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Рассмотрены средства автоматизации процессов изме:

рения и стабилизации параллельности переднего края 

листа в листовых печатных машинах, обеспечивающие 

объективность определения параметров в реальном 

масштабе времени на основе цифровых средств изме:

рения, обработки и стабилизации.

Facilities of automation of processes of measuring and stabi:

lization of parallel of cutting edge of sheet in sheet printing:

presses are considered, providing objectivity of deter:

mination of parameters in the real time on the basis of digital

facilities of measuring, treatment and stabilization.

Постановка проблеми

Якість друкованої продукції
у листових друкарських маши�
нах в значній мірі залежить
від точності встановлення пара�
лельності переднього краю лис�
та, що вимагає застосування но�
вих алгоритмів та методів
для побудови засобів об’єктив�
ного визначення та регулювання
паралельності переднього краю
листа.

Визначення та регулювання
паралельності переднього краю
листа в сучасних умовах бу�
дується на методах цифрової
обробки результатів вимірюван�
ня, які забезпечують підвищення
вірогідності та точності визна�
чення паралельності передньо�
го краю листа при розробці за�
собів автоматизації та дозволя�
ють здійснювати процеси регу�
лювання у реального масштабі
часу.

Це визначає один із напрям�
ків забезпечення якості друко�

ваної продукції у листових дру�
карських машинах за рахунок
цифрових засобів автоматизації
процесів визначення та регулю�
вання паралельності передньо�
го краю листа, що є актуальною
проблемою побудови сучасних
систем об’єктивного автоматич�
ного регулювання паралель�
ності переднього краю листа.

Аналіз попередніх 

досліджень

Тенденції процесів визначен�
ня та регулювання паралель�
ності переднього краю листа
у листових друкарських маши�
нах показані у роботах [1–4].
У більшості листових друкарсь�
ких машинах використовується
аналоговий принцип регулюван�
ня паралельності переднього
краю листа, який не дозволяє
застосування статистичного
способу визначення паралель�
ності переднього краю листа
і її стабілізації, що вимагає роз�
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робки алгоритмів та методів ци�
фрової статистичної обробки
інформації [5], яка забезпечує
вірогідність визначення пара�
лельності переднього краю лис�
та та прогнозоване автоматичне
регулювання паралельності пе�
реднього краю листа за рахунок
об’єктивної оцінки експеримен�
тальних вимірів.

Мета дослідження

Розробка та дослідження ци�
фрових засобів автоматичного
визначення та стабілізації пара�
лельності переднього краю лис�
та у листових друкарських ма�
шинах.

Результати проведеного 

дослідження

На основі аналізу визначено
побудову засобів об’єктивного
визначення та стабілізації пара�
лельності переднього краю лис�
та у листових друкарських ма�
шинах на основі програмно�тех�
нічних засобів цифрової стабілі�
зації, які базуються на сучасних
перетворювачів аналогової
та цифрової інформації (АЦП
і ЦАП) та дозволяють підвищити
точність результатів вимірюван�
ня та стабілізації (±0,05 мм та ви�
ще), за рахунок використання
багаторозрядних АЦП і ЦАП. За�
стосування сучасних програмних

Рис. 1. Структурна схема програмно�апаратних засобів цифрового визна�
чення та стабілізації паралельності переднього краю листа
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засобів на основі статистичної
обробки інформації дозволяє
забезпечити необхідну досто�
вірність результатів вимірюван�
ня, що надає можливість пов�
ністю автоматизувати процес
вимірювання, обробки та стабі�
лізації паралельності передньо�
го краю листа.

Структурна схема програм�
но�апаратних засобів цифрово�
го визначення та стабілізації па�
ралельності переднього краю
листа рис. 1 складається з ана�
лого�цифрового перетворюва�
чів (АЦП1,2,3) для вимірювання
параметрів визначення пара�
лельності переднього краю лис�
та, цифро�аналогових перетво�
рювачів (ЦАП1,2) для керування
правого та лівого положення
формного циліндра з викорис�
танням частотних перетворю�
вачів та двигунів зміщення їх по�
ложення, ЕОМ з програмним за�
безпеченням для аналізу зна�
чень визначеного положення
переднього краю листа і вибору
напряму його стабілізації.

Процес автоматичного виз�
начення положення переднього
краю листа базується на вико�

ристані імпульсних сигналів
з оптичних датчиків ОДЛ (оптич�
ний датчик лівий) та ОДП (оптич�
ний датчик правий), встановле�
них на шляху переміщення тех�
нологічних міток відповідних
фарб у вигляді прямокутників
на листі паперу (рис. 2) та син�
хронно передають зміну освітлен�
ня білої частини паперу та затем�
неної частини міток і навпаки,
яке функціонально відображає
параметри відхилення сторін
листа від номінального поло�
ження, та оптичний датчик іден�
тифікації листа (ОДІ) рис. 2, 3
для синхронізації запуску анало�
го�цифрових перетворень у час
tпоч. 

Імпульсні сигнали рис. 3
за допомогою АЦП1 та АЦП2
та під управлінням ЕОМ пере�
творюються у цифровий код
для подальшої обробки, аналізу
та прийняття рішення.

Метод цифрового визначен�
ня паралельності переднього
краю листа базується на порів�
нянні неузгодженості між пара�
ми технологічних міток віддру�
кованих з правого та лівого боку
листа на основі порівняння часу

Рис. 2. Розташування оптичних датчиків в листовивідній системі 
друкарської машини
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τімпл та τімпп [5, 6], які моделю�
ють відповідне положення тех�
нологічних міток (деякі варіанти
рис. 3). Кожна пара технологіч�
них міток являє собою два пря�
мокутника, які розташовуються
один за другим і наносяться
по черзі з кожним відбитком
відповідної фарби та їх зміщен�
ня між собою повинно бути в ме�
жах ± 0,05 мм.

Необхідність стабілізації по�
ложення переднього краю листа
визначається наступним чином:

якщо час τімпл – τном і τімпп –
– τном ≤ |τ0,05 мм|, то стабілізація
не потрібна;

якщо τ імпл – τном > τ0,05 мм
і τімпп – τном ≤ |τ0,05 мм|, то необ�
хідно виконати корегування
лівого краю листа;

якщо τ імпп – τном > τ0,05 мм
і τ імпл – τном ≤ |τ0,05 мм|, то не�
обхідно виконати корегування
правого краю листа;

якщо τімпл – τном і τімпп – τном >
> |τ0,05 мм|, то необхідно вико�
нати корегування подачі листів
або суміщення фарб.

Процес стабілізації паралель�
ності переднього краю листа за�
лежить від номінального значен�
ня τ імп, яке визначається техніч�
ними характеристиками дру�
карської машини:

де Vлист — швидкість листа
паперу; 2 — кількість техноло�
гічних міток; Lміт — ширина тех�
нологічної мітки.

Рис. 3. Лінійна та часова діаграма для обчислення параметрів 
паралельності переднього краю листа
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Процес визначення пара�
лельності переднього краю лис�
та та встановлення напрямку
стабілізації виконуються згідно
алгоритму показаного на рис. 4.

Застосування представленого
алгоритму та програмно�апа�
ратних засобів цифрового виз�
начення та стабілізації паралель�
ності переднього краю листа до�

Рис. 4. Алгоритм визначення та стабілізації паралельності 
переднього краю листа



Т Е Х Н О Л О Г І Ч Н І  П Р О Ц Е С И

40

зволяють забезпечити об’єктив�
ність та надійність систем авто�
матичної стабілізації положення
переднього краю листа, які по�
винні будуватися на основі про�
грамних засобів із проблемною
орієнтацією, що надає можли�
вість підвищити якість друкова�
ної продукції.

Висновки

1. Використання засобів ци�
фрового визначення та стабілі�
зації паралельності переднього
краю листа забезпечує об’єк�
тивність процесів визначення
та регулювання параметрів по�
ложення задруковуваного ма�
теріалу в офсетних листових
друкарських машинах. 

2. Застосування цифрової
обробки та аналізу часових па�
раметрів імпульсних сигналів,
які моделюють параметри поло�
ження листів, на основі про�
грамного керування дозволяє
підвищити точність та достовір�
ність визначення паралельності
переднього краю листа в офсет�
них листових друкарських ма�
шинах.

3. Застосування цифрових
засобів регулювання параметрів
паралельності переднього краю
листа забезпечує надійність
стабілізації положення задру�
ковуваного матеріалу в офсет�
них листових друкарських ма�
шинах.
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