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Статья� посвящена� проблемам�и� перспе³тиве� использова-
ния�разных�способов�печати�и�отдел³и�в�едином

техноло�ичес³ом� процессе� для� полÀчения� ³ачественной
и� внешне� э³с³люзивной� печатной� продÀ³ции.

The�article�is�devoted�problems�and�prospect�of�use�of
different�ways�of�the�press�and�furnish�in�one�technological

process�for�reception�qualitative�and�outwardly�refined
printed� production.

Постанов³а� проблеми
Світовий�рино³�полі�рафії,�а

та³ож� і� У³раїни ,� постійно
змінюється.�Цей�процес�хара³-
теризÀється� зменшенням� на-
³ладів�видань,�збільшенням�ча-
ст³и�ба�ато³ольорової�продÀ³ції
та�ви³ористанням�де³оративних
елементів�в�оформленні� та�оз-
добленні�продÀ³ції,�а�та³ож�с³о-
роченням� часÀ� ви�отовлення� і
зростанням� вимо�� до� я³ості
³інцево�о�продÀ³тÀ.�Ці�зміни�мо-
жÀть�бÀти�ефе³тивними�за�рахÀ-
но³� ви³ористання� À� єдиномÀ
процесі� різних� способів� дрÀ³À-
вання�та�додавання�різноманіт-
них� ефе³тів� оздоблення� при
ви�отовленні�продÀ³ції.�Для�цьо-
�о� необхідні� машини,� � в� я³их
можÀть�поєднÀватися�різні�спо-
соби�дрÀ³À�та�оздоблення�зі�збе-
реженням� виробничих� пара-
метрів�на�заданомÀ�рівні.�Це�за-
безпечÀється�при�створенні�по-
то³ових� автоматизованих� ліній
з�широ³им�ви³ористанням�авто-
мати³и� та� сÀчасних� дося�нень

еле³троні³и.�ЗастосÀвання�та³о-
�о�обладнання�набÀває�широ³о-
�о� вжит³À� для� ви�отовлення
с³ладної�продÀ³ції:�ети³ето³,�па-
³Àвання,� сÀвенірної� продÀ³ції,
пла³атів,�на³лейо³�і�т.п.�на�різно-
манітних�матеріалах,�починаючи
від� тон³их� пліво³� і� за³інчÀючи
важ³ими�³артонами.�С³ладність
ви�отовлення�подібної�продÀ³ції
поля�ає�в�одночасномÀ�ви³ори-
станні� ба�атьох� видів� дрÀ³À,
в³лючаючи�цифровий,�з�се³ція-
ми�нÀмерації,�тиснення,�ламінÀ-
вання,�різÀ�і��арячо�о�або�холод-
но�о�тиснення�фоль�ою.�Кожна
се³ція�повинна�Àз�оджено�пра-
цювати�з�іншими�ділян³ами�ма-
шини,�я³і�можÀть�мати��абсолют-
но�різні�технічні�хара³теристи³и,
напри³лад� тис³À,� швид³ості
тощо.�До�то�о�ж,�та³а�продÀ³ція
вима�ає�дотримання�вимо��ба-
�атьох�стандартів�(це�стосÀється,
зо³рема,� � харчової� Àпа³ов³и� і
ети³ет³и),�хара³теризÀється�ви-
со³им�стÀпенем�захистÀ�і�с³лад-
ними�ефе³тами�оздоблення.



114

МАШИНИ�I�АВТОМАТИЗОВАНI�КОМПЛЕКСИ

Аналіз� попередніх
досліджень
Для�дрÀ³À�па³Àвальної�та�ети-

³ет³ової�продÀ³ції�ви³ористовÀ-
ються�всі�види�та�способи�дрÀ-
³À.� Підвищення� захисних� влас-
тивостей�поверхні�надрÀ³ованої
продÀ³ції�від�механічних�Àш³од-
жень,� підвищення� виражених
оптичних� ефе³тів� (�лянцю),� а
та³ож�по³ращення�Àмов�подаль-
шої�оброб³и�є�одним�з�пріори-
тетних� напрям³ів� подальшо�о
розвит³À� полі�рафії.� Це� дося-
�ається�додат³овим�обла�ород-
жÀванням�дрÀ³арсь³ої� продÀ³ції
на�спеціалізованомÀ�Àстат³Àванні
з�ви³ористанням�відповідних�тех-
ноло�ій,�а�та³ож�безпосередньо
в�дрÀ³арсь³их�машинах,�оснаще-
них� се³ціями� для� нанесення
ла³ів�та�паст�перед�або�Àпродовж
всьо�о�процесÀ�дрÀ³Àвання.�Не-
обхідність�підвищення�я³ості�дрÀ-
³ованої� продÀ³ції� та� її� індивідÀ-
альність�призвела�до�оснащен-
ня�дрÀ³арсь³их�машин�додат³о-
вими�ла³Àвальними�та�оздоблю-
вальними�се³ціями.�Завдя³и�ла-
³Àванню�підвищÀється� та�дося-
�ається�та³а�степінь��лянцю,�я³а
хара³терна�фото�рафії,� а� ви³о-
ристання�де³іль³ох�видів�ла³À�я³
�лянцево�о,� та³� і�матово�о�доз-
воляє�збільшити�³онтраст�і,�та³им
чином,�збільшити�ефе³т�візÀаль-
но�о� сприйняття� зображення� і
прис³орити�післядрÀ³арсь³À�об-
роб³À�відбит³ів,�а�та³ож�значно
підвищити�їх�механічнÀ�міцність�і
оптимізÀвати�подальше�післяд-
рÀ³арсь³е�оздоблення�продÀ³ції
[1,�2].

Гібридні�дрÀ³арсь³і� системи
створюються�методом�поєднан-
ня�модÀлів�дрÀ³Àвання�та�оздоб-
лення� із� різних� способами� на-

несення�фарби,�ла³À�і�пліво³��та
ви³онання� оздоблення� в� одно-
мÀ�техноло�ічномÀ�процесі�[3].

Мета�дослідження
Метою�дано�о�дослідження�є

аналіз�можливостей�та�ефе³тив-
ності� поєднання� різних� видів
дрÀ³À�та�ви³ористання�додат³о-
вих� оздоблювальних� пристроїв
в� одномÀ� техноло�ічномÀ� ци³лі
для�ви�отовлення�різноманітної
полі�рафічної� продÀ³ції.

РезÀльтати� проведених
досліджень
КонстрÀ³ція��ібридних�машин

залежить�від�особливостей�при-
значення�машин� і� остаточно�о
видÀ� запланованої� продÀ³ції,� а
та³ож�від�можливостей�поєднан-
ня�дрÀ³арсь³их� і�оздоблюваль-
них�се³цій.

Особливе� значення� при
створенні� ³омбінованих� дрÀ-
³арсь³их�систем�мають�технічні
хара³теристи³и� о³ремих� спо-
собів�дрÀ³À�та�додат³ово�о�оз-
доблення,� а� та³ож� властивості
задрÀ³ованних� матеріалів,� я³і
повинні� відповідати� вимо�ам
ви³ористовÀваних� техноло�ій� і
способів� дрÀ³À� та� оздоблення
[3].

Гібридні�дрÀ³арсь³і� системи
мають�модÀльнÀ�побÀдовÀ.�Сьо-
�одні�існÀють�дрÀ³арсь³і�систе-
ми,�де�поєднÀються�дрÀ³арсь³і�та
ла³Àвальні�пристрої�для�сÀціль-
но�о� та� вибір³ово�о� ла³Àвання
віддрÀ³ованої�продÀ³ції;�офсет-
ний,� фле³со�рафічний,� трафа-
ретний�та�без³онта³тні�способи
дрÀ³À�з�можливістю�ви³ористан-
ня�модÀлів�для�тиснення�фоль-
�ою,� ла³Àвання,� ³аширÀвання
тощо.
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ПричомÀ�та³і�³омбінації�доз-
воляють� ви³ористовÀвати� для
дрÀ³À�я³�де³оративні,� та³� і�спе-
ціальні�фарби�і�ла³и.�Ви³ористан-
ня�та³их�дрÀ³арсь³их�систем�за-
безпечÀє�висо³À�я³ість�продÀ³ції
на�різноманітних�матеріалах,�на-
при³лад�на�одній�і�тій�самій�ма-
шині�можна�задрÀ³овÀвати:�стан-
дартний�або�ети³ет³овий�папір�з
ви³ористання� традиційних� оф-
сетних�фарб,� дисперсно�о�ла³À
та�ла³À�Metalure;�металізований
папір� з� ви³ористанням�по³рив-
них�білил,� традиційних�фарб� та
дисперсно�о�ла³À;�плів³ових�ма-
теріалів� з� ви³ористанням� УФ-
білил,�фарб�та�ла³ів�тощо.

Ці³авою�є�³онстрÀ³ція�машин
з� ви³ористанням� фле³со�ра-
фічно�о� способÀ� дрÀ³À� перед
се³ціями�офсетно�о�дрÀ³À.�При
цьомÀ�на�поверхню�за�допомо-
�ою�фле³сосе³цій� наноситься
«Праймер�(основа)»,�що�дозво-
ляє� вирівняти� властивості� по-
верхні�і�створити�Àні³альні�мож-
ливості�щодо�зовнішньо�о�ви�-
лядÀ�продÀ³ції�при�подальшомÀ
нанесенні�фарби�та�ла³ів.

На�рис.�1�приведена,�я³�при-
³лад,�машина�Galus�E�410�фірми
«Galus».�Машина�оснащена�се³-
ціями� офсетно�о,� фле³со�ра-
фічно�о�і�трафаретно�о�дрÀ³À,�а
та³ож��се³цією��арячо�о�тиснен-
ня,�модÀлем�для�ламінÀвання�та
припресÀвання�пліво³.�Машина
оснащена� та³ож� пристроями
для� висі³ання� і� ви³ладÀ� ви�о-
товленої�продÀ³ції.�Станина�а�-
ре�атÀ�має� приводні� елементи
для�під³лючення�пристроїв�і�мо-
дÀлів�в�необхідній�³онфі�Àрації.
Се³ції�висіч³и�можÀть�бÀти�замі-
нені� на� се³ції� вирÀб³и� для� пе-
рероб³и�³артонів.�Прямий�сер-
вопривод� дрÀ³арсь³их� се³цій
дозволяє�змінювати�параметри
дрÀ³À� з� �оловно�о� пÀльта,� не
прив’язÀючись�до�діаметрÀ�фор-
мної� �ільзи.� Ма³симальна
швид³ість�дрÀ³Àвання�становить
близь³о� 180–250� м/хв.� Конст-
рÀ³ція�машини�має�від³ритÀ�ар-
хіте³тÀрÀ.

Основним� способом� дрÀ³À
�ібридних�машин�є�фле³со�ра-
фічний� [ 3 ] .� Це� пояснюється
відносною�³онстрÀ³тивною�про-

Рис.�1.�Гібридна�дрÀ³арсь³а�машина�з�се³ціями�фле³со�рафічно�о,�офсет-
но�о�і�трафаретно�о�способів�дрÀ³À�та��арячим�тисненням�фоль�ою
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стотою�машин�фле³со�рафічно-
�о�способÀ�дрÀ³À�та�ви³ористан-
ням�еластичних�форм.��При�не-
обхідності� отримання� висо³ої
я³ості�ви³ористовÀється�офсет-
ний�спосіб�дрÀ³À,�я³ий�дозволяє
ви³ористовÀвати�різноманітні�по
стрÀ³тÀрі� на� хімічномÀ� с³ладÀ
фарби�і�ла³и.�Висо³À�я³ість�за-
безпечÀє�та³ож�висо³ий�спосіб
дрÀ³À,�але�на�відмінÀ�від�офсет-
но�о,�висо³ий�дрÀ³�є�чÀтливим
до� хара³терÀ� поверхні� паперÀ.
Забезпечення� висо³ої� я³ості� À
висо³омÀ� способі� дрÀ³À� відбÀ-
вається� за� рахÀно³� створення
висо³о�о� тис³À,� що,� з� одно�о
бо³À�призводить�до�вирівнюван-
ня� поверхні� паперових�матері-
алів,�а�з�іншо�о�може�рÀйнÀвати
та�спотворювати�стрÀ³тÀрÀ�мате-
ріалÀ�[3].

Для� забезпечення� додат³о-
вих�єфе³тів�ви³ористовÀється�тра-
фаретний�спосіб�дрÀ³À.�Особли-
востями� трафаретно�о� дрÀ³À� є
відносно� вели³а� товщина�фар-
бово�о�шарÀ�на�відбит³À,�що�за-
безпечÀє� відчÀття� рельєфності
зображення,�висо³À�яс³равість�та
насиченість� зображень,� À� томÀ

числі�на��рÀбофа³тÀрних�повер-
хнях,�та³их�я³�³артон,�ш³іра,�т³а-
нина,� деревина,� пластмаса,� ³е-
рамі³а�тощо,�а�та³ож�можливість
задрÀ³овÀвання� поверхонь
с³ладної��еометричної�форми�[4].

Останнім� часом� широ³о�о
вжит³À� набÀває� ви³ористання
се³цій�цифрово�о�(стрÀминно�о)
дрÀ³À,� я³ий� хара³теризÀється
оперативністю� та� можливістю
персоналізації�інформації��[5].

Для� підвищення� оптично�о
ефе³тÀ� поверхні� дрÀ³ованих
матеріалів�широ³о�ви³ористовÀ-
ються�ла³и,�а�та³ож��додат³ове
ламінÀвання�фоль�ою.

О³ремі�види�Àпа³ов³и�харчо-
вої�продÀ³ції�повинні�мати�особ-
ливÀ�поверхню�з�специфічними
властивостями� для� захистÀ� та
мінімізації� процесÀ� обмінÀ�між
продÀ³том�та�зовнішнім�середо-
вищем,� тобто� забезпечÀвати
відповіднÀ� �ерметичність.� Це
можливо�шляхом�нанесення�на
надрÀ³ованÀ� поверхню� спец-
іальних�захисних�ла³ів� та�паст.
СтрÀ³тÀрна�схема�можливої�по-
бÀдови��ібридно�о�Àстат³Àвання
приведена�на�рис.�2.

Рис.�2.� СтрÀ³тÀрна� схема� побÀдови� �ібридно�о� Àстат³Àвання
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Основні� параметри� та� хара³теристи³и�процесÀ� та� �ібридно�о
обладнання�наведені�в�таблицях�1� і�2��[1–6].

Таблиця�1.
Хара³терні�особливості�основних�способів�дрÀ³À
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— час� налаштÀвання� відпо-
відних�модÀлів�дрÀ³À�та�оздоб-
лення�і�машини�в�ціломÀ.�Вплив
цьо�о�параметрÀ�визначаємо�за
допомо�ою�³оефіцієнта

Кн��=��Σ Tнi/Tн��.с.,����(1)

де��Tнi�—�час�налаштÀвання�о³-
ремих�одиниць,�Tн��.с.�—�час�на-
лаштÀвання� �ібридної� системи.
Коефіцієнт� по³азÀє� співвідно-
шення�витрат�часÀ�на�налаштÀ-
вання�та�обслÀ�овÀвання�розрі-
знено�о��³омпле³сÀ��машин��та

Таблиця�2.
Основні�хара³теристи³и�можливих�способів��оздоблення

Методи³а�оцінювання�ефе³-
тивності�поєднання�різних�видів
дрÀ³À�та�се³цій�післядрÀ³арсь³о-
�о�оздоблення�в�одномÀ�техно-
ло�ічномÀ�процесі

Ефе³тивність� роботи� ³омбі-
новано�о��ібридно�о�Àстат³Àван-
ня� залежить� від� ³іль³ості� вста-
новлених� на�машині� техноло�і-
чних�модÀлів� та� їх� хара³терис-
ти³.� Для� оцін³и� ефе³тивності
ви³ористання� о³ремих�модÀлів
і�пристосÀвань�та��ібридних�ма-
шин� в� ціломÀ� бÀли� визначені
настÀпні�параметри:

Ознака/  вид 
оздоблення 

Нанесення 
плівки Каширування  

Нанесення 
позолоти 

(гаряче/ холодне) 
Лакування  Висічка 

(ротаційна/ плоска) 

Продук-
тивність, 
м/хв. 

20 18 40 180 плоска – до 60 
різів/хв.  

ротаційна –  
250–350 

Види ма-
теріалу для 
оздо-блення 

Папір,  
картон, 
шпон. 

Папір,  
картон, шпон.  

Картон, папір, 
дерево, шпон. 

Картон, 
папір, 

полімерні  
матеріали 

Картон, фольга, 
плівка, полімерні і 

синтетичні  
матеріали  

Товщина 
матеріалу, 
мм 

0,03–0,4 0,03–0,5 0,03–2 0,03–0,5 0,025–0,3 

Тиск в зоні  
контакту, 
Н/см 

2000 1500 Н/см 2000 Н/см до 500 Н/см 16000 Н/см 

Сфера   
застосування 

Фармація, 
пакування. 

Фармація,  
пакування. 

Пакування, 
книги, журнали, 

буклети, 
сувенірна 
продук-ція. 

Пакування, 
книги, 
журнали, 
буклети  

Фармація, паку-
вання, реклама. 

Переваги 
технології 

Захист та   
покращення 
зовнішнього 
вигляду про-

дукції. 

Захист по- 
верхні, покра-
щення зов- 
нішнього  
вигляду  
продукції. 

Покращення 
зовнішнього  
вигляду 
продукції,  
оздоблення. 

Захист по-
верхні, по-
кращення 
зовнішнього 
вигляду  
продукції. 

Зменшення часу 
виготовлення 

готової продукції. 

Недоліки 
технології 

Ускладнює 
процес 
фаль-

цювання, 
унемож-
ливлює 

подальший 
друк на 
матеріалі, 
змінює колір 
фарби. 

Ускладнює 
процес фаль-
цювання, уне-
можливлює 
подальший 
друк, змінює 
колір фарби. 
Внаслідок 
взаємодії з 
клеєм зміна 
властивостей 
матеріалу.  

Гаряче 
нанесення 
змінює 

характеристики 
продукції 
внаслідок 

високого тиску і 
температури. 
Проблеми при 
роботі з вели-

кими 
форматами. 
Холодне 
нанесення 
впливає на 

характеритики 
матеріалу 
внаслідок дії 

клею.  

Тонкий папір 
зкручується і 
утворює  
зморшки, 
хімічна 

реакція при 
взаємодії  
з певними 
фарбами.  

Зменшення 
швидкості роботи і 
складність кон-
струкції. Складна 
приводка висі-
кального штампу. 
Важливі елементи 

дизайну не 
повинні 

розташовуватись 
поряд з ділянками 

висічки. 
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о³ремих�модÀлів�À�порівнянні�з
�ібридною�машиною;

— продÀ³тивність� (³іль³ість
отриманої� продÀ³ції� за� �одинÀ
роботи).� � Для� цьо�о� знайдемо
³оефіцієнт� продÀ³тивності� для
о³ремих�модÀлів�і�пристосÀвань
та�машини�в�ціломÀ

Кп.од.Àст.�=�n/(ΣTрi�+� ΣTдi);

��������Кп.³.с.�=��n/Tрi, (2)

де n�—�³іль³ість�одиниць�ви�о-
товленої� �продÀ³ції;�Tрi�—� ро-
бочий� час� ви�отовлення� про-
дÀ³ції;� Tдi� —� додат³овий� час,
я³ий� необхідний� для� пере-
міщення,�с³ладÀвання,�висÀшÀ-
вання� тощо� при� ви�отовлені
продÀ³ції�на�о³ремомÀ�облад-
нанню .� Коефіцієнт� по³азÀє
співвідношення�зміни�часÀ�ви-
�отовлення� одиниці� продÀ³ції
при�ви³ористанні�о³ремих�оди-
ниць�Àстат³Àвання�À�порівнянні
з��ібридною�машиною;

— споживання� еле³трое-
нер�ії.�Для�цьо�о�ви³ористаємо
³оефіцієнт� співвідношення� по-
тÀжностей� о³ремих�модÀлів� та
пристосÀвань� до� потÀжності
�ібридної�системи

�Ке��=��ΣNi/N�.c., (3)

де�Ni�—�потÀжність�о³ремих�мо-
дÀлів� та� машин;� � N�.с.� —� по-
тÀжність��ібридної�системи;

— вартість�Àстат³Àвання.
Вартість� Àстат³Àвання� зале-

жить� від� ³омпле³тації� і� визна-
чається�³оефіцієнтом

������Кв��=��ΣЦi/Ц�.c., (4)

де�Цi�—� вартість� о³ремих�мо-
дÀлів� та� одиниць� Àстат³Àвання;
Ц�.с.�—�вартість��ібридної�сис-
теми;

— величина� необхідної� ви-
робничої�площі,�я³а�визначаєть-
ся�³оефіцієнтом

Кр.п.�=�ΣSмi�+�ΣSвi/S�.c.,��(5)

де�Sмi� —� встановлена� площа
машин;� � Sвi� —� необхідна� ви-
робнича�площа�з�врахÀванням
необхідності� с³ладÀвання� та
перевезення�продÀ³ції;�S�.с.�—
встановлена� площа� �ібридної
машини;

— я³ість�продÀ³ції�при�ви³о-
ристання�різних� видів� дрÀ³À� та
оздоблення,� я³а� хара³тери-
зÀється�³іль³істю�бра³À.�Для�цьо-
�о�введемо�³оефіцієнт

���Кб�=�(m�—�ni)/m,����(6)
де m�—�величина�на³ладÀ;� n�—
³іль³ість� одиниць� �отової� про-
дÀ³ції.

РезÀльтати�проведених�дос-
ліджень� представлені� À� виді
діа�рам.�Принципове�порівнян-
ня� визначених� по³азни³ів
�ібридно�о� та�розрізнено�о� Àс-
тат³Àвання�наведено�на�рис.�3.

На�схемі�по�вісях�від³ладені
величини� відповідних� пара-
метрів�при�ви�отовленні�анало-
�ічної� продÀ³ції� для� �ібридно�о
Àстат³Àвання�(при�сÀмісномÀ�ви-
³ористанні�дрÀ³арсь³их�(офсет,
фле³со,�трафарет)�та�оздоблю-
вальних� (ла³Àвальних;� ламінÀ-
вання;� нанесення� позолоти)
се³цій�(лінія�1)�і�³омпле³сÀ�роз-
різнено�о�дрÀ³арсь³о�о�і�оздоб-
лювально�о� Àстат³Àвання� (лінія
2).�БÀло�досліджено�та³ож�вплив
се³цій�висі³ання:�ротаційно�о�та
плос³о�о.

На� рис.� 4 .� наведені� по-
рівняльні�діа�рами�ефе³тивності
ви³ористання�існÀючих�способів
дрÀ³À�при�їх�поєднанні�À�с³ладі
�ібридно�о� та�розрізнено�о� Àс-
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тат³Àвання:�лінія�1�хара³теризÀє
ефе³тивність�сÀмісно�о�ви³ори-
стання��офсетно�о�та�фле³со�-
рафічно�о�способів�дрÀ³Àвання,
2 —� сÀмісне�ви³ористання�оф-
сетно�о� та� трафаретно�о� спо-
собів�дрÀ³À,�3 —�фле³со�рафіч-
но�о�та�трафаретно�о�способів
дрÀ³À,�4 —�офсетно�о,�фле³со�-
рафічно�о�та�трафаретно�о�спо-
собів� дрÀ³À,�5�—� ви�отовлення

анало�ічної� полі�рафічної� про-
дÀ³ції�на�розрізненомÀ�Àстат³À-
ванні.�Я³�видно�з�діа�рам,�ефе³-
тивність��ібридно�о�Àстат³Àван-
ня�майже� по� всім� параметрам
вище� ніж� розрізнено�о� і� зале-
жить� від� замовлень.� Ефе³-
тивність�сÀмісно�о�ви³ористання
різних�способів�дрÀ³Àвання�сÀт-
тєво� знижÀється� при� ви³орис-
тання�трафаретно�о�способÀ.

Рис.�4.�Порівняльна�схема�ефе³тивності�ви³ористання�різних�способів

дрÀ³À��ібридно�о�та�розрізнено�о��Àстат³Àвання

Рис.�3.�Порівняльна�схема�ефе³тивності�ви³ористання��ібридно�о�(1)

та�розрізнено�о�(2)�дрÀ³арсь³о�о�і�оздоблювально�о�Àстат³Àвання
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На�рис.�5.� представлені� по-
рівняльні�схеми�ефе³тивності�ви-
³ористання� �ібридно�о� Àстат³À-
вання�за�Àмов�ви³ористання�тих
чи�інших�оздоблювальних�се³цій:
лінія�1�—�хара³теризÀє�ефе³т�ро-
ботÀ��ібридної�машини�тіль³и�при
наявних� � дрÀ³арсь³их� � се³цій;
2�—� хара³теризÀє� роботÀ� дрÀ-
³арсь³их� се³ції� з� се³цією�ла³À-
вання;�3�—� хара³теризÀє� ви³о-
ристання� дрÀ³арсь³их� се³цій� з
се³цією�ламінації;�4 —�описÀє�ро-
ботÀ�дрÀ³арсь³их�се³цій�з�се³цією
позолоти;�5�—�хара³теризÀє�ро-
боти�машини�з�плос³ою�висіч³ою.

Аналіз�отриманих�резÀльтатів
по³азÀє,�що�вибір�способÀ�дрÀ-
³À�та�оздоблення��ібридно�о�Àс-
тат³Àвання� залежить� від� вимо�
до�продÀ³ції,�її�³онстрÀ³ції�та�на-
явності�відповідних�опцій.

РезÀльтати�досліджень�дають
можливість�оцінити�ефе³тивність
поєднання� і� ви³ористання
різнопланово�о� �ібридно�о� Àс-
тат³Àвання.

Виснов³и
Розроблена�методи³а�визна-

чення�ефе³тивності�ви³ористан-
ня�³омпле³сно�о��ібридно�о�Àс-
тат³Àвання� з� ви³ористанням
відповідних�³оефіцієнтів,�що�доз-
воляє� отримати� оптимальнÀ� з
точ³и�зорÀ�продÀ³тивності�³он-
фі�Àрацію�машини,�а�та³ож�ви-
³ористати� її� при� прое³тÀванні� і
переоснащенні� �ібридних� ма-
шин�і�Àни³нÀти�додат³ових�техн-
ічних,�е³ономічних�та�енер�етич-
них�витрат�під�час�ор�анізації�та
проведення�техноло�ічно�о�про-
цесÀ� ви�отовлення� полі�рафіч-
ної�продÀ³ції.

Варто�під³реслити�зрÀчність
роботи� на� �ібридних�машинах,
на�виході�машини�ми�отримÀє-
мо� �отовий� продÀ³т,� оздобле-
ний,�сфальцьований,�обрізаний
і�т.п.�Розрізнене�Àста³Àвання�для
ви³онання�та³ої�задачі�вима�ає
наба�ато�більше�часÀ.�До�то�о�ж,
³ожен� техноло�ічний� розрив
спричиняє� по�іршення� привод-

Рис.�5.�Порівняльна�схема�ефе³тивності�роботи��ібридно�о�Àстат³Àвання
за�Àмов�ви³ористання�різних�оздоблювальних�се³цій
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³и� і,� я³� резÀльтат,� я³ості� про-
дÀ³ції.� � Ви�отовлення� продÀ³ції
в� лінію� зменшÀє� я³� ³іль³ість
відходів�матеріалÀ,�та³�і�вироб-
ничі�площі.

Основними� недолі³ами
�ібридних� техноло�ій� є� змен-
шення� швид³ості� дрÀ³À,� ос-
³іль³и�остаточні�швид³ості�ма-
шини� визначаються� трафарет-
ним�або�цифровим�видами�дрÀ-

³À�і�процесами�оздоблення�че-
рез�їх�техноло�ічні�особливості.

ПобÀдова� виробничих� ³ом-
бінованих� систем� призводить
до�ці³авих�рішень�та�створення
неповторних�виробів,�підвищен-
ня�рентабельності�виробництва
та�можливої�зміни�страте�ії�ви-
робництва,� а� та³ож� дозволяє
реалізовÀвати�незвичні�фантазії
замовни³ів.

1.�ШостачÀ³�Ю.�О.�Уза�альнення�напрям³ів�сÀмісно�о�ви³ористання�в
техноло�ічномÀ�процесі�різних�видів�дрÀ³À�/�Ю.�О.�ШостачÀ³�//�Техноло�ія�і
техні³а�дрÀ³арства.—�2007.�—�№�17–18.�—�С.�23–29.�2.�М. А.�Степанець.
Техноло�ічні�особливості�ви�отовлення�само³леїльних�ети³ето³�на�дрÀ³арсь-
³о-обробних�лініях�/�О. В.�Зорен³о,�А. І.�Степанець //�Техні³а�і�техноло�ія
дрÀ³арства.�—�2008�—��№�3–4.�—�С.�102–108.�3.�Киппхан�Г.�Энци³лопе-
дия�по�печатным�средствам�информации�/�Г.�Киппхан.�—�М.�:�Мос³овс³ий
�осÀдарственный�Àниверситет�печати,�2003.�—�C.�9–10.�4.� Т³ачÀ³�М.�П.
Трафаретний�дрÀ³�/�М.�П.�Т³ачÀ³.�—�К.�:�ХаГар,�2000. —�264�с.�5.�«Print+».—
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Àстат³Àвання.�Ч.�І.�БрошÀрÀвальне�Àстат³Àвання.�ПідрÀчни³�/�Ю.�Й.�Хвед-
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