
А В Т О М А Т И З А Ц І Я 

П О Л І Г Р А Ф І Ч Н И Х П Р О Ц Е С І В 

У Д К 655 

Г. Д. ТОЛСТОИ, канд. техн. наук 

А Н А Л І З В И К О Р И С Т А Н Н Я К О Н Т Р О Л Ь Н О - В И М І Р Ю В А Л Ь Н И Х 
П Р И Л А Д І В НА П О Л І Г Р А Ф І Ч Н И Х П І Д П Р И Є М С Т В А Х 

П е р ш і р о з р о б к и метод ів о б ' є к т и в н о г о к о н т р о л ю і к о н т р о л ь н о -
в и м і р ю в а л ь н и х п р и л а д і в ( К В П ) в г а л у з і д р у к а р с ь к и х та інших 
процес ів р о з п о ч а л и на п о ч а т к у 50-х рок ів В И Д І п о л і г р а ф і ї та 
інші установи [ 9 ] . Тоді ж з ' я в и л и с ь перші з р а з к и п о л і г р а ф і ч н и х 
К В П за к о р д о н о м . 

В п р о в а д ж е н н я К В П у п о л і г р а ф і ї р о з п о ч а л о с я ще в кінці 20-х 
років . П е р ш і п р и л а д и були прості з а б у д о в о ю і п р и з н а ч а л и с ь д л я 
в и м і р ю в а н н я геометричних і механ ічних п а р а м е т р і в н а п і в ф а б р и -
к а т і в та готової продукц і ї . Тепер К В П б у д у ю т ь с я з у р а х у в а н н я м 
н а й н о в і ш и х досягнень е л е к т р о н і к и т а е л е к т р о н н о - о б ч и с л ю в а л ь н о ї 
техніки . П е р е д б а ч а є т ь с я , щ о до 1980 р. б у д у т ь створені системи 
а в т о м а т и ч н о г о к о н т р о л ю і у п р а в л і н н я я к і с т ю п о л і г р а ф і ч н о ї про-
дукц і ї [1 ] . З а к л а с и ф і к а т о р о м К В П , щ о з а с т о с о в у ю т ь с я у полі-
г р а ф і ч н і й промисловост і , я к и й ведеться в р а м к а х Р Е В , н а л і ч у є т ь -
ся б л и з ь к о 830 п р и л а д і в [ 4 ] . 

Н а й б і л ь ш у питому вагу серед К В П м а ю т ь п р и л а д и д л я вимі -
р ю в а н н я п а р а м е т р і в п а п е р у та п а л і т у р н и х м а т е р і а л і в (140 найме-
нувань , або 16,8% від з а г а л ь н о ї к і л ь к о с т і ) , механ ічних п а р а м е т -
р ів (122 н а й м е н у в а н н я , або 1 4 , 6 % ) , св і тлооптичнпх п а р а м е т р і в та 
к о н т р о л ю р е п р о д у к ц і й н и х процес ів (117 н а й м е н у в а н ь , або 1 4 % ) , 
п а р а м е т р і в д р у к а р с ь к и х ф о р м (68 н а й м е н у в а н ь , або 8 , 1 % ) , щ о 
становить 447 н а й м е н у в а н ь , або 5 3 % від з а г а л ь н о ї к ількост і при-
лад ів , внесених до к л а с и ф і к а т о р а . Інші групи п р и л а д і в п р и з н а -
чені д л я в и м і р ю в а н н я п а р а м е т р і в ф а р б і клею, ф і з и к о - м е х а н і ч н и х 
в л а с т и в о с т е й м а т е р і а л і в , в ' я зкост і , консистенці ї , щільност і , кон-
центрац і ї , в и м і р ю в а н н я т е м п е р а т у р и , вологості , е л е к т р и ч н и х і 
магн і тних величин тощо. 

С п о с т е р і г а є т ь с я тенденц ія до в д о с к о н а л е н н я п р и л а д і в на осно-
ві сучасних науково-техн ічних д о с я г н е н ь та перех ід від п а с и в н о г о 
в и к о р и с т а н н я К В П , коли п р и л а д и в и к о р и с т о в у ю т ь с я д л я зд ійснен-
ня автономного (виб іркового в и м і р ю в а н н я ) , до їх активного ви-
к о р и с т а н н я , коли п р и л а д и в б у д о в у ю т ь с я в м а ш и н и , з д і й с н ю ю т ь 
постійний контроль , а о д е р ж а н а ними і н ф о р м а ц і я використову-
ється д л я зд ійснення о п е р а ц і й р е г у л ю в а н н я й у п р а в л і н н я . Н а п р и -
к л а д , сучасні а в т о м а т и ч н і к о н т р о л ь н о - р е г у л ю ю ч і системи темпе-
р а т у р и , вологості , п р и в о д к и ф а р б тощо. 
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Кількість операцій контролю, які забезпечують н а л е ж н у якість 
друковано ї продукці ї , ре гламентована відповідними інструкція-
ми [3] . 

Аналіз інструкції свідчить, що при виготовленні друкованої 
продукці ї необхідно здійснити 506 операцій контролю (без кон-
трольно-регулюючих операцій , які зд ійснюються автоматично у 
процесі роботи м а ш и н ) , починаючи від підготовки виробництва 
і зак інчуючи готовою продукцією. 319 операцій м о ж н а контро-
лювати , застосувавши різноманітні прилади і пристрої , серед яких 
у 93 випадках використовується вимірювальна л ін ійка , а в 57 — 
л у п и різної кратності зб ільшення . Р е ш т а 187 операцій контролю 
здійснюються простим оглядом продукці ї — візуально. 

Анал і з засобів контролю, які застосовуються згідно з інструк-
цією [3] , показує , що забезпеченість п р и л а д а м и технологічних 
процесів на різних етапах виготовлення друковано ї продукці ї не-
о д н а к о в а (див. т а б л и ц ю ) . Н а й к р а щ е забезпечені з асобами кон-
тролю підготовчі процеси та процеси виготовлення форм, най-
гірше — пал ітурно-брошурувальн і процеси. Н а й б і л ь ш а кількість 
найпростіших прилад ів застосовується при здійсненні операцій 
контролю в процесах виготовлення форм. 

Б а г а т о операцій , які зд ійснюються сьогодні поза технологіч-
ним устаткуванням , можна було б виконувати на м а ш и н а х у про-
цесі роботи. Н а п р и к л а д , визначення необхідної кількості зошитів 
в порядку проходження сигнатурних міток, вимірювання точності 
суміщення ф а р б при багатокол ірному друкові , вимірювання на-
сиченості в ідбитків тощо. Це д а л о б змогу вивільнити значну кіль-
кість контролерів та зб ільшити об 'єктивність оцінки якості про-
дукці ї . 

Значну роль у нормал і зац і ї і впровадженн і нових технологіч-
них процесів в ід іграють лаборатор і ї поліграфічних підприємств. 
Забезпеченість л а б о р а т о р і й К В П визначається м а с ш т а б а м и під-
приємства та х а р а к т е р о м і номенклатурою продукці ї , що виготов-
ляється . 

Вивчення забезпеченості К В П лаборатор ій показали , що на 
поліграфічних п ідприємствах з чисельністю робітників від 1000 
до 1-500 кількість К В П на одного інженерно-технічного праців-
ника ( ІТП) лаборатор і ї знаходиться в м е ж а х 4—7 (вартість при-
лад ів , віднесена до одного ІТП лаборатор і ї , від 660 до 1700 крб . ) , 
і на п ідприємствах з чисельністю понад 3000 робітників кількість 
К В П на одного ІТП лаборатор і ї 8—17 прилад ів (вартість прила-
дів від 3000 до 12 500 крб. на одного ІТП л а б о р а т о р і ї ) . 

Комплектування лаборатор ій цих підприємств п р и л а д а м и за 
останні 25 років характеризується такими даними: в 1950— 
1960 рр. в лаборатор і ї над ійшло від 5% До 22% від загальної 
кількості К В П , що є в їх розпорядженні ; в 1960—1970 рр. — від 
37% до 6 6 % ; в 1970—1975 рр. — від 27% до 4 3 % . 

Л а б о р а т о р і ї поліграфічних підприємств поряд з контролем 
якості паперу, тканин, клею, картону та інших матер іал ів повинні 
вести наукові досл ідження з метою вироблення рекомендацій щодо 
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вдосконалення технологічних процесів, працювати у тісному кон-
такті з в ідд ілами технічного контролю (ВТК) та іншими служ-
бами підприємств. 

Тепер число працівників , які виконують контрольні операці ї , 
становить 10—20% від загально ї чисельності допоміжних робіт-
ників. 

В. Ф. Гашунін [2] стверджує , що контрольними операціями 
в поліграфічній промисловості зайнято близько 10 тис. чоловік. 

Забезпеченість процесів 
виготовлення друкованої продукції 
засобами контролю 

П р о ц е с и 

К і л ь к і с т ь 
о п е р а ц і й 
к о н т р о л ю , 

з а б е з п е ч е -
них при-
л а д а м и 

З а б е з п е -
ч е н і с т ь 

п р и л а д а м и , 

Підготовка вироб- 159 
ництва 

Виготовлення форм 102 

Високий друк 39 

Офсетний друк 50 

Глибокий друк 42 

114 
Пал ітурно-брошу 

рувальні 

• с ь о г о : 506 

122 77,0 

27 17,0 

74 72,5 

55 54,0 

20 51,4 

15 38,5 

28 56.0 

17 34,0 

24 59,5 

21 50,0 

50 44,0 

40 35,0 

319 63,0 

175 34,6 

П р и м і т к а . В з н а м е н н и к у — ч и с л о о п е р а ц і й к о н т р о -
л ю , щ о з д і й с н ю ю т ь с я н а й п р о с т і ш и м и п р и л а д а м и . 

При в і зуальному контролі або за допомогою найпростіших при-
л а д і в (шаблони, лінійки, ростоміри тощо) д у ж е велика частка 
ручної, неефективної праці . Немеханізовані методи контролю по-
роджують великі з а т р а т и праці. Н а п р и к л а д , при виконанні опера-
цій від набору до обкладинки друкарсько ї форми затрати праці 
на основні операці ї становлять 5 3 % , а на контрольні — 47%. 

Відсутність засобів контролю, вбудованих у машину, здатних 
одночасно з автоматичним контролем здійснювати автоматичне 
регулювання ходу технологічного процесу, забезпечувати задан і 
параметри продукції , зумовлює необхідність специфічних конт-
рольних операцій. Н а п р и к л а д , контроль якості продукції книж-
ково-журнальних ротацій здійснює штат машини. Близько 70% 
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робочого часу перший і другий друкар і витрачають на контроль 
якості продукції . Р е ш т а часу йде на регулювання машин і керів-
ництво бригадою [2] . 

Н а сучасному етапі розвитку поліграфічного приладобудуван-
ня КВГІ не д а ю т ь сумарної оцінки якості виробу, а д а ю т ь змогу 
оцінювати л и ш е окремі елементи його якості . Ц ю оцінку за дани-
ми вимірів на дек ількох п р и л а д а х д а є контрольний майстер. Н а -
приклад , при офсетному друкові ще м а л о даних, які встановлюють 
зв ' я зок між коефіцієнтом переносу і товщиною ш а р у фарби , во-
логомісткістю ш а р у ф а р б и і паперу, к ількістю зволожуючого роз-
чину, що подається на форму, тиском в зоні друкарського контак-
ту тощо. Визначення зв ' я зку м іж цими п а р а м е т р а м и потребує 
таких методів вимірювання , результати яких можна було б 
обробляти з застосуванням обчислювальної техніки. 

Тепер в ітчизняна приладобуд івна промисловість серійно ви-
пускає велику кількість р ізноманітних К В П . Ц е прилади д л я ви-
мірювання геометричних розмірів , оптичних властивостей зобра-
жень , світлових потоків, індуктивностей, мікротовщпн тощо. Б а -
гато з них можна використати д л я вимірювання і визначення 
якості друкованої продукції . О д н а к відсутність відповідних нор-
муючих перетворювачів стримує в п р о в а д ж е н н я сучасних електрон-
них прилад ів у поліграфічну промисловість. 

Д л я вітчизняної поліграфічної промисловості [6] потрібно біля 
100 р ізноманітних К В П , що виготовляються п ідприємствами різ-
них відомств. 

У 1976 р. п ідприємствами поліграфічної промисловості серій-
но випускались 32 найменування прилад ів [5] , серед яких 40% — 
прилади для контролю поліграфічних матер іал ів , 25% — при-
л а д и д л я контролю фоторепродукційних процесів, 15,6% — при-
л а д и д л я контролю формних процесів, близько 15% — прилади 
для контролю брошурувально-пал ітурних процесів та понад 3% — 
прилади для контролю друкарських процесів. 

П р и л а д и випускаються вісьмома орган ізац іями, що не створює 
умов д л я забезпечення вимог, які ставляться до сучасних КВГІ. 
Якість приладів , їх точність, надійність і відповідний зовнішній 
вигляд можна значно поліпшити, орган і зувавши їх випуск на од-
ному з заводів поліграфічного машинобудування . 

Здійснення ефективного управл іння технологічними процесами 
за допомогою пасивних методів і традиційних засобів автоматиза -
ції сьогодні утруднюється через зростання числа параметр ів , що 
конролюються . Тому виникає об 'єктивна необхідність комплекс-
ної автоматизац і ї шляхом створення автоматизованих систем уп-
равл іння технологічними процесами ( А С У Т П ) з з астосуванням 
керуючих обчислювальних машин. 

В поліграфі ї створені та експлуатуються перші А С У Т П [8] . 
Застосування давач ів і КВГІ в А С У Т П підвищує вимоги до точ-
ності вимірювань. Якщо в звичайних умовах похибка вимірюван-
ня може знаходитись в м е ж а х 1,5—2,0%, то в умовах А С У Т П 
вона повинна бути меншою в 5—10 раз ів [7] . В системах безпо-
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середнього цифрового управл іння точність вимірювання деяких 
параметр ів повинна бути не нижчою 0 ,1%. 

Забезпечення АСУ Т И необхідною номенклатурою д а в а ч і в і 
прилад ів змушує враховувати специфіку процесів, що автомати-
зуються. Ц я специфіка часто в и м а г а є індивідуальної розробки 
приладів . Сл ід брати до уваги й те, що безпосередні вихідні сиг-
нали давач ів можуть мати різну фізичну природу і параметри . 
Д л я перетворення вихідних сигналів розробляють нормуючі пере-
творювачі , що дозволяє забезпечити роботу р ізноманітних д а в а -
чів на нормал і зований вхід системи автоматичного регулювання 
( С А Р ) . сполучення р ізноманітних С А Р в єдине ціле, широке ви-
користання для управл іння технологічними процесами маш ин 
централізованого контролю, реєстраці ї і переробки інформаці ї , 
АСУ ТП тощо. 

В умовах підвищених вимог до якості поліграфічної продукці ї 
потрібно здійснити такі заходи: 

1. Повністю забезпечити ВТК і лаборатор і ї необхідними при-
л а д а м и . 

2. Обновити с к л а д К В П поліграфічних підприємств з враху-
ванням створення і експлуатаці ї АСУ ТП. 

3. Ц е н т р а л і з у в а т и випуск прилад ів на одному з заводів полі-
графічного машинобудування . 

4. Вивчити досвід інших галузей і використати на поліграфіч-
них п ідприємствах сучасні К В П , що серійно виготовляються віт-
чизняним приладобудуванням . 

5. Розширити досл ідження з метою визначення науково-обгрун-
тованих методів вимірювання якості поліграфічної продукці ї . 

6. Забезпечити більш широкий перехід від пасивних до актив-
них методів контролю з метою здійснення контрольних операцій 
безпосередньо на технологічному устаткуванні у процесі виготов-
лення продукці ї . 

Особливої уваги заслуговує кількісний і квал іфікац ійний с к л а д 
спеціалістів В Т К та л а б о р а т о р і й поліграфічних підприємств. Ре-
комендаці ї щодо кількісного с к л а д у цих підрозділів [3] на сього-
дні застар іли . Д о с к л а д у В Т К і лаборатор ій необхідно ввести 
спеціалістів з автоматизац і ї виробничих процесів ( інжєнерів-елек-
тромехан ік ів ) , яких випускає Укра їнський поліграфічних інститут 
ім. І. Федорова , доручивши їм обслуговування К В П , впроваджен-
ня нових методів контролю та приладів , навчання персоналу ла -
бораторій, В Т К та цехів, проведення досл іджень і здійснення 
проектів переходу ЕІД пасивних методів контролю до активних. 
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G. D. TOLSTOY 

SURVEY OF USE OF MEASURING INSTRUMENTS 
AT PRINTING ENTERPRISES 

S u m m a r y 

The paper gives a survey of use of m e a s u r i n g ins t rument s at pr in t ing enter-
prises and shows w a y s of improving control of gual i ty of pr inted mat ter . 
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