
Постановка проблеми

Технологічні процеси пере�
міщення, зміни напрямку руху,
зміни орієнтації в просторі
та перебазування книжково�
журнальних блоків широко ви�
користовуються у потокових лі�
ніях (ПЛ), блокообробних агре�
гатах (БА), вкладально�швейно�
різальних агрегатах (ВШРА),
машинах для обрізування блоків
з трьох боків (ТРМ), машинах
незшивного скріплення (МНС),
підбиральних машинах (ПМ),
машинах для розрізування бло�
ків двійників (МРД) та ін.

У потоковому виробництві
книжково�журнальних блоків
(КЖБ) транспортувальна систе�
ма відповідає за необхідну точ�
ність позиціювання книжкових
блоків з однієї секції обробки
в іншу. Від вибору транспорту�
вального пристрою для перемі�
щення блока з однієї позиції
в іншу, залежить якість виконан�
ня усіх наступних технологічних
операцій.

Технологічні операції оброб�
ки КЖБ виконуються під час ви�
стою та під час переміщення на�
півфабрикатів. Так виконання

процесу обрізування КЖБ з трьох
боків в традиційних ТРМ відбу�
вається при кроковому перемі�
щенні транспортувальної системи,
а підготовка корінця до нане�
сення клею в МКС безупинним
способом. Можливе викорис�
тання транспортерів лінійної,
конвеєрної або карусельної по�
будови [1, 2].

Через технічну та технологіч�
ну складність процесу вистійно�
го обрізування, для збільшення
продуктивності доводиться вста�
новлювати в потокові лінії прист�
рої для розмежовування блоків
на дві або три гілки з подальшим
їх обрізуванням на триножових
різальних машинах. Однак ТРМ
безупинного типу суттєво підви�
щують продуктивність ПЛ, і при�
строї для переміщення КЖБ
з однієї секції в іншу не задо�
вольняють заданим швидкісним
характеристикам [3].

Аналіз попередніх 

досліджень

Відомий диференціально�зуб�
частий механізм, який забезпе�
чує передачу блока з однієї різаль�
ної секції в другу. Проміжкові
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в поточном производстве.

In the article considered basic methods and facilities of trans�

porting of book and magazine blocks are in a line production.



транспортери розміщені під ку�
том 90°. До складу механізму
входять чотири каретки, що вста�
новлені на важелях пазового ку�
лачкового механізму. Привод
зубчастих коліс забезпечує ме�
ханізму частоту обертання ка�
ретки n = 1 об/с., або П = 4 бл/с.
[4–6].

Даним механізмом забезпе�
чується передача блока в на�
ступну секцію без зміни його
орієнтації в просторі. Синхро�
нізація швидкості роботи ме�
ханізму з проміжковими пасови�
ми транспортерами забезпе�
чується загальним приводом
машини.

Зміна напрямку переміщен�
ня блоків, без зміни його орієн�
тації у просторі, може відбува�
тися за рахунок кулачково�ко�
ромислового та кулачкового
зі штовхачем механізмів. Син�
хронізація даних механізмів
з пасовими транспортерами
дозволяє каретці підтримувати
заданий режим роботи. Приво�
дяться в дію механізми від го�
ловного привода машини.

Змінити напрямок блока про�
понується за рахунок механізмів
дво�кривошипного чотирилан�
ника. Каретка з блоком змінює
напрямок переміщення на 90°
за рахунок двох кривошипів
і шатуна.

Відомі схеми механізмів
для зміни напрямку переміщен�
ня блока за допомогою зубчасто�
пасових транспортерів. Жорст�
ко закріплена каретка елемен�
тами транспортера має мож�
ливість рухатися по напрямних.
Вони одночасно відповідають
за надійне фіксування блока.
Синхронізація руху проміжкових
транспортерів і кареток забез�

печується за рахунок загально�
го привода машини. При зміні
кроку переміщення блоків в про�
міжкових транспортерах перед�
бачене регулювання відстані
між каретками.

Мета роботи

Мета даної роботи — прове�
дення порівняльного аналізу
способів та пристроїв, що за�
безпечують зміну напрямку руху
або перебазування книжково�
журнальних блоків під час їх тран�
спортування. Аналіз технологіч�
них факторів, що сприяють
збільшенню продуктивності по�
токового виробництва.

Результати проведених 

досліджень

Книжковий блок переміщую�
чись з однієї технологічної опе�
рації обробки в іншу, змінює
своє положення і напрямок руху.
Розробляються і впроваджують�
ся у серійне виробництво фір�
мами�виробниками («Kolbus»,
«Muller Martini», «Perfecta»,
«Wohlenberg») оригінальні кон�
струкції пристроїв та механізмів
для зміни напрямку руху КЖБ
(таблиця).

Напрямок руху блоків може
змінюватися на 90° або на 180°
зі зміною, або без зміни орієн�
тації у просторі. Зміна базуван�
ня чи напрямку руху блока може
відбуватися у нефіксованому
положенні (знаходитись у вільно�
му стані), або фіксуватися у тран�
спортуючих ланках (затискачі,
каретки, тракові транспортери,
пасові транспортери).

Нефіксоване положення ха�
рактерне транспортувальній сек�
ції ТРМ стрічкового типу, що ос�
нащується накопичувальним
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Конструкції транспортно�передавальних пристроїв 
та механізмів для зміни напрямку руху та перебазування КЖБ

Фірма�вироб�
ник, модель

Виконавчі ме�
ханізми для

зміни орієнтації
в просторі, пе�

ребазування
КЖБ

Зміна на�
прямку
перемі�
щення
КЖБ

Міжопераційні процеси. Послідовність
виконання технологічних операцій

Muller Martini
Trendbinder

3009/18

стрічкові транс�
портери

90°

Секція незшивного клейового скріп�
лення блоків�двійників, які в подаль�
шому розрізаються дисковим ножем.
Блоки комплектуються в привертки і
циклічно відокремлюються для подачі
в різальні секцію

Muller Martini –
Starbinder

роликові дуго�
подібні транс�
портери, на�

прямні пластин

90°, 180°

Машина клейового скріплення блоків
карусельного типу. Зміна напрямку ру�
ху відбувається роликовими дугоподі�
бними транспортерами. Використані
міжопераційні напрямні пластин, що
дозволяють змінити орієнтацію блока 
в просторі

Muller Martini
Tigra by Print

Finishing

фігурні, дуго�
подібні пласти�
ни, реверсив�

ний накладувач

90°

Перебазування з горизонтального у
вертикальне положення відбувається
за допомогою фігурних дугоподібних
пластин. Технологічний процес нако�
пичення привертки відбувається за до�
помогою реверсивного накладувача.
Приклеєний до обкладинки блок виво�
диться транспортером вертикально.
Зміна напрямку і зміна положення на
горизонтальне відбувається одночас�
но завдяки перпендикулярно розташо�
ваному пасовому транспортеру та на�
прямної

Muller Martini
Panda

криволінійні на�
прямні

90°

Блокообробний агрегат карусельного
типу. Блоки перебазовуються з гори�
зонтального на вертикальне положен�
ня за допомогою криволінійних на�
прямних. Блоки циклічно змінюють на�
прям руху та перебазовуються

Muller Martini
227

пасові транс�
порти, кри�
волінійні на�

прямні

90°

Зміну напрямку руху брошурної про�
дукції забезпечують пасові транспор�
тери. Зміна орієнтації в просторі відбу�
вається за допомогою криволінійних
напрямних

Muller Martini
Bolero

стрічкові транс�
портери

90°

Після технологічної операції клейово�
го скріплення, зміна напрямку руху
блоків відбувається з допомогою
стрічкових транспортерів. Встановлені
системи накопичення блоків, що дають
можливість виконувати обробку в
декілька потоків

Rollstream
Ferag

щипці —
Переміщення журнальних блоків здій�

снюється по спіралі за допомогою по�
воротних фіксуючих щипців



магазином. Зміна напрямку ру�
ху блока на 90° із зміною його
орієнтації у просторі забезпе�
чується циклічним поштучним
виведенням кареткою або лан�
цюговою передачею з упорами.

Широко використовуються
різноманітні конструкції ролико�
вих (гвинтових) транспортерів.
Вони одночасно з’єднують два
стрічкових транспортери та за�
безпечують необхідний напря�
мок руху блоків.

В конвеєрах блокообробних
агрегатів блоки переміщуються
по замкнутому ланцюгу, який
складається із ланок�затиска�
чів. В різальних секціях ланка�
затискач отримує траєкторію
за рахунок напрямних. Взаємо�
дія напрямних і роликів забезпе�
чує почерговий поворот книжко�
вого блока на 90° навколо гори�
зонтальної осі під час прохо�
дження з однієї різальної секції
в іншу.
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Закінчення табл.

Фірма�вироб�
ник, модель

Виконавчі ме�
ханізми для

зміни орієнтації
в просторі, пе�

ребазування
КЖБ

Зміна на�
прямку
перемі�
щення
КЖБ

Міжопераційні процеси. Послідовність
виконання технологічних операцій

Ferag EasySert щипці —

Переміщення КЖБ виконується з до�
помогою щипців. Застосована поштуч�
на ковшова схема переміщення жур�
налів. Зміна руху не обмежується од�
ним напрямком, передбачене одно�
часне перебазування напівфабрикатів

Kolbus
Industrial Book

Production
каретки 90°

Машина для виготовлення книг в па�
літурці. Всі процеси побудовані за лі�
нійним принципом. Пристроями за�
безпечується перебазовування та ци�
клічне обертання напівфабрикатів у
вертикальній площині

Kolbus Binder
Line

роликова дуго�
подібна систе�
ма, напрямні

пластини

90°, 180°

Лінія клейового скріплення блоків ка�
русельного типу. Використані пристрої
зміни напрямку руху, що мають роли�
кову дугоподібну будову. Забезпечу�
ється зміна орієнтації блока в просторі
за допомогою напрямних пластин

Kolbus Perfect
Binder

роликова дуго�
подібна систе�
ма, напрямні

пластини

90°, 180°

Машина клейового скріплення блоків
карусельного типу. Застосовані прист�
рої зміни напрямку руху роликової ду�
гоподібної будови. Використані меха�
нізми, що дозволяють змінити орієн�
тацію блока в просторі за допомогою
напрямних пластин

Stahl VBF
EH+EP casing

in machine
каретки 90°, 180°

Блокообробна машина для виготов�
лення книг в палітурці.
Використані механізми перебазуван�

ня блоків, та зміни їх орієнтації в про�
сторі



Спроектований і запропоно�
ваний до впровадження у ви�
робництво компанією Muller
Martini механізм зміни напрямку
руху книжкових блоків [Patent
United States US 2011/0054672
A1. Arrangement for the timed
processing of a printed product
with the aid of a transfer device.
Robert W.MCFARLAND. Assignee:
Muller Martini Holdings AG�Filed:
03.09.2009; Pub.Date: 03.03.2011
Patent Application Publication
MCFARLAND et al. — 20 pages].
Механізм сконструйований
у вигляді хрестовини, на кінцях
якої встановлені чотири систе�
ми захоплення блоків. В подаль�
шому блок переміщується на 90°
для передачі на наступну техно�
логічну операцію. За один оберт
головного вала механізм дозво�
ляє перемістити чотири блоки.

Відома інша схема механізму
зміни напрямку руху на 90°
із збереженням орієнтації бло�
ка в просторі. Механізм має
планетарну будову та п’ять сис�
тем захоплення блоків, що роз�
ташовані з кроком 72°. Дана
конструкція забезпечує дина�
мічне балансування пристрою,
що суттєво впливає на плавність
роботи механізму в цілому та
на якість транспортування книж�
кових блоків.

Зміна орієнтації блока в про�
сторі забезпечується механіз�
мом, сконструйованим у вигляді
зірочки з 5�ма каретками, кут
між якими 72° [Patent United
States US 2010/0086379 A1.
Method and arrangement for pro�
ducing perfect bound book blocks.
Daniel Langenegger. Assignee:
Muller Martini Holdings AG�Filed:
2.10.2010; Pub. Date: 08.04.2010.
Patent Application Publication
Langenegger et al. — 13 pages].

В процесі обробки, блок змінює
своє початкове горизонтальне
положення на вертикальне з по�
дальшою зміною напрямку руху
на 90 градусів.

Розроблені безупинні спосо�
би обрізування КЖБ з трьох
боків та пристрої, що дозволя�
ють працювати на технологічних
швидкостях транспортування
блока VБ. > 2 м/с. Технологією
передбачається обрізування
з трьох боків у двох секціях. Тоб�
то, як варіант, у першій секції,
проводиться обрізування пе�
редка блока, а в другій — голов�
ки і хвостика. При їх викорис�
танні в потокових лініях, проце�
си вирівнювання, позиціювання
та подачі книжкового блока
в наступну секцію обробки від�
буваються безупинно.

Пристрої повинні забезпечу�
вати відмінну точність виконан�
ня технологічних операцій при
відносно високих технологічних
швидкостях. Крім того, збері�
гається можливість переналаго�
дження виконавчих органів при�
строю для зміни формату.

Вибір транспортно�переда�
вальних пристроїв книжково�
журнальних блоків в потоковому
виробництві залежить від на�
ступних ознак:

— конструкції секції безупин�
ного обрізування;

— фізико�механічних харак�
теристик КЖБ та їх геометрич�
них розмірів;

— траєкторії і закону періо�
дичного руху виконавчих орга�
нів;

— напрямку переміщення
або орієнтації в просторі;

— способу транспортування
(вертикальне — корінцем вниз
або уверх; горизонтальне —
корінцем вперед або назад).
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— кроку подачі в різальну
секцію.

Транспортно�передавальні
пристрої тракового типу за конст�
рукцією є відносно складними.
Для переналагодження системи
на інший формат, витрачається
значний час на визначення не�
обхідного зусилля затиску бло�
ка (p), залежно від його фізико�
механічних характеристик (k, α).

У передавальних пристроях�
затискачах, деформація блока
ε = (σ1/k/α) не є визначальною.
Оскільки напруження стиску бло�
ка (σ) регулюється конструктив�
ними особливостями каретки.

Транспортувальна система
пасового типу найбільш універ�
сальна. Пасові транспортери
вдало поєднується із безупин�
ними способами обрізування
книжкових блоків з трьох боків.
Є декілька варіантів побудови
пасових транспортерів, які ма�
ють свої переваги та недоліки.

У випадку, коли пас транс�
портера переміщується і ба�
зується на опорних роликах,
транспортування затиснутого
блока супроводжується дефор�
мацією у контактуючих площи�
нах. Місцева деформація вини�
кає внаслідок характерних чин�
ників:

— зміни сумарної сили різан�
ня;

— жорсткості паса;
— швидкості транспортуван�

ня КЖБ;
— фізико�механічних власти�

востей паперу, з якого виготов�
лений блок та його геометрич�
них розмірів;

— зусилля затиску блока.
Під час прогину паса між ро�

ликами утворюються зони тех�
нологічно недостатнього затис�

кування блоків. Це суттєво
зменшує технологічні показники
якості виробу. Особливо, під час
проходження з однієї блокооб�
робної секції до іншої.

Використання транспортно�
передавального пристрою,
в якому пас ковзає по напрям�
них, має наступні конструктивні
особливості. Контактуючі по�
верхні пасового транспортера
і його напрямної вкриваються
шаром антифрикційного мате�
ріалу. Також покривається анти�
фрикційним матеріалом площи�
на, що взаємодіє з блоком.
При обрізуванні блоків товщи�
ною Н ≥ 25 мм спостерігається
нагрівання контактуючих повер�
хонь пасів і напрямних внаслі�
док тертя.

Нагрівання відбувається вна�
слідок того, що площини пасо�
вого транспортера забезпечують
не тільки переміщення блоків,
а і необхідне зусилля їх затиску.
Зменшення сил тертя досягаєть�
ся за рахунок системи пнев�
мопіддуву паса. Конструктивно
пневмопіддув спрацьовує, коли
блок знаходиться в його зоні.

В транспортно�передаваль�
них пристроях, не допускається
будь яке зміщення блока віднос�
но напрямку його руху. Тому
пристрої повинні забезпечувати
необхідне технологічне зусилля
затиску блока Pзат = Ртр / f,
де Ртр — зусилля транспорту�
вання блока; f — коефіцієнт тер�
тя між блоком і пасами транс�
портера.

Зусилля затиску блока зале�
жить від властивостей паперу,
з якого він виготовлений, мак�
симальних значень складових
сил різання та способу подачі
КЖБ в різальну секцію.
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Висновки

У статті розглянуті основні
способи і засоби транспорту�
вання книжкових і журнальних
блоків в потоковому вироб�
ництві. Проведено порівняль�
ний аналіз виконавчих механіз�
мів пристроїв, які забезпечують
зміну напрямку руху або пере�
базування книжково�журналь�
них блоків. Вказані технологічні
операції можуть відбуватися
під час вистою напівфабрикату
так і під час його транспортуван�
ня. Було встановлено, що без�
упинна обробка книжково�жур�
нальних блоків в потокових лі�
ніях суттєво підвищує продук�
тивність брошурувально�палі�
турного виробництва.

Підсумовуючи швидкісні ха�
рактеристики транспортно�пе�
редавальних пристроїв, зокре�
ма механізмів перебазування

блоків, зміни їх напрямку руху
необхідно відмітити, що важли�
вим показником якості виконан�
ня кожної технологічної операції
обробки блока є якісне базуван�
ня напівфабрикатів та їх вирів�
нювання з двох боків.

Пасові транспортно�переда�
вальні пристрої мають ряд пе�
реваг. Конструктивні особливо�
сті пасової стрічки дозволяють
вільно їй рухатися по напрям�
них, які унеможливлюють виник�
нення поперечних коливань.
Крім того напрямні створюють
опору і необхідне зусилля зати�
ску блоків.

Синхронізація руху проміж�
кових транспортерів і кареток
пристроїв перебазування книж�
кових блоків може бути забез�
печена, лише у випадку засто�
сування спільного привода ма�
шини.
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