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Побудовані математична модель і розширений сигналь-
ний граф, який описує процес розкочування суцільного шару 
фарби в розгалуженій розкатній групі фарбових апаратів дру-
карських машин. 

Схема фарбової групи з валиками різних діаметрів і роз-
галуженням наведена на рис. 1 На перший валик подається тон-
кий неперервний шар фарби і поступово, проходячи через зони 
контактів, розкочується. З останнього валика (форми) фарба пе-
редається на стрічку. З вузлового (другого) валика шар фарби 
надходить у розгалуження на третій і четвертий валики. 

Рис. 1. Схема фарбової групи 

За змінні процесу розкочування візьмемо товщини шару 
фарби X, у відповідних зонах контакту валиків і стрічки. Зміна 
товщини шару фарби в процесі розкочування відбувається у зо-
нах контакту валиків в дискретні моменти часу і залишається 
сталою протягом переміщення від однієї зони контакту до на-
ступної [2]. 

Опишемо процес розкочування фарби за допомогою дис-
кретних функцій, перетворених за Лапласом і записаних у формі 
г-перетворення [3]. 
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За схемою (рис. 1) і відомими співвідношеннями [1 ,2] 
запишемо систему рівнянь у г-перетвореннях, які описують про-
цес розкочування неперервного нерівномірного шару фарби, що 
подається на перший валик. 

Х2(2 ) = Р21(2)Х1(г) + Р25(2)Х5(2) 

Х3(2) = Р32(2)Х2(2) + Р34(2)Х4(г) 

Х4(2) = Р43(г)Х3(г) + Р44(2)Х4(2) 

Х 5 ( 2 ) = Р53(2)Х3(2) + Р56(г)Х6(2) 

Х г { г ) = Р г г ^ ) Х г _ ^ ) + Р г т { 2 ) Х т 

Х т ( 2 ) = Ртг(2)Хг(2) 

Хп(г) = Рит(г)Хт(г), (1) 

де X; - товщина шару фарби у зонах контактів відповідних 
валиків; Х т - товщина шару фарби в зоні контакту останнього 
валика (друкарської форми) і стрічки; Хп - товщина шару фарби, 
що передається на стрічку; Ру - оператори передачі прямих і 
зворотних потоків фарби на відповідних валиках; Р„т(г) -
оператор передачі потоку фарби з форми на стрічку; q1(z) -
оператор подачі фарби у фарбову групу. 

Оператори передачі потоків фарби враховують довжини 
дуг кіл валиків прямих і зворотних потоків фарби, які визнача-
ються діаметрами фарбових валиків і циліндрів та їх взаємним 
розміщенням (топологією) [1]. 

Систему рівнянь (1) згідно з [4] подамо у матричній 
формі запису 
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0 0 ^43 ^44 0 0 . 0 0 0 0 Х4 0 

х5 0 0 Р5 3 0 0 Р56 . 0 0 0 0 *5 0 Р5 3 
+ 

0 0 0 0 0 0 р 
•
 1

 гг- 0 р гт 0 0 

Хт 0 0 0 0 0 0 . 0 ртг 0 0 0 

Хп 0 0 0 0 0 0 . 0 0 р пт 0 Хп 0 

(2) 
Зауважимо, що для спрощення запису у формулі (2) опе-

ратори 2 упущені. Маючи товщину шару фарби в зонах контактів 
валиків X;, можна визначити залежності товщини шару фарби в 
заданих контрольних точках валиків на підставі відомих 
співвідношень [2], які в г- перетвореннях матимуть вигляд 

\ { 2 ) = Сх{2)Хх{2) 

Ь2{г) = С2{г)Х2{2) 

к,{2) = С,{2)Х,{2) (3) 

к г { 2 ) = С г { 2 ) Х г { г ) , 

де С(г) - оператори передачі прямих потоків, що враховують 
ділення шару фарби в зонах контакту валиків у відповідних 
контрольних точках на поверхні валиків. Оператори передачі 
прямих потоків фарби потрібно вибирати виходячи з розміщення 
контрольної точки на валику, для якої визначається товщина 
шару. Наприклад, якщо для першого валика вибрати контрольну 
точку безпосередньо перед точкою контакту першого та другого 
валиків, то С , (г) = Рп (г). Запишемо систему рівнянь (3) в 
матричній формі: 
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АЛГОРИТМИ, СИГНАЛИ, 

\ { г ) 0 0 . 0 

0 с2(г) 0 . 0 х2(г) 

Ж ) 
= 

0 0 с3(г) . 0 хг{г) 

Л ( 4 0 0 0 
•
 сг{г. 

(4) 

Аналогічно запишемо залежність товщини шару зворот-
них потоків для заданих контрольних точок на відповідних вали-
ках: 

7 , ( 2 ) - " 0 0 0 . . 0 

/ 2 М 0 й?,(г) 0 . . 0 х2(г) 

' з « 
= 

0 0 сі2(г) . . 0 х3{г) 

л м . 0 0 0 . 
• ^ 

(5) 

де <3^) - оператори передачі зворотних потоків фарби у 
відповідних контрольних точках на поверхні валиків. Задаючи 
відповідні оператори С|(г) та <3,(г), можна одержати множину 
залежностей товщин прямих і зворотних потоків шарів фарби для 
заданих контрольних точок, тобто на заданій точці дуги валика. 
Системі матричних рівнянь (2), (4) та (5) відповідає розширений 
сигнальний граф розгалужених фарбових груп (рис. 2). 

Матриця операторів потоків фарбової групи [Руй] скла-
дається за рівнянням (1) для контактних зон і відповідає віткам 
графа. 

Для спрощення задачі граф можна побудувати безпосе-
редньо за схемою фарбової групи. Вхідний вузол графа 
відповідає товщині шару фарби Ь0, що подається на перший ва-
лик, а вихідний - товщині шару фарби Хп, яка передається на 
стрічку. Всі основні вузли графа відповідають товщинам шару 
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фарби в зонах контакту відповідних валиків X,. проміжні - тов-
щинам шару фарби Ь] та 1; в контрольних точках валиків. 

Рис. 2. Розширений сигнальний граф фарбових груп з 
розгалуженням 

Розширені сигнальні графи досить повно і наочно 
відображають процес розкочування фарби в розгалужених фар-
бових групах друкарських машин і є зручними для подальшого 
моделювання на ЕОМ. 
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