


Тл; S=3

[image: image54.png]R K Uasaxe 4| SfmBm —25 190 4[3:500416 _
A T e fuBm N Udwaclamaxe - 25+500+1.6 \] 190%25



0.02Ом

[image: image56.png]Udsare 1 — 190 1
K —2 =102
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Гн

4. Падіння напруг на активному опорі трансформатора при мінімальному і максимальному струмі навантаження:

[image: image58.png]=2x8x0.02=0.32




В

[image: image60.png]AU jaxe = 21 gupancR,




В

5. Втрати випрямленої напруги, зумовлені комутацією при мінімальному і максимальному струмі навантаження:

[image: image62.png]AU,... =31, f L =3x8%500*1.13*107°> = 0.14



В

[image: image64.png]AU....ove = 3 gaccfmLla = 3 %25 % 500 * 1.13 = 107° = 0.42



В

6. Орієнтовно падіння напруги на активному опорі дроселя фільтра при мінімальному і максимальному навантаженні:

[image: image66.png]


Ом, тоді

[image: image68.png]'» = 0.05R; = 0.05 % 7.2 = 0.36



Ом

[image: image70.png]AU 1 win

aminRm = 8 * 0.36



=2.88В

[image: image72.png]AU 1o vaxe = lavaxcRm = 25 % 0.36 =9



В

7. Максимальне середнє значення випрямленої напруги з урахуванням втрат напруги на елементах:

[image: image74.png]Uspaxe = Ud mare + AUg vaxe + AUy axe + AU, yage + Uys + Uyp =



190+[image: image76.png]


+0.42+[image: image78.png]


+2+1=203.42В

де [image: image80.png]UyciUyp



– середнє значення прямого падіння напруги на тиристорі та діоді випрямляча. У процесі попереднього розрахунку падіння напруги на тиристорі і діоді беремо [image: image82.png]


= 2 B; [image: image84.png]


= 1 B.

8. Мінімальна, номінальна і максимальна напруги вторинної обмотки трансформатора:

[image: image86.png]_2m Ufyare 2T 20342
Uiz = 372 * Treonm

i =2 2P 89,67
36 1+cosa... 36 1+cos20°



В

де [image: image88.png]


20° – мінімальний кут регулювання, який забезпечує роботу випрямляча на крутій ділянці регулювання характеристики.

[image: image90.png]— Uznin _ 8967 _ g5 39
0.94

Uznom =



B

[image: image92.png]95.39 * 1.05 = 100.16

Uy piare =



В

9. Мінімальне середнє значення випрямленої напруги на виході випрямляча (на виході фільтра):

[image: image94.png]Ugnise = Ug siin + AU i + AUy i + AUpp i + Uys + Uyp = 170 + 0.32 +
014+288+2+1=



176.34В

10. Максимальний кут керування:

[image: image96.png]Uy 176.34
duin _ 1) = arccos(s‘r Toore

-1

Qpage = arccos( ,/'

Uspnrr



=60°

11. Середнє значення випрямленої напруги на вході фільтра і кут керування у номінальному режимі роботи:

[image: image97.png]Ugson = Ud now + AU som + AU o + AUsp g0 + Uys + Uyp
=180+1+042+9+2+1=193.42B




[image: image99.png]o ason’
Qon = arccos( ,/' . 1)



=[image: image101.png]2m | 19342
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12. Середній струм тиристорів і діодів випрямляча в режимі максимального навантаження (режим [image: image103.png]Uy s



 , [image: image105.png]U jriaxc



, [image: image107.png]S



) при 0[image: image109.png]IA

IA
w9




[image: image110.png]fawwe _ 25 _ g 33
lavs = layp = By EY





13. Діюче значення струму тиристорів і діодів випрямляча у режимі максимального навантаження при 0[image: image112.png]IA

IA
w9




[image: image113.png]1 25
lyson = Iypion = o = 2 = 14.43A

33




14. Зворотна напруга на вентилях випрямляча:

[image: image115.png]U:ﬂwp Make ‘E‘Euzmu



=[image: image117.png]V2 /3 * 100.16 = 245.34



В

Виходячи з розрахункових даних з довідника, вибираємо:

а) тиристори типу ТО132-25-3 з параметрами:

[image: image119.png]U.

'a mon

=300



В      [image: image121.png]U,

05 = 0.8U.

a2 tom

= 0.8+ 300 = 240B




[image: image123.png]Iy ron = 25



A      [image: image125.png]L, giow =



A       [image: image127.png]R,= 1.3 10730m



      [image: image129.png]Uy = 1.85



В

[image: image131.png]Ien = 50A



       [image: image133.png]=2.5B

Ugen



    [image: image135.png]t... = 50 MC



      [image: image137.png]tnmm =



 150 мс

[image: image139.png]AT° = —40°C ...+ 100°C




        [image: image141.png]Tp—n non

= +100°C




[image: image143.png]R, , = 0.7°C/BT



 - тепловий опір перехід – корпус;

б) діоди типу Д112-15-3 з параметрами:

[image: image145.png]U.

'a mon

=300



В  [image: image147.png]I1 on = 15



A     [image: image149.png]=1.35

Usmp



В  [image: image151.png]5%10730mM
Ry, =




[image: image153.png]AT° = —50°C ...+ 190°C




        [image: image155.png]R, , = 1.3°C/BT



 [image: image157.png]Tp—n non

= +190°C




15. Потужність статичних втрат у тиристорі:

[image: image159.png]2
Pys = Uyslavs + Lavsmios Rvs



1.85[image: image161.png]x 8.33 + 14.432



*[image: image163.png]1.3x1073



=15.68Вт

16. Потужність статичних втрат у діоді:

[image: image165.png]_ 2 —
Pyp = Uyplavp + Lavpaios Rvpmop =



1.35[image: image167.png]x 8.33 + 14.432



*[image: image169.png]5% 1073



=12.29Вт

17. Згідно з визначеними значеннями потужності втрат у вентилях і заданою температурою навколишнього середовища обчислюємо площі тепловідводних радіаторів. Для охолодження використовуємо ребристі односторонні радіатори при природному охолодженні.

18. Площа тепловідводного радіатора для тиристора:

[image: image170.png]- Fys
Kr ((T;:—nmxc - ToCch) — Fys (Rt—k + Rt(k—T)))

Svs




[image: image171.png]15.68

= = 382.9cm?
0.8 1073((100 — 30) — 15.68(0.7 + 0.5))





для воронованого ребристого алюмінієвого тепловідводу [image: image173.png]K- = 0.8+ 1073 BT/°C X cm?




приймаємо [image: image175.png]Regk—1y = 0.5°C/BT



. Для зменшення теплового контактного опору поверхні вентиля і радіатора в місці контакту змащують теплопровідною пастою КТП-8.
19. Площа радіатора для діода:

[image: image176.png]- Fyp
Kr ((T;:—nmxc - ToCch) —Fp (Rt—k + Rt(k—T)))

Svp




[image: image177.png]12.29

= = 320.9cm?
0.8 »1073((190 — 30) — 12.29(1.3 + 0.5))





20. Пряме падіння напруги на тиристорі і діоді:

[image: image178.png]e + 1 yeRye = 1.85+ 8.33 1.3 % 1073 = 1.86B




[image: image179.png]U, = Uyp + LypRyp = 1.35 +8.33 %5 1073 = 1.39B




21. Розрахунок згладжувального фільтра.

Коефіцієнт пульсації [image: image181.png]Kn(1



за основною гармонікою на вході фільтра максимальний у режимі: [image: image183.png]Us piascc



 , [image: image185.png]


, [image: image187.png]S



, при максимальному куті керування [image: image189.png]a = 60°



 З графіка, зображеного на рис. 3,5 визначаємо, що при [image: image191.png]a = 60°



 коефіцієнт пульсації [image: image193.png]


 = 0,44.
22. Коефіцієнт пульсації випрямленої напруги на навантаженні за основною гармонікою:
[image: image194.png]Yy _ 05 _ 5 54, 1925
U170

Kn(1) =




23. Коефіцієнт згладжування фільтра:

[image: image195.png]Korn =

Ky _

Ky

0.44

2.94x1073

= 149.7




24. Визначаємо добуток LC. При цьому вважаємо, що коефіцієнт передачі фільтром постійної складової випрямленої напруги дорівнює одиниці:

[image: image196.png]Kypn+1 149.7+1
3. _

=16.98 * 10 5Tu + @
- 2
Lc = mZw2  32(2+3.14 * 500)





де [image: image198.png]


 - число пульсацій випрямленої напруги за період мережі живлення; [image: image200.png]= 21 fy
Wy =



- кутова частота мережі живлення.

25. Індуктивність дроселя за умови підтримання індуктивної реакції фільтра у заданому діапазоні зміни струму навантаження:

[image: image201.png]K1) Udsais + Lip isiR, 0.44 170+ 8+ 0.36
> (1) Ydmin T {apminflgp * *

= =1.03+107%rn
Ly i My 8+ 3(2* 3.14 = 500)

L





З урахуванням знайденого значення L та максимального струму навантаження [image: image203.png]| SR



 вибираємо дросель типу SC-02-200, який має такі параметри:

Індуктивність: Lф = 0,002 Гн;

Струм підмагнічування  Іпід = 15 А;

Активний опір обмотки Rобм = 0,1 Ом.

З’єднуємо 1 дросель. Результуюча індуктивність фільтра:

Індуктивність Lф = 0,002 Гн;

Активний опір обмоток Rобм = 1 Ом.

26. Ємність фільтра:

[image: image204.png]LC 1698+ 107°
C=—"=—"— = 84900Mxd
L 0.002




27. Робоча напруга конденсатора з урахуванням можливих перенапруг при вмиканні випрямляча до мережі і скидання навантаження:

[image: image205.png]1.8a,Ugyax = 1.8 * 1.05 » 190 = 359.1B




При виборі конденсатора необхідно врахувати потрібну ємність, робочу напругу, діапазон робочих температур, допустиму амплітуду змінної складової; діапазон робочих частот конденсатора, технологічний і температурний розкид ємності.
Вибираємо електролітичний конденсатор типу К50-27 ємністю 220 мкФ з робочою напругою 400 В. Згідно з технічними мовами даний конденсатор має такі параметри діапазон робочих температур /-40 …+70 /, робоча напруга в цьому діапазоні температур -  250 В, допустима амплітуда пульсації на частоті 50 Гц та дорівнює [image: image207.png]U,

' MaKc 1om



(50Гц) =12 В.

28. Установлена ємність фільтра з урахуванням її можливого відхилення від номінального значення на -20%:

[image: image209.png]Cyer = 1.2C = 1.2+ 84900 = 101880



мкФ

Для здобуття шуканої ємності вмикаємо 556 конденсаторів вказаного типу паралельно, що забезпечує

[image: image210.png]Cyer = 556 * 220 = 122320MkP




Внаслідок можливого відхилення на -20% ємність конденсатора може дорівнювати

[image: image211.png]c _ Cﬂ _ 122320

yeTMiE T o 19

= 101933mkd




Таким чином у заданому діапазоні температур розрахункове значення ємності С=[image: image213.png]101880



 мкФ буде забезпечене з деяким запасом.

29. Перевіряємо параметри фільтра на відсутність резонансу на частоті основної гармоніки пульсації. Резонансна частота фільтра:

[image: image214.png]1 1
21 [LCyermin 27+/0,002 = 101880 = 106

f =11l





30. Уточнюємо мінімальну, номінальну і максимальну напругу фази вторинної обмотки:

[image: image215.png]o 27 (Ug wae + AUq waee + AU yaree + AUpp + Uys + Uyp) _
2uin 3v6(1 + cos ayi)





[image: image216.png]2m(190 +1 +0.42 + 9 + 1.86 + 1.39)

=89.8B
3v6(1 + cos 20°)





[image: image217.png]



[image: image218.png]95.5 * 1.05 = 100.3B

Uy piare =




31. Діюче значення струму у фазі вторинної обмотки трансформатора в режимі максимальної струмової віддачі  при 0[image: image220.png]IA

IA
w9




[image: image221.png]I, =1 2*25 2*2041A
2 = lamaxe (3 3~ <%




32. Розрахункове значення струму первинної обмотки (без урахування струму х трансформатора):

[image: image222.png]W2, ooy 955,50 41— 5138
h=_"l=y—hL=72g
1 wq ' HoM





33. Розрахункова потужність вторинної та первинної обмотки самонаклада:

[image: image223.png]S, = myUsy,onl, = 3 * 95.5  20.41 = 5847.5BT




[image: image224.png]S, = myUy.onl; = 3+ 380 % 5.13 = 5848.2BT




34. Типова потужність самонакладу:

[image: image225.png]Sy +S, 5847.5+5848.2
S’rvm = > = f

= 5847.85BT




35. Визначаємо коефіцієнт потужності схеми при мінімальному і максимальному кутах регулювання. Оскільки 0[image: image227.png]IA

IA
w9



 то при мінімальному значенні [image: image229.png]


 визначаємо:

[image: image230.png]



Через те що 0[image: image232.png]


, то при максимальному значенні [image: image234.png]


визначаємо коефіцієнт потужності:

[image: image235.png]



Розрахунок системи керування самонакладу

Розрахунок самонакладу пилкоподібної напруги

1. Для двостороннього обмежника вибираємо діоди типу Д223А з параметрами:

Допустимий струм [image: image237.png]'amon



= 50мА ;

Допустима зворотна напруга [image: image239.png]'3BAONI



 = 100 B;

Діапазон робочих температур 213 K (-60)…392 K (+120).

Використані діоди повинні мати малий диференціальний опір у відкритому стані. Подальший розрахунок обмежника виконується при таких допущеннях:

а) діоди VD1, VD2 мають ідентичні параметри;

б) диференціальний опір відкритого діода дорівнює нулю, тобто напруга напруга на ньому не залежить від прямого струму і дорівнює пороговій напрузі діода;

в) амплітуда синхронізуючої напруги значно більша напруги обмежника

[image: image240.png]



г) вхідні струми операційного підсилювача і зворотні стуми діодів VD1, VD2 дорівнюють нулю.

2.Задаємося прямим струмом через діоди обмежника при максимальній напрузі мережі [image: image242.png]


 = 20 мА , згідно з статичною вольт-амперметною характеристикою діода для визначаємо пряме падіння напруги на діоді [image: image244.png]Uvp mp



= [image: image246.png]


 = 0,8 B.

3.Визначаємо діюче і амплітудне значення синхронізуючої напруги обмежника. Для одержання синхронізуючої напруги, близької до прямокутної, необхідно, щоб амплітуда синусоїдальної напруги вибиралася за умови, що

[image: image248.png]


 = (8 -10)[image: image250.png]Uvp mp



.

Приймаємо [image: image252.png]| CHHXD MaKcC



= 9[image: image254.png]Uvp mp



= 9·0,8 = 7.2 B, або діюче значення

[image: image255.png]cusixp maxe _ 7-2

Ucsspa - - 5.1B




4.Вихідний опір обмежника

[image: image256.png]Ry =

U,

Ke
cHHXp Ma

Iy




[image: image257.png]P=12-R=(20*1073)2-220 = 0.088 BT




Вибираємо резистори [image: image259.png]R, = 220 Om



 типу МЛТ, потужністю 0,125 Вт.

5. Амплітуда прямого струму через діоди обмежника при максимальній напрузі мережі:

[image: image260.png]_ Ay Usgp wawe — Uopw _ 1.05-7.2-0.8
psiae = o = 270 =0.031A





6. Діюче значення струму в обмотці синхронізації при максимальній напрузі мережі:

[image: image261.png]" Uennpg — Uosw _ 1.05°5.1 - 0.8
R, 220

= 0.021A

Inpep =




Діючі
значення [image: image263.png]


 і [image: image265.png]


 використовуються при розрахунку синхронізуючого трансформатора.

7.Розрахунок інтегратора DA1.

Як підсилюючий елемент використовуємо операційний підсилювач типу К140УДІАз параметрами:

Напруга живлення [image: image267.png]U on



 = ±6,3 B;

Максимальна вхідна напруга [image: image269.png]Usin



 = ±1,2 B;

Вихідна напруга
[image: image271.png]


 = ±1,2 B;

[image: image273.png]


2,4 B;

Вихідний струм [image: image275.png]A



6мкА;

Напруга зміщення 7,5 мВ

Коефіцієнт підсилювання за напругою [image: image277.png]


 = 600...4500;

Діапазон робочих температур 233 K (-40 …358 K (+85°C).

8.Стала інтегрування [image: image279.png]T = CyR,



 інтегратора визначається згідно з формулою

[image: image280.png]T =CiR,y

Ugsu(T — ag)
2w,U,,




де [image: image282.png]U = Unp: ag,



 – тривалість фронту вихідної напруги обмежника. При виконанні умови [image: image284.png]Ucysixp maxe = (8 — 10)Upy,.



, кут [image: image286.png]


 знаходиться в межах

[image: image288.png]


. Приймаємо [image: image290.png]



Для забезпечення режим лінійного інтегрування задаємося амплітудою напруги   на виході інтегратора DA1 за умовою [image: image292.png]=(0.5...0.7)U,,..



 , де [image: image294.png]


мінімальна вихідна напруга мікросхеми 140УДІА [image: image296.png]U...=24B



. Беремо [image: image298.png]


, тоді
[image: image299.png]Uoou(™ —ay) _ 0.8(3.14 — ﬁ)

=252-10750m" ®
2w,U, 2-2m-500- 1.5

T=CR, =




Розраховуємо резистор [image: image301.png]


 за умови, що [image: image303.png]AUg,



зумовлене вихідним струмом ОП, становити (5…10)% [image: image305.png]


, тобто [image: image307.png]AUg,



= (0,05...0,1)[image: image309.png]


. Приймаємо

[image: image311.png]AUg,



= 0,09[image: image313.png]


 = 0,09 [image: image315.png]


0,8 = 0,072 B, тоді

[image: image316.png]BXig

_ 0.072
T 6-10°6

=120000M




[image: image317.png]P=12-R=(6%10"%)2%-12000 = 4.32 10~/ BT




Вибираємо резистори [image: image319.png]R, = 12 xOm



 типу МЛТ, потужністю 0,125 Вт.

9.Ємність інтегруючого конденсатора

[image: image320.png]



Обираємо конденсатори ємністю 22 нФ типу К73-15 напругою 40 В.

10.З метою стабілізації режиму роботи за постійним струмом інтегратор охоплений негативним зворотним зв’язком через резистор [image: image322.png]


, величина якого

визначається виразом [image: image324.png]


=10[image: image326.png]


, тоді стандартний резистор типу МЛТ.

[image: image328.png]


=10[image: image330.png]


 = 10[image: image332.png]


12000 = 120кОм.

[image: image333.png]P=12-R=(6+10"%)2-120000 = 4.32* 10" ® Bt




Вибираємо резистори [image: image335.png]R, =120 xOm



 типу МЛТ, потужністю 0,125 Вт.

11.Для забезпечення похибки інтегрування, зумовленої вхідним струмом

мікросхеми, розраховуємо резистор [image: image337.png]


, опір якого вибираємо за умовою

[image: image338.png]RR,  12-10%-120-10°

= = = 10.9 xOm
R, +R, 12-103+120-10°

R3




[image: image339.png]P=12-R=(6%10"%)2-11000 = 3.96 * 10" /BT




Вибираємо резистори [image: image341.png]R, =11 kOM



 типу МЛТ, потужністю 0,125 Вт.

Розрахунок самонакладу під напругою

1.Визначаємо опори резисторів [image: image343.png]


,[image: image345.png]


. Оскільки амплітуда пилкоподібної напруги [image: image347.png]


=1,5 B, то

[image: image348.png]_ (0.05...0.1) Uy,

I




Приймаємо

[image: image349.png]0.6U,, 0.6-1.5
= — = 150 kOM
Ior 6-1076

Rs =Rg =




[image: image350.png]P=12-R=(6%10"%)2%-150000 = 5.4 10 ° BT




Вибираємо резистори [image: image352.png]R = R, = 150 kOMm



 типу МЛТ, потужністю 0,125 Вт.

Опір навантаження мікросхеми DA1: [image: image354.png]


=[image: image356.png]R: > R,



, отже, мікросхема за струмом не перевантажена.

2.Ємність розподілювального конденсатора [image: image358.png]


, який не припускає складову вихідної напруги інтегратора, що виникає через зміщення «нуля» операційного підсилювача, а також через не ідентичність параметрів діодів VD1, VD2 на вході компаратора. Ємність конденсатора вибираємо за умовою:

[image: image359.png]T = CyRs = (5...10)T.




де [image: image361.png]


 - період синхронізуючої напруги [image: image363.png]



Приймаємо [image: image365.png]


'=[image: image367.png]10-0.002 = 0.02



 c і визначаємо ємність [image: image369.png]


:

[image: image370.png]0.02

= =1.33-107®
- 150000





Обираємо конденсатори ємністю 15 мкФ типу К73-15 напругою 30 В.

Розрахунок вихідного підсилювача

1.Максимальний струм колектора транзистора [image: image372.png](R



=[image: image374.png]'kep



=150 мА, де [image: image376.png]'kep



 – імпульсивний відмикаючий струм керування опторнного тиристора.

2.Максимальна напруга на колекторі закритого транзистора

[image: image378.png]| —



 =[image: image380.png]U, s o



 = 6,3 B.

Параметри транзистора VT1 повинні задовольняти умовам:

[image: image382.png]I ron = Lk maxc



;[image: image384.png]'Ke 1O



>[image: image386.png][ —



;[image: image388.png]


< [image: image390.png]' Kep.THD



,

де [image: image392.png]


 – струм колектора закритого транзистора (оптрона).

Вибираємо транзистор КТ630Е з параметрами:

[image: image394.png]'K mom



 =1A; [image: image396.png]U,

ke mom

= 60B




Допустима
зворотна напруга емітер–база [image: image398.png]Usenon = 7B;



 статичний коефіцієнт передачі за струмом [image: image400.png]B. =160..180



; струм колектора закритого транзистора [image: image402.png][ .0 < 1MKA



; гранична частота підсилення f = 50[image: image404.png]. 106



 Гц.

Максимально допустима потужність розсіювання на колекторі [image: image406.png]K 70T



 = 0,8 Вт.

3.Опір обмежуючого резистора [image: image408.png]


 у ланцюзі керування оптрона:

[image: image409.png]Uscne — Usesiac — Uxep _ 63 — 0.8 2.5

R, =
8 1 0.15

= 200mM

Kep




де [image: image411.png]U, i



 - падіння напруги на відкритому транзисторі при струмі, [image: image413.png]'kep



 = 0,15A, яке визначається згідно з вихідними статичними характеристиками;

[image: image415.png]'Kkep



 = 2,5 B - імпульсна відмикаюча напруга керування тиристора.

4. Ефективне значення колекторного стуму транзистора при мінімальному куті керування [image: image417.png]a = 20°:




[image: image418.png]= 0.127A4

. Ixepjz(n— (% + @min)) 0I15J2(n7 [




[image: image419.png]P=1%-R=(0.127)%-20 = 0.323 BT




Вибираємо резистори [image: image421.png]Ro = 20 OM



 типу МЛТ, потужністю 0,5 Вт.

5.Задаємося коефіцієнтом насичення транзистора VT1: b=1,2…1,5.

Тоді потрібна амплітуда відмикаючого базового струму:

[image: image422.png]_ Lp-1.5 150-15
f IR = T = 14MA
Gmake = 5 T T T 160




Здобуте значення струму має задовільняти  умову [image: image424.png]| -



 < [image: image426.png]Lo



,

де [image: image428.png]Lo



 – допустимий вихідний струм операційного підсилювача. Для мікросхеми

14ОУДІА, [image: image430.png]Lo



 =1,6 мА. Якщо [image: image432.png]| -



 < [image: image434.png]Lo



, то для узгодження вихідного опору

компаратора з вхідним опором підсилювача потужності використовують емітерний повторювач, розрахунок якого виконують згідно з відомими методиками.

6.Опір обмежуючого резистора у колі бази:

[image: image435.png]



де [image: image437.png]Us. iac



 =0,65 В - напруга між емітером і базою насиченого транзистора, яка визначається згідно з вхідними статичними характеристиками при [image: image439.png]| -



.

[image: image440.png]P=12-R=(1.4-10"3)2-1600 = 0.003 BT




Вибираємо резистори [image: image442.png]R, = 1.6 kxOMm



 типу МЛТ, потужністю 0,5 Вт.

7.Максимальна зворотна напруга на базі транзистора [image: image444.png]Us. iac



=[image: image446.png]U,son



<[image: image448.png]


,

отже, додаткових заходів для обмеження зворотної напруги не потрібно

8.Втрати потужності у транзисторі в інтервалі його відкритого стану при

мінімальному куті керування [image: image450.png]Amin



:

[image: image451.png]Po = Ukemarclx maxc





Втратами потужності на перемикання і втрати у транзисторі в зачиненому стані можна нехтувати, якщо урахувати низьку частоту перемикання. Оскільки

[image: image453.png]Py < B son



, то транзистор за потужністю вибраний вірно.

9.Мінімальна тривалість керуючого імпульсу тиристора при максимальному куті керування [image: image455.png]A pyarce —
80°



:
[image: image456.png](-

llml(c) _180° — (30° — 60°)

T—f. 180° — 500

= 0.075¢




Оскільки [image: image458.png]txep mirt = Cxep o



=0.07с, то у всьому діапазоні зміни кута керування

α надійне включення тиристора буде забезпечено.

Система керування живиться від допоміжного стабілізованого джерела живлення, яке виробляє двополярну напругу   6,3 В з сумарною нестабільністю не гірше 1% і коефіцієнтом пульсації не більше 1%. Для живлення допоміжного джерела напруги використовується або окремий малопотужний трансформатор, підключений до мережі, або додаткова обмотка силового трансформатора TV1.

3.2.  Креслення та схеми самонакладу друкарського апарату

Про можливості машини можна судити по величині діаметра друкарського циліндра. Чим більше діаметр, тим ширше її спектр можливості друку. Діаметр аркушо-передавальних циліндрів і їхню кількість визначають максирисьну товщину машини картону, на якому можна друкувати в даній машині. Чим більші діаметри і чим менша кількість циліндрів (краще, коли це один циліндр  або ланцюговий аркушопередатний механізм), тим краще. У машинах для друку на жерсті характерні наступні особливості в структурі друкарського апарата і аркушопе-редавальних механізмів: діаметр друкарського циліндра в кілька разів більший за діаметр офсетного циліндра, і аркушопередатні механізми — це або ланцюг, або тільки один циліндр (псевдоциліндр) великого діаметра.

По самонакладу — із фрикційною подачею аркуша, з поаркушевою по-дачею аркуша захватами, з каскадною вакуумною подачею аркушів . Для офсетних аркушевих друкарських машин характерна поаркушева і каскадна по-дача аркуша. Поаркушева — для одно фарбових машин легкого типу з низькою продуктивністю; аркушеві друкарські машини середнього і високого класу завжди мають самонаклади з каскадною вакуумною подачею аркуша.


[image: image459.png]



Рис. 3.1. Схеми двох видів самонакладів

[image: image460.png]



Рис.3.2.Схема універсальної чотири фарбової офсетної аркушевої друкарської машини з аркушоперевертаючим пристроєм для друку за схемою 4+0 або 2+2.

Деякі конструкції машин не дозволяють монтаж аркушо-перевертаючого пристрою, наприклад, машини з ланцюговими аркушо передаючими механізма-ми. Машини для друку на жерсті, як правило, не мають аркуше перевертаючого пристрою. Одно фарбові друкарські машини і багатоколірні аркушові машини без аркуше перевертаючого пристрою призначені для однобічного одно фарбового і багатоколірного друку. Для друкування іншої сторони аркуша необхідно після сушіння відбитка перевернути відбитки в стопі і пропустити другий раз через машину. Друкарські машини з аркушеперевертаючим пристроєм мають великі технологічні можливості — за один аркушепрогін вони друкують обидві сторони аркуша. Продуктивність у фарбо прогонах цих машин дуже висока, звідси економія часу і скорочення термінів виходу видання у світ.

По продуктивності — з низькою швидкістю друкування (до 7000 аркуш/г), високошвидкісні (понад 15 000 аркуш/г) і з середньою швидкістю. 
По вазі машини — важкого і легкого типу. Друкарські машини важкого типу більш стійкі, менше піддані дії вібрації, стабільні в роботі, а це все — фактори, що визначають якість друкарської продукції. Машини легкого типу менш вимогливі до фундаменту і перекриттів приміщення, вони також легко перевозяться.


[image: image461.png]



Рис. 3.3. Друкарська машина легкого типу

Висновки до розділу 3

У третьому розділі дипломної роботи було виконано розрахунок самонакладу друкарської машини, системи керування самонакладом. З’ясовано потужність, яку споживає самонаклад. 
ВИСНОВКИ

У даній дипломній роботі було проведено дослідження точності подачі аркушевого матеріалу в самонакладах друкарських машин з метою визначення факторів, що впливають на цю точність та розробки рекомендацій щодо поліпшення процесу.

В ході дослідження було встановлено, що точність подачі аркушевого матеріалу значно залежить від стану та налаштування подаючої системи друкарської машини. Неправильна робота подаючої системи може спричиняти нерівномірну подачу аркушів, що призводить до недоліків у якості друку.

Результати дослідження показали, що важливим фактором, що впливає на точність подачі аркушевого матеріалу, є якість фіксації аркушів у машині. Недостатня фіксація аркушів може призводити до їх зсуву та неправильного розміщення друкованих зображень.
Застосування високоякісних компонентів та механізмів для подачі аркушевого матеріалу, таких як прецизійні подаючі вали, сенсори та системи автоматичного вирівнювання, може значно покращити точність подачі. Важливо також регулярне обслуговування та калібрування подаючої системи для забезпечення її оптимальної роботи.

Результати дослідження свідчать про значний вплив точності подачі аркушевого матеріалу на якість друку. Неправильна подача може призводити до збоїв, браку або недоліків у вигляді нерівномірного нанесення фарби, розмиття зображень та інших дефектів.
Запропоновані рекомендації щодо поліпшення точності подачі аркушевого матеріалу включають регулярну перевірку та налаштування подаючої системи, застосування високоякісних компонентів, навчання операторів правильному використанню та обслуговуванню машини.

Дослідження точності подачі аркушевого матеріалу в самонакладах друкарських машин має велике значення для підвищення якості друку та зниження витрат на виробництво. Поліпшення точності подачі сприятиме збільшенню продуктивності, зниженню кількості бракованих виробів.
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Схема послідовної (а) і ступінчастої (б) подачі аркушів
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Схема самонакладу зі ступінчастою подачею аркушів
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Схема механізмів вертикального переміщення стапельного стола
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Пристрій для автоматичного перезаряджання самонакладу
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Пневматична система самонакладу
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