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ВВЕДЕНИЕ 
В полиграфическом производстве бесшвейное скрепление применяется при изготовлении книг, брошюр, журналов и различных каталогов, в особенности таких массовых изданий, как карманные книги, каталоги для рассылки товаров по почте, рекламной продукции. Целью данной работы является изучение технологической схемы и оборудования для изготовления книжно-журнальной продукции с использованием технологии клеевого бесшвейного соединения (КБС).
В полиграфическом производстве бесшвейное скрепление применяется при изготовлении книг, брошюр, журналов и различных каталогов, в особенности таких массовых изданий, как карманные книги, каталоги для рассылки товаров по почте, и все больший интерес проявляют периодические журнальные издания. 
В отчете представлены основные технологические характеристики оборудования для послепечатной обработки полиграфических изданий с использованием КБС на  предприятии ОАО «Татмедиа» ПИК «Идел-пресс» - одного из крупных полиграфических предприятий в Казани. В частности, рассмотрена технологическая схема изготовления книжно-журнальной продукции с использованием технологии клеевого бесшвейного соединения (КБС). В качестве полиграфического издания выбран журнал «Магариф» объемом 48 страниц формата 168260/16, изготовленный на клеевой линии City e 6000 (Wohlenberg). Типография, имея в наличии комплекс оборудования для всех стадий полиграфического производства, предлагает полный спектр услуг, начиная от разработки концепции издания до его доставки заказчику. Предприятию по силам выпуск и многокрасочных большеформатных книг с множеством иллюстраций, для производства которых используются различные переплетные технологии и материалы, и недорогих изданий в мягкой обложке, и специальных и иллюстрированных журналов, и учебников для младшей, средней и высшей школы, и газет различных форматов, объема и красочности, и изделий для упаковки, и разнообразной продукции коммерческого и представительского назначения.
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ТЕОРЕТИЧЕСКАЯ ЧАСТЬ

1.1  Технологические процессы изготовления печатной продукции в типографии ОАО ПИК “Идел-Пресс” 
Допечатные процессы. Допечатные проццесыпроцессы в типографии ОАО ПИК «Идел-пресс» включают следующие операции: разработка дизайна будущего издания,; редакторская и корректорская правка текста,; сканирование штриховых и полутоновых иллюстраций,; вёрстка издания с использованием профессиональных компьютерных программ. 
В типографии используется технология изготовления печатных форм в устройствах прямого экспонирования (СТР) Computer To Plate (СТР). Типография по желанию заказчика изготавливает цифровую цветопробу на плоттере. 
В типографии имеются следующие следующее допечатные допечатное оборудованияоборудование: планшетные и барабанные сканеры с разрешением до 5000 dpi,; станции для набора, обработки иллюстрационно-графической информации и верстки на платформах PC и Macintosh с необходимым программным обеспечением,; фотовыводные устройства капстанового и барабанного типа с разрешением до 4000 dpi,; копировальные рамы и процессоры для обработки печатных форм,; система прямого экспонирования печатных форм CTP Luxel VX 9600 OP фирмы Fujifilm с фиолетовым лазером.
Печатные процессы. В ОАО ПИК «Идел-Пресс» для печати продукции используется офсетная печатная технология с увлажнением. На рулонных офсетных печатных машинах печатается одно- и двухкрасочная газетная, книжная и журнальная продукция, печать газет красочностью 4+4 осуществляется на газетных печатных агрегатах. На полноформатных (ширина листа 102 см) листовых офсетных печатных машинах осуществляется печать в одну, две и четыре триадные краски. Дополнительные (понтонные) цвета печатаются вторым прогоном. 
На рулонных машинах запечатываются газетные и офсетные бумаги массой от 40 до 80 г/кв. мм2, на листовых – газетные, офсетные и мелованные бумаги массой от 40 до 300 г/ м2кв. м., возможна печать картона толщиной до 0,8 мм. 
Используются офсетные печатные краски для рулонной печати без сушки, для листовой печати – триадные, понтонные и металлизированные краски, для печати на невпитывающих материалах – фолиевые краски известных фирм-производителей. 
Для печати акцидентной продукции небольшими тиражами – визитных карточек, открыток, плакатов, афиш, конвертов, приветственных адресов и т.п. - по желанию заказчика применяется технология трафаретной печати красками УФ-отверждения. 

Печатное оборудование. В ОАО ПИК «Идел-Пресс» введена в эксплуатацию листовая 4-хкрасочная офсетная машина Heidenberg Speedmaster SM-102-4, которая позволила повысить качество выпускаемых журналов, книг и другой полиграфической продукции. Для выпуска газет имеются скоростные газетные агрегаты Goss Universal C-45. 
Послепечатные процессы. Наличие необходимого комплекса оборудования позволяет осуществлять все необходимые технологические процессы для послепечатной обработки отпечатанной продукции: брошюровочно-переплётные процессы – резку, фальцовку, подборку, скрепление и обработку блоков, переплёт книжных изданий; тделочные процессы – лакирование, в т.ч. сплошное и выборочное УФ-отверждающимися лаками трафаретным способом, лакирование оттисков масляными лаками, ламинирование листов и обложек глянцевой, матовой и структурированной плёнкой, блинтовое тиснение, тиснение красочной и металлизированной фольгой, биговку, перфорацию, нумерацию, высечку и вырубку; упаковку, отгрузку и доставку готовой продукции. 
В зависимости от назначения печатного издания возможны самые разнообразные варианты фальцовки – навивкой, гармошкой, в виде клапана. , перпендикулярной, параллельной и т.д. 
Соединение тетрадей в блоки и их скрепление осуществляется различными способами: шитьё проволокой внакидку, шитьё нитками, скрепление проволочной спиралью, клеевое бесшвейное скрепление с использованием термоклея. 
При изготовлении книг в твердом переплёте тетради в блоки могут скрепляться нитками или клеевым бесшвейным способом со срезкой корешковых фальцев. 
Переплётные крышки изготавливаются различной конструкции. В качестве покровных материалов могут использоваться запечатанные ламинированные бумажные обложки, бумвинил, ледерин, имитлин, сурбалин, эфалин, УФ лак и другие переплётные материалы. Переплётные крышки могут оформляться тиснением (блинтовым или фольгой). Применяются следующие переплётные материалы – империал, саванна, небраска, натуральная кожа, итальянская кожа. 
В полиграфическо-издательский комплекс «Идел-Пресс» введена в эксплуатацию новая линия по изготовленю брошюр методом клеевого бесшвейного скрепления (КБС) фирмы Wolenberg. В линию входят листоподборочная машина Sprinter, биндер City e, трехножевая резальная машина Trim-tec 45i и стопоукладчик Tecno 55.  На линии возможно скрепление не только термоклеем, но и полиуретановым (PUR) polyurethane клеем (PUR), применение которого делает скрепление более прочным и долговечным. Кроме того, издания, скреплённые PUR-клеем, обладают лучшей раскрываемостью и лучше сохраняют открытое положение. Несмотря на то, что PUR-клей существенно дороже, чем термоклей, его применение особенно эффективно при скреплении тонких блоков с толстой обложкой, мелованных и ламинированных бумаг, печатных изданий с альбомными спусками и т. п. 
Книги, склеенные клеем PUR, имеют высокую силу сопротивления жарким и холодным климатическим условиям. 
Линия КБС позволяет изготавливать книги с хорошей раскрываемостью по известной технологии Otabind, когда корешок блока оклеивается бумажной и тканевой полоской, обложка прикрепляется к блоку по линиям переднего и заднего бига, а корешок остаётся свободным, и так называемые «швейцарские брошюры». Также возможно изготовление брошюр с предварительно отогнутыми клапанами обложки. 
Отделочное и переплетно-брошюровочное оборудование. В типографии применяются следующие виды отделки печатной продукции: горячее блинтовое тиснение и тиснение фольгой на бумаге, картоне, переплетных материалах,; скрепление бумажно-беловой продукции и календарей спиралью,; лакирование оттисков в печатной машине масляным лаком для создания защитной пленки и предотвращения истирания краски,; ламинирование оттисков глянцевой и матовой пленкой; 
Для выполнения комплекса работ по изготовлению брошюр, скрепленных проволокой, изданий в мягкой обложке и книг в твердом переплете имеется необходимое технологическое оборудование:  фальцевальные кассетно-ножевые машины с различными вариантами фальцовки; листоподборочные машины,; вкладочно-швейно-резальные автоматы PALIMAT,;  оборудование для разрезки картона и переплетных материалов; крышкоделательные машины с возможностью изготовления переплетных крышек различных типов, ; оборудование для отделки и облагораживания переплетных крышек,; ниткошвейные автоматы; линия по изготовлению книг в твердом переплете,; линия клеевого бесшвейного скрепления PONI для изготовления книг в мягкой обложке с применением. 

1.2 Технология изготовление книжного блока 
Фальцовка. Операция фальцовки служит для формирования из отпечатанных листов (полотна) тетрадей требуемого формата и конструкции. . 
Число выполняемых при фальцовке книжных изданий сгибов обычно не превышает четырех, что позволяет получать 32 -страничные тетради, однако растущее в последние годы использование листовых и рулонных машин очень большого формата привело к тому, что были введены в обиход 48- и 64- страничные тетради, имеющие пять сгибов. Число сгибов может быть ограничено в зависимости от толщины и плотности бумаги. Толстые жесткие бумаги фальцуются с меньшим числом сгибов, чем тонкие (при невозможности получения тетради требуемого формата фальцовкой применяется разрезка стопы). Мелованные бумаги обычно фальцуются не более чем в три сгиба (16-страничные тетради). 
Схема фальцовки зависит от соотношения формата печатных листов и формата книги, а также от требований к конструкции тетрадей. По взаимному расположению фальцев различают параллельную (каждый последующий сгиб параллелен предыдущему), перпендикулярную (каждый последующий сгиб перпендикулярен предыдущему) и комбинированную фальцовку. По расположению фальцев на листе фальцовка делится на симметричную и смещенную. В книжном производстве при получении на операционном оборудовании 8-, 16-, 32- и 64- страничных тетрадей, как правило, используют симметричную перпендикулярную фальцовку, а при изготовлении 12-, 24- и 48- страничных тетрадей — комбинированную. 
Предпочтительно, чтобы в сформированных в результате фальцовки тетрадях машинное направление бумаги было параллельно корешку. При таком расположении волокон фальцы имеют четкую форму при минимальных деформационных нагрузках на бумагу, что улучшает раскрываемость книги и способствует большей прочности скрепления блока. Также рекомендуется, чтобы головка тетради была закрытой, поскольку такие тетради технологичней для дальнейшей обработки (особенно в случае применения самонакладовраскрывателей). 
Фальцовка может выполняться в фальцевальнорезальных модулях рулонных печатных машин или на операционном оборудовании, которое используется для обработки оттисков, полученных на листовых печатных машинах. На рулонных печатных машинах, как правило, производится крупнотиражная продукция, поэтому основным оборудованием для фальцовки средних и малых тиражей являются операционные машины-автоматы. 
Независимо от технологических характеристик фальцевальные автоматы включают следующие основные модули: самонаклад, фальцевальные секции, приемное устройство. Для транспортировки листов через секции машины служит система листопроводки. Кроме того, фальцевальные машины могут комплектоваться дополнительными технологическими узлами и модулями. 
В современных фальцевальных автоматах используются два типа самонакладов: плоскостапельные и круглостапельные. Плоскостапельные самонаклады подают листы из установленной на плоском столе вертикальной стопы, а круглостапельные включают два стола: листы укладываются на верхний стол с небольшим сдвигом относительно друг друга (вроспуск), формируя каскадный поток, а нижний стол служит для подачи листов в машину. Главным достоинством круглостапельных самонакладов является возможность загрузки бумаги без остановки машины, однако при этом они имеют большие габариты и относительно небольшую емкость. 
Проводка листов через фальцевальную машину выполняется роликовыми или тесемочными транспортерами. Тесемочные транспортеры имеют меньшую стоимость, чем роликовые, однако роликовые обеспечивают более стабильные условия проводки листов. 
Фальцовка листа выполняется парой стальных валиков, которые обжимают согнутый лист — так называемую петлю, образуя фальц. Усилие обжима определяется расстоянием между фальцевальными валиками и зависит от толщины бумаги, числа и взаимного расположения сгибов и ориентации волокон в листе. Большее усилие требуется при фальцевании толстых бумаги, многосгибных тетрадей и при формировании сгибов поперек волокон бумаги. 
В зависимости от способа формирования петли фальцаппараты делятся на два типа: кассетные и ножевые. Кассетный фальцевальный аппарат включает систему из трех валиков и кассету. Валики предназначены для подачи листа в кассету, формирования петли и фальцовки листа. Они образуют две пары: подающую и фальцевальную (один валик является общим). Кассета имеет полость для вхождения листа с ограничителемупором и устанавливается под углом к горизонтальной плоскости. 
Кассетная секция может содержать несколько кассет, расположенных в шахматном порядке, которые могут использоваться для образования параллельных фальцев, в том числе для фальцовки намоткой и гармошкой. 
В ножевых фальцевальных аппаратах петля образуется в результате деформации листа ножом. Глубина опускания ножа подбирается таким образом, чтобы он надежно вводил петлю между валиками, но не касался их поверхности. 
Главным достоинством ножевых фальцевальных аппаратов является высокая точность фальцовки при работе с материалами различной толщины, в том числе при большом числе сгибов. Ножевые фальцаппараты компактны, однако их техническое обслуживание и ручная наладка затруднены изза плохой доступности механизмов. 
К существенным недостаткам ножевых фальцаппаратов относится ограниченный выбор схем фальцовки (параллельная фальцовка, как правило, невозможна) и ограниченная производительность вследствие наличия в механизме ножа, совершающего возвратнопоступательное перемещение. 
Кассетные фальцевальные аппараты предлагают очень большой выбор схем фальцовки и отличаются высокой производительностью, поскольку все их механизмы либо вращаются с постоянной скоростью, либо неподвижны. Они отличаются сравнительно простой конструкцией и легко поддаются наладке. Однако точность кассетной фальцовки ниже, чем ножевой, и в большой степени зависит от толщины листа. Фальцовка в кассетных устройствах очень тонких и очень толстых бумаг, а также получение многостраничных тетрадей обычно технологически сложна или невозможна. В настоящее время шШирокое распространение получили комбинированные фальцевальные машины, в которых первые фальцы формируются в кассетных секциях, а последние — в ножевых. 
Фальцевальные машины дополнительно могут комплектоваться штанцевальными устройствами для разрезки, биговки и перфорации листов, клеевыми аппаратами, а также устройством шитья термонитью (см. ниже). Разрезка дисковым ножом может использоваться при изготовлении тетрадей двойников и дает возможность увеличить коэффициент использования формата машины. Биговка и перфорация применяются для облегчения формирования фальца при работе с плотными материалами или при большом числе сгибов. 
Приемные устройства фальцевальных машин формируют каскадный поток или горизонтальную стопу сфальцованных тетрадей.
Подборка комплектация блоков. Книжные блоки комплектуются подборкой: тетради накладываются одна на другую в заданной последовательности. Такой способ комплектовки, в отличие от вкладки, не налагает ограничений на объем блока. 
Автоматическая подборка тетрадей выполняется в подборочных машинах, основными элементами которых являются самонаклады, транспортер и выводное устройство. Современные подборочные машины строятся по линейной горизонтальной схеме: тетради последовательно подаются на стол транспортера из установленных на одной горизонтальной линии самонакладов. В настоящее время применяются в основном самонаклады с выводом тетрадей снизу стопы, поскольку такая схема обеспечивает возможность пополнения запаса тетрадей во время работы без остановки машины. 
Каждый самонаклад содержит тетради определенной сигнатуры. Тетради загружаются в магазины самонакладов в последовательности от приемного устройства: в последний магазин — первая тетрадь, в предпоследний — вторая и т.дп. На транспортер первой подается последняя тетрадь, затем на нее укладывается предпоследняя и так далее до полной комплектации блока. На случай, если подборочная машина не содержит достаточного числа самонакладов, может быть предусмотрена ручная подача в машину предварительно частично подобранных комплектов. 
Подборочные машины могут агрегироваться с оборудованием для скрепления блоков, в частности с машинами для клеевого бесшвейного скрепления.
Скрепление блоков. При клеевом бесшвейном скреплении 9(КБС) листы в блоке скрепляются клеевой пленкой. По сравнению с шитьем нитками КБС имеет следующие достоинства: высокая скорость; независимость производительности процесса скрепления от объема блока, что позволяет легко агрегировать машины для КБС с подборочным и блокообрабатывающим оборудованием.; относительная простота и дешевизна оборудования.  
Вместе с тем блоки, скрепленные клеевым способом, имеют меньшую прочность и худшую раскрываемость, чем сшитые нитками. Еще одним существенным недостатком КБС является непригодность этого способа для скрепления жестких, плохо впитывающих клей бумаг (например, мелованных). 
Принято различать три способа КБС: без срезки корешковых фальцев, с частичной срезкой корешковых фальцев, с полной срезкой корешковых фальцев. 
Идея КБС без срезки корешковых фальцев весьма привлекательна, поскольку позволяет добиться довольно существенной экономии бумаги при хорошей раскрываемости книги и отсутствии повреждения корешков тетрадей швейными инструментами. Главной проблемой КБС без срезки корешковых фальцев является скрепление листов внутри тетради. Для ее решения может применяться сшивание листов термонитями или склейка листов. Склейка может выполняться как в процессе фальцовки, так и в машине КБС путем активации предварительно нанесенного термоклея. Еще одним вариантом реализации КБС без срезки корешковых фальцев является использование фальцовки «гармошкой», при которой тетради не имеют вложенных друг в друга листов. Однако добиться при такой фальцовке высокой точности совмещения корешковых сгибов чрезвычайно сложно. В настоящее время КБС без срезки корешковых фальцев применяется сравнительно редко. 
КБС с частичной срезкой корешковых фальцев предполагает удаление 60-80% корешковых фальцев путем перфорации корешковых сгибов, формирования шлицев или фрезерования средней части корешка на глубину до 1,5 мм. Удаление фальцев позволяет клею проникнуть к внутренним частям тетрадей, в то время как остатки фальцев способствуют прочному скреплению пар листов. При этом КБС с частичной срезкой корешковых фальцев не рекомендуется использовать для тетрадей, содержащих более 16 страниц, так как в этом случае возможно ухудшение раскрываемости книги и не достигается прочная приклейка внутренних листов тетрадей. 
Перфорация фальцев может выполняться в фальцевальных машинах, а для вырубки шлицев и фрезерования требуется специализированное оборудование. Для повышения прочности скрепления блоков может применяться армирование фрезерованной части корешка ткаными или неткаными синтетическими материалами. 
Наибольшее распространение в книжном производстве получила технология КБС с полной срезкой корешковых фальцев. При этой технологии блок разделяется на отдельные листы с последующим соединением их клеевой пленкой. Процесс КБС с полной срезкой корешковых фальцев включает следующие операции: механическое удаление корешковых фальцев; торшонирование -придание поверхности корешка шероховатости; удаление бумажной пыли; нанесение клея; сушка клея. 
Удаление корешковых фальцев выполняется c помощью специальных режущих инструментов — торцевых фрез или дисковых ножей. Минимальная требуемая глубина среза равна толщине корешка тетради, то есть тем больше, чем больше ее страничность и толщина бумаги. 
В первом случае отходы имеют пылеобразный вид, а срез — сильную шероховатость, во втором — отходы представляют собой бумажную стружку, а срез характеризуется высокой гладкостью. Фрезы и дисковые ножи могут быть монолитными с впаянными зубьями или составными со съемными резцами. 
Для удаления фальцев блок передвигается специальными дисками или планкамизахватами относительно вращающегося режущего инструмента. Плоскость вращения инструмента немного наклонена относительно плоскости корешка, поэтому зубцы фрезы или ножа не касаются уже обработанной части блока. 
После удаления корешковых фальцев поверхность корешка блока может подвергаться дополнительной обработке с целью улучшения условия контакта листов и клея. Качество корешка после фрезерования определяется прочностью бумаги, геометрией режущего инструмента, степенью его заточки, глубиной резания, скоростью подачи блока и многими другими факторами. В идеале поверхность корешка должна быть шероховатой при высоте макронеровностей до 0,4 мм, что обеспечивает максимизацию площади контакта бумаги и клея при сохранении прочности листов – без образования надрывов. Для формирования такой поверхности применяется торшонирование с помощью торцевых инструментов: щеток, наждачных дисков и т.п. Торшонирование обязательно должно выполняться в случае срезки фальцев дисковыми ножами (при применении торцевых фрез корешки могут иметь достаточную для прочной склейки шероховатость). Дополнительная обработка корешка после срезки фальцев включает также нанесение поперечных канавок глубиной до 1,5 мм с шагом от 2 до 20 мм. Резцы для формирования канавок могут крепиться на торшонирующей головке. 
В высокопроизводительных машинах КБС срезка фальцев и торшонирование, как правило, выполняются в разных секциях, в малоскоростных машинах эти секции могут объединяться. 
После торшонирования корешок очищается от бумажной пыли с помощью торцевых или цилиндрических щеток. 
В настоящее время для КБС применяются холодный дисперсионный клей на основе ПВА и термоклеи различного состава. Холодный клей ПВАД характеризуется хорошей проникающей способностью, хорошей адгезией к широкому диапазону бумаг, высокой эластичностью клеевой пленки, а также постоянством ее свойств во времени. Основным недостатком ПВАД является необходимость интенсивной сушки, требующей больших энергозатрат. 
Термоклеи характеризуются высокой скоростью закрепления, однако по эластичности, адгезионной способности и стойкости к старению клеевой пленки они долгое время уступали ПВАД. Ситуацию изменила разработка термоклеев на полиуретановой основе, которые по своим характеристикам не только не уступают, но и превосходят ПВАД. В настоящее время многими западными типографиями уже накоплен успешный опыт применения клеев этого типа. 
Конструкции клеевых аппаратов в современных машинах КБС весьма разнообразны. Как правило, эти аппараты имеют индивидуальный привод, обеспечивающий равенство окружной скорости вращения наносящих валиков и линейной скорости движения блока. Для регулирования толщины наносимого клея применяются ракели. Клеевой аппарат может содержать дополнительные валики или щетки для втирания и разглаживания клея. Излишки клея удаляются специальным скребком. Аппараты для нанесения термоклеев оснащаются системами регулирования температуры. Иногда, в особенности при применении полиуретановых термоклеев, такие аппараты могут иметь закрытую конструкцию. 
В некоторых машинах КБС холодный клей наносится в два приема: в первой клеевой секции наносится тонкий слой жидкой композиции, которая хорошо впитывается и глубоко проникает в бумагу, а во второй — толстый слой более вязкого клея. 
Для сушки холодного клея используется ИК- излучение или сверхвысокочастотные токи. Термоклей закрепляется при остывании и в принудительной сушке, как правило, не нуждается. 
Дополнительной операцией после склейки блока может быть его окантовка бумажной или тканевой лентой в соответствующей секции машины КБС. Для этого специальный клеевой аппарат выполняет боковую промазку блока или окантовочной ленты. На практике находит применение как продольная, так и поперечная подача окантовочного материала, который отрезается от рулона, позиционируется на корешке и прижимается к нему. 
Транспортная система машин КБС может строиться по прямолинейной, круговой (карусельной) и замкнутой прямолинейнокруговой схемам. По первой схеме строятся в основном низкопроизводительные машины, по второй — машины средней производительности, по третьей — высокопроизводительные системы. 
Обработка блока. Сталкивание блока — получить блок с ровными краями, в т. ч. корешком, потому что неровную стопу бумаги невозможно хорошо смазать клеем. Она особенно важна, если в модели нет обработки корешка, а после склеивания не производится трёхсторонняя обрезка (например, при работе в линию). Поэтому модели для работы в линию обязательно оснащаются устройствами сталкивания. Среди простейших моделей не все имеют даже встроенный сталкиватель. Тогда операцию приходится производить вручную.
Зажим блока. Производится вручную, электромеханически или пневматически. Последнее применяется на самых функциональных моделях и означает большую цену. Блок должен быть зажат с определённым усилием. Недостаточное или неравномерное давление приводит к нарушению формы блока из-за смещения листов, особенно при использовании гладкой бумаги. А при слишком сильном зажиме можно деформировать бумагу. Подобрать необходимое давление не всегда просто: усилие зависит от свойств бумаги, толщины и длины блока. Если тиражи отличаются, как бывает даже в небольших коммерческих типографиях, то, с точки зрения точности настройки по характеристикам блока, пневматический привод имеет неоспоримые преимущества: он позволяет настроить захват с необходимым для каждого случая усилием
Фрезерование корешка. Если подаваемый в машину блок состоит не из отдельных листов, а из тетрадей, то есть два способа скрепить блок: склеивать вместе целые тетради (выше прочность, но хуже раскрываемость) или с помощью фрезы отрезать корешки и склеивать отдельные листы.
Торшонирование и рыхление. Если склеиваются отдельные листы, корешок желательно подвергнуть дополнительной обработке, чтобы увеличить площадь соприкосновения бумаги с клеем и улучшить его проникновение вглубь материала. Результат — повышение прочности крепления. Такая обработка именуется торшонированием: разрыхление бумаги на корешке блока, придающее ей шероховатость. Одна из разновидностей торшонирования — формирование на корешке насечек. Их глубина может варьироваться, но это не значит, что насечки с максимальной глубиной — лучший вариант (в противном случае и регулировки были бы не нужны, достаточно настройки на максимальную глубину). Слишком глубокие насечки приведут к тому, что блок будет хуже раскрываться, а так как раскрыть книгу читателю всё же надо, то он приложит усилие. В результате — быстрое разрушение изделия.
Нанесение клея на корешок. В сложных системах подачи клея можно менять расстояние от накатного клеевого валика (как первого, так и второго) до блока, ракельный зазор на клеевых валиках (для регулировки толщины клеевого слоя). Ещё один ракель ограничивает толщину клея, уже нанесённого на корешок. Нагрев валиков в некоторых моделях позволяет точнее поддерживать температуру клея в момент нанесения, а не только в клеевой ванне. Благодаря этому стабилизируется вязкость клея. В офисных моделях, когда клеевой блок и модуль обработки движутся относительно блока, глубина обработки и толщина клеевого слоя могут регулироваться совсем просто: количеством проходов. Разумеется, пПри увеличении их количества работа резко замедляется.
Боковая проклейка и обжим. Чтобы соединение обложки и блока было прочнее и аккуратнее, рядом с корешком на первой и последней страницах наносятся тонкие полоски клея. В простых моделях это можно делать за счёт большей толщины клеевого слоя, который выступает за пределы корешка, но тогда не получить равномерную проклейку, и на готовых изделиях при раскрытии обложки могут быть видны затёки клея. В несколько более продвинутых моделях появляются специальные планки, которые размазывают эти излишки клея, придавая ему большую равномерность. В промышленных устройствах это производится с помощью валиков или дисков. Диски обеспечивают наиболее стабильное качество клеевой полосы и невозможность смешения корешковой и боковой промазки.
Подача обложек. Производится вручную или с помощью самонаклада. Последний вариант — в более функциональных моделях с высокой скоростью. В противном случае пришлось бы ставить ещё одного работника на подачу обложек, кроме подающего блоки. Для устройства КБС «в линию» есть два варианта подачи обложки: либо из специального лотка КБС (которым такие «цифровые» КБС оснащаются не всегда), либо из одного из лотков ЦПМ, когда обложка печатается вместе со всем остальным блоком. Разумеется, вВ последнем случае плотность бумаги обложки будет определяться возможностями печатного модуля машины и тракта проводки материала, а биговка обложки становится невозможной.
Биговка обложек. Различные линии биговки делаются с разными целями. Ограничивающие корешок служат для более правильной формы блока и для того, чтобы красочный слой не повреждался в месте сгиба. Особенно это относится к плашкам на мелованной бумаге и цифровым оттискам. Чтобы обложка легче раскрывалась, делается ещё два бига недалеко от корешка. Для изготовления обложек с клапанами нужно уже 6 линий биговки. В общем, при разнообразных тиражах и намерении развиваться возможность делать больше бигов недостатком не будет. Ну а в совсем простых устройствах обложки должны быть уже с готовыми линиями.





2 ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ ЧАСТЬ

2.1. Техническая характеристика издания
Печатным изданием является журнал «Магариф», основные характеристики которого приведены в таблице 1.

Таблица 1 -. Техническая характеристика журнала «Магариф»
	Наименование показателей
	Показатели

	Показатели оформления
	Журнал

	Формат издания, мм
	168260/16

	Формат печатного листа, мм
	620х940

	Плотность бумаги
	130 г/м2

	Количество тетрадей
	3

	Количество страниц
	48

	Периодичность
	1 выпуск в месяц

	Красочность издания:
текст
обложка
	
4+4
4+4

	Тираж
	7195 экземпляров

	Формат издания
(до обрезки)
(после обрезки)
	
170х260/16
168х260/16

	Толщина блока
	6,72 мм

	Способ печати
	Офсетный

	Комплектовка блока
	Подборкой

	Способ скрепления
Издания
	КБС

	Целевое назначение и характер информации
	Средство массовой информации

	Срок службы
	Особых условий и правил хранения не требует






2.2. Технологическая схема изготовления послепечатной обработки издания
Схема 1. Стадии изготовления журнала «Магариф»Сталкивание листов блокав текст

Сталкивание листов с обложками
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Схема 1. Стадии изготовления журнала «Магариф»


После печатного цеха бумажные листы поступают в отдел послепечатной обработки, в котором осуществляется изготовление обложки, изготовление тетрадей блока, комплектовка тетрадей блока, скрепление блока с обложкой методом КБС и трехсторонная обрезка издания. Рассмотрим более подробно каждый этап технологической схемы.
1. Для изготовления обложки,  первоначально запечатанные листы подвергают сталкиванию перед разрезкой. Сталкивание листов в данной работе осуществляется на вибростоле с регулируемой амплитудой, поставляемом в составе перфорационно-биговальной машины Rollem TR-42.
2. Разрезку запечатанных листов с обложкой проводят на перфорационно-биговальной машине Rollem TR-42. 
3. Биговку обложек осуществляют на клеевой линии City e.
4. Сталкивание и разрезку листов блока осуществляют на на перфорационно-биговальной машине Rollem TR-42.
5. Для фальцовки листов блока используется пневматический фальцаппарат Horizon EF-354.
6. Комплектовка листов блока вкладкой проводится с использованием литоподборочной машины Wolhenberg Sprinter e/e XL,  соединенной в линию с  City e.
7. Стадия КБС заключается в выравнивании тетрадей блока посредством их сталкивания, обработки корешка блока фрезой, нанесения клея и скрепления обложки с блоком издания.
8. Трехсторонняя обрезка издания проводится на трехножевой резальной машине Wohlenberg 44 FM 50.


2.3. Устройство и принцип работы термоклеевой машины 
Под понятие термопереплетное (термоклеевое) оборудование (термопереплетчики) попадают машины, которые наносят на корешок стопы бумаги слой горячего термоклея, который впоследствии (остывая) склеивает листы блока между собой. Термоклеевой оборудование делится по расположению клееподавателя на термопереплетчики с верхней подачей клея и термопереплетчики с нижней подачей клея. И те и другие тТермопереплетчики различаются по степени автоматизации: от термоклеевых машин с максимальным количеством функций выполняемых в ручном режиме к автоматическим термопереплетным машинам. 
Термоклеевые машины применяются при изготовлении книг, журналов и брошюр типографского качества в мягкой обложке. Все термоклеевые машины имеют один принцип работы – подобранный блок зажимается, корешок разрыхляется и наносится  клей, затем подается обложка и через несколько секунд брошюра готова.
Клеевая линия City e. Клеевая линия City e является самой последней разработкой Wohlenberg Buchbindesysteme и впервые была продемонстрирована в работе на выставке DRUPA в 2004 году. Конструктивно машина выполнена на основе хорошо известной многокареточной линии Champion e. 
City e имеет 15 зажимных кареток, моторизированную дистанционную настройку технологических параметров с помощью графической интерактивной системы управления NAVIGATOR, мобильные сменные клеевые аппараты, включая аппарат боковой проклейки корешка, 2-е устройство обжима блока (опция), устройство окантовки блока (опция) и т.д. Линия City e поставляется в трех модификациях, отличающихся максимальной производительностью: Edition4000, Edition 5000 и Edition 6000. City e отличается минимальным временем переналадки при переходе с тиража на тираж. Это качество линии является востребованным при работе с большим количеством небольших тиражей, т.к. эффективность ее использования в этом случае несравнимо выше эффективности применения высокопроизводительных клеевых линий. 
Также можно отметить и высокую «гибкость» City e. С помощью данной линии можно производить до 8 видов различных переплетов, используя при этом 3 вида различных клеевых аппаратов. В условиях современных требований к полиграфической продукции данное качество можно отметить как доминирующее. 
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Рисунок 1 - . Общий вид термоклеевой машины City e

Технические характеристики термоклеевой машины City e. 
Таблица 2. Технические возможности City e
	Производительность, блоков/час
	1000 – 4000 (5000, 6000 - опция)

	Толщина, мм
	2 – 62

	Размеры обложки (макс./мин.), мм
	645x375/208x140

	Размеры окантовочного материала (макс./мин.), мм
	370х92/140х16

	Плотность бумаги для обложки, г/м2
	135 – 400 (135-320)

	Электропитание, В/Ф/Гц/кВт
	380/3/50/18

	Занимаемая площадь (ДxШ), мм
	5152х1630

	Масса, кг
	3380


Основные технические характеристики термоклеевой машины City e приведены в таблице 2. 
К особенностям данной клеевой линии относятся:
1. Полностью моторизированная настройка на параметры блока и формат обложки. 
2. Эффективное и мощное (8,.4 kW) устройство предварительной обработки корешка блока 2-мя инструментами: фрезой и многозубчатой торшонирующей головкой. Последняя является сменной и может быть заменена на традиционную торшонирующую головку с 2-мя ножами и 4-мя щетками. В зависимости от технологических требований фреза и торшонирующая головка могут быть настроены на режим фрезерования и торшонирования или микроторшонирования. Имеется возможность изменять частоту вращения шпинделя торшонирования. Удаление отходов обработки корешка блока производится мощной вакуумной системой. 
3. Термоклеевой аппарат имеет 2 регулируемых по высоте барабана для нанесения клея, валик встречного вращения для контроля за толщиной клеевого слоя, устройство автоматической отсечки подачи клея на клеевые барабаны в зависимости от длины корешка, встроенную емкость на 40 кг. (или на 70 кг.) с термоэлементами для предварительного разогрева клея, а также систему непрерывной подачи клея в клеевую термостатированную ванну. 
4. Клеевой аппарат скрепления полиуретановым клеем (PUR) представляет  из себя отдельный мобильный модуль с емкостью предварительного плавления клея на 20 кг. Клеевой аппарат оснащен 2-мя регулируемыми по высоте клеенаносящими барабанами из нержавеющей стали с устройством автоматической отсечки клея по длине корешка, валиком встречного вращения для контроля за толщиной клеевого слоя. В клеевую термостатированную ванну с тефлоновым покрытием клей подается автоматически. Устройство предварительного плавления клея представляет собой закрытый со всех сторон цилиндр с возможностью подачи расплава PUR-клея под давлением. 
5. Клеевой аппарат скрепления блоков холодным клеем имеет построение, аналогичное термоклеевому. В целях обеспечения непрерывной подачи клея в клеевую ванну предусмотрена пневматическая система, соединяемая с внешней емкостью с водноэмульсионным клеем. 
6. Автономное мобильное дисковое устройство боковой проклейки корешка с регулируемыми по высоте и настраиваемыми на нужную толщину блока горизонтальными дисками. Настройка на толщину блока производится автоматически. Оснащено емкостью предварительного разогрева клея. Диски являются сменными и в стандартной комплектации имеют толщину 6 мм. 
7. Устройство непрерывной подачи обложек ротационного типа позволяет осуществлять непрерывную подачу листов широкого спектра плотностей (135 – 400 г/м2), а также обложек с закрытыми клапанами, что существенно облегчает изготовление брошюр и журналов с клапанными обложками (*от 115 г/м2 под заказ). 
8. Система предварительной биговки обложек состоит из 2-х независимых валов, на которых установлены биговальные и фрикционные транспортировочные кольца увеличенного диаметра (~100 мм). Настройка устройства по толщине блока производится автоматически. 
Возможна установка дополнительных биговальных колец для формирования клапанных обложек (без загибки). 
9. Подача обложки к месту вложения блока производится толкателями цепного транспортера. Перед вложением обложка позиционируется с высокой точностью относительно блока. 
10. Для загрузки блоков предусмотрено 15 зажимных кареток и устройство предварительного сталкивания и выравнивания. Загрузка блоков в каретки осуществляется с помощью транспортирующего канала автоматически. 
11. Первое обжимное устройство регулируется по высоте и имеет возможность движения синхронно вместе с кареткой на протяжении 100 мм. Время обжима регулируется. 
12. Второе обжимное устройство для более качественного формирования корешка (опция). 
123. Управление, контроль и настройка параметров машины производится с помощью интерактивной графической системы управления NAVIGATOR. Корректировка введенных параметров возможна и в процессе работы линии. Система также позволяет осуществлять хранение заданий, их редактирование, осуществлять диагностику неисправностей. Кроме того, NAVIGATOR имеет интерфейс для подключения системы удаленной диагностики.
Таблица 2. Технические характеристики City e
	Производительность, блоков/час
	1000 – 4000 (5000, 6000 - опция)

	Толщина, мм
	2 – 62

	Размеры обложки (макс./мин.), мм
	645x375/208x140

	Размеры окантовочного материала (макс./мин.), мм
	370х92/140х16

	Плотность бумаги для обложки, г/м2
	135 – 400 (135-320)

	Электропитание, В/Ф/Гц/кВт
	380/3/50/18

	Занимаемая площадь (ДxШ), мм
	5152х1630

	Масса, кг
	3380



	
 
2.4. 	Виды брака и способы его устранения
2.4.1. Брак полиграфической продукции на стадии послепечатной продукцииобработки
К послепечатным операциям относятся фальцовка, биговка, обрезка, брошюровка (скрепление) и др. Наиболее частыми причинами брака при фальцовке является несоблюдение технических требований типографии при предпечатной подготовке и сдаче в печать материалов. Наиболее частые нарушения это горизонтальные линии на разворот, либо вертикальные линии в корешке или у края обреза. Наличие рубрикаторов, колонцифр и иных элементов вёрстки на страницах также относится к данному виду брака. На рис. 2 приведены примеры таких линий.
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Рисунок 2 – Пример брака печатного издания, возникшего на послепечатной стадии

Кроме того, в процессе технологических операций, бумажное полотно уседает, т.е. становится меньше. Это происходит как по естественным причинам (реакция целлюлозы на влагу), так и в результате недостаточной акклиматизации бумаги. Это процесс может быть неравномерным вдоль всего бумажного полотна и неодинаковым на различных печатных листах. По этой причине разброс по фальцовке будет существовать даже при идеально работающем фальцевальном аппарате.

Брак при подрезке также бывает двух типов. Первый – категории «человек-машина», другой – по причине нарушения технических требований типографии при предпечатной подготовке и сдаче материалов в печать. В средне- и крупно-тиражных типографиях требуемая величина вылета под обрез  составляет 5 мм. Если данный параметр уменьшают, например,  до 3 мм, то с учётом усадки бумажного полотна и допусков на фальцовку может потребоваться более 3 мм. 
Ещё один вид брака связан с клеевым бесшвейным скреплением. Он выражается в растрескивании обложки на линии сгиба. Вызвано это неправильным расположением обложки вдоль волокон бумаги. 1. Брак, возникший из–за каких либо неисправностей оборудования. Подобный брак проявляется в некоторых дефектах печати, при этом машина исправна, но в силу плохого ухода за ней, находится в состоянии, которое может привести к дефектам печати. К примеру, даже сильное загрязнение печатной машины, не ухоженность может привести к дефектам печати.
2. Технологический брак. Данный вид брака может возникнуть в силу ошибок технолога, связанным с определенными ошибками в выборе печатных материалов. К технологическому браку могут привести и погрешности в условиях хранения материалов, нарушения порядка операций и т.д.
3. Брак печати. В результате ошибок специалистов, могут возникнуть такие виды брака, как: не совмещение; нарушение цветопередачи; необходимость отмарывания.
Каждый заказчик оценивает качество печатной продукции по-своему. Кроме того, претензии к качеству печати зависят во многом от вида печатаемой продукции. К примеру, к качеству печати листовок, практически ни у кого из заказчиков претензий не возникает, в отличие от элитных каталогов, особенно где важно соблюсти качество цветопередачи. В большинстве случаев, небольшие недостатки печатной продукции не являются принципиальными, но бывает и так, что из-за существенного брака приходится перепечатывать заново часть, а то и весь тираж полностью.
Недопустимы непропечатки, перетискивание изображения. В брошюрах должно присутствовать полное число тетрадей с правильным их расположением. Страницы в блоке должны располагаться в соответствии с утвержденным макетом. Максимальный сдвиг тетрадей друг относительно друга как в продольном, так и в поперечном направлениях - 1 мм.
Недопустимо механическое повреждение бумаги, а также какие-либо следы от элементов отделочного оборудования на обложке или внутренних тетрадях. 
В многостраничной продукции совмещение плашек на соседних полосах не должно превышать более 2 мм. 
При поднимании за оба листа обложки или центрального разворота, не должна отрываться обложка от основного блока.
Если осуществлялась процедура ламинации, то необходима ровность прилегания ламината не менее 97 %.
В многостраничных изданиях с брошюровкой на скрепку плотность прилегания страниц в многостраничных изданиях - 3 мм для бумаг плотностью до 130 г/м2, 6 мм – для бумаг плотностью свыше 150 г/м2.
Точность вырубки, резки, фальцовки – не более 1 мм, то же требование и к скосу многостраничного издания после обрезки - не более 1 мм.
ГОСТ 18242-72 четко регламентирует процент полиграфического брака для различных видов продукции. Если его учесть, то отпадает необходимость допечатывать продукцию, возвращать заказчику деньги. Полиграфический брак часто возникает из-за спешки. Качество печати зависит от того, как она была подготовлена. За один день невозможно составить полный план технологического процесса, подготовить все необходимые материалы, настроить оборудование. Именно поэтому полиграфический брак, скорее всего, возникнет при изготовлении срочных заказов. Предупреждайте заказчика о том, что есть определенный режим работы типографии. Качество продукции зависит также от тесноты взаимодействия между типографией и заказчиком. Только тесное сотрудничество, нахождение компромисса позволит достичь положительного результата. Полиграфический брак возникает при неправильно настроенном процессе изготовления, неправильно выбранном сырье или оборудовании, поэтому подготовка к печати должна быть выполнена с высокой степенью ответственности.


[bookmark: _Toc414037439]2.4.2. Утилизация отходов полиграфии
Перерабатываемые отходы, которые содержат фиксаж и проявитель, собирают для извлечения из него соединений серебра.
Лаки и полиграфические краски составляют около 5% от общей массы отходов, однако именно они влияют на процесс утилизации. Когда перерабатывается макулатура, осуществляется процесс удаления краски, но сначала отходы сортируют по типам бумаги. После их измельчают в нагретой водно – щелочной среде. Отделяясь от волокон целлюлозы, краска удаляется. Переработанные отходы используют как вторсырье для изготовления картона и бумаги. В случае, когда печать выполнена экологически чистыми красками, отходы можно использовать как удобрение. 
Удаление различных красок с полиграфических отходов зависит от природы красящих веществ: сшитая структура тонеров и ультрафиолетовых красок затрудняет их выведение; краска, в основе которой минеральные масла и краски, изготовленные на растворителях, удаляются легко; масла растительного происхождения затрудняют процесс выведения краски по причине оксидативной полимеризации.
Из вышеперечисленного мы можем сделать вывод, что чем материал экологичнее и безопаснее, тем сложнее процесс его вторичного использования. Сегодня при утилизации полиграфических отходов используют следующие методы: захоронение,; переработка,; измельчение (шредирование),; сжигание.
Отходы полиграфии являются заменителем таких видов сырья как целлюлоза, древесная и бумажная масса.
	Технология безопасной утилизации отходов полиграфии подразумевает под собой двухступенчатую мокрую очистку материалов, что дает возможность использовать отходы для производства бумаги и картона. 
Технология включает в себя следующие операции: роспуск макулатуры – проводится в гидроразбавителях, отходы измельчаются, распадаясь на волокна; макулатура проходит очистку от различных примесей; производится дополнительный роспуск отходов на волокна; выполняется тонкая очистка.

2.5. Методики контроля качества сырья и готовой продукции 
2.5.1. Входной контроль
Сегодня все производители полиграфических и упаковочных расходных материалов, так или иначе осуществляют выходной контроль своей продукции. Однако даже самая тщательная проверка не гарантирует полного отсутствия бракованной продукции. Ни один производитель не может дать стопроцентной гарантии качества своей продукции, поскольку никто не в состоянии такие гарантии обеспечить. Поэтому специалистам печатных производств очень важно уметь и иметь возможность оценить качество поставляемой продукции, в том числе самоклеящихся материалов. Плохая поверхностная активация полиолефиновых пленок, неравномерное покрытие силиконом подложки, изменение от партии к партии белизны субстрата, неравномерное нанесение клея в самоклеящихся материалах - вот только некоторые из множества дефектов, с которыми может столкнуться печатник. И если вовремя не принять меры, возможны такие проблемы, как возврат готовой продукции, простой печатной машины, недоверие со стороны заказчика к поставщику. Кроме того, у руководства могут появиться сомнения в компетентности технолога. 
Все европейские поставщики самоклеящихся материалов имеют сертификаты, гарантирующие качество продукции. Тем не менее, есть ряд показателей, непосредственно влияющих на ход печатного процесса. Поэтому на предприятиях необходим входной контроль материалов и их испытания по ряду характеристик. Эти процедуры должны быть оперативными и простыми.
Белизна. Белизна материала определяется содержанием в нем отбеливателей. Отбеливатели,  – пигменты, максимум отражения световой энергии для них приходится в коротковолновой (сине-фиолетовой) части спектра.  При поступлении материала на склад и при его хранении следует оценить белизну материала - до отправки его в печатный цех.
Наличие оптических отбеливателей в структуре субстрата можно определить следующим образом:
Спектрофотометром измеряют спектр отражения и цветовые координаты в системах L*a*b* и LCh. 
Повторно измеряют спектр отражения и цветовые координаты L*a*b* и LCh. Условия измерений сохраняются, но измерения производятся с использованием физического фильтра UV – СUT. 
При всех измерениях субстрата необходимо под образец подложить не менее пяти точно таких же листов. Находят среднее значение по пяти замерам.
Производят оценку результатов.
Сравнивают спектры отражений. Если в диапазоне длин волн 380 – 410 нм имеется резкий пик, то субстрат имеет оптический отбеливатель. При этом спектр отражения, полученный при использовании физического фильтра UV – CUT, должен резко отличаться отсутствием данного пика.
Оценивается значение цветовой координаты b*. Если значения меньше –3, то субстрат содержит оптический отбеливатель.
По известной формуле оценивается цветовое различие dЕ. Если значения dЕ больше 1, то субстрат, скорее всего, содержит оптический отбеливатель. Значение dЕ рассчитывается по следующей формуле:
Для определения белизны субстрата оценивают значения светлоты и цветового тона. Оценку осуществляют по значениям светлоты и цветового тона эталона белого цвета.
Оценка свойств клея. Сила адгезии при отделении субстрата от подложки (180°). Этот метод служит для определения силы, необходимой для отделения субстрата с клеевым слоем от силиконизированной подложки.
Используемые материалы: релиз-тестер, стандартный FINAT-ролик, тестируемые образцы размером 25х160 мм, контрольные образцы размером 25х160 мм. [8, с. 19]
Образец тестируемого материала с помощью самоклеящейся ленты фиксируют на пластину релиз – тестера. Нижнюю часть субстрата отделяют от подложки на 5 мм. Зацепляют держателем отделенную часть точно по середине и включают нагрузку. Фиксируют максимальное значение силы адгезии при отрыве (в сН). Процедуру повторяют с другими тестовыми образцами и проводят оценку результатов. Для этого сравнивают максимальные значения силы адгезии при отрыве образца от подложки со значениями, рекомендуемыми поставщиком материалов.
При этом способе скрепления блоков следует осторожно подходить в выбору бумаги. Шероховатая (машинной гладкости) и слабоклееная бумага, например, газетная, лучше всего подходит для этого способа скрепления блоков. Разнородные виды бумаги в одном блоке, толстая, жесткая, высококаландрированная бумага или бумага с поверхностным мелованием здесь могут оказаться вообще непригодными. 
Если качество бумаги блока вас устраивает, то следует перейти к оценке других важнейших показателей качества. Прежде всего, следует обратить внимание на отсутствие затеков клея между листами при осмотре корешка у верхнего и нижнего обрезов на корешковых полях первых и последних страниц блоков. 
Корешок книги при ее раскрывании должен быть как можно более гибким; в идеальном случае раскрываемость книги должна быть полной, во всяком случае, такой, чтобы текст воспринимался без разглаживания, т.е. без приложения усилий к раскрытой книге. В этом отношении применение "холодного" клея ПВА лучше, чем термоклея, пленка которого делает корешок жестким. 
Весьма важно, чтобы переплетенная книга на взгляд и на ощупь казалась прочной и долговечной. Издания в обложке с двухкратным нанесением клея ПВА обеспечивают хорошую гибкость корешка, в чем можно убедиться при многократном раскрывании книги. 
Для облегчения раскрывания книги и предотвращения повреждения корешка обложки, следует применять биговку передней сторонки обложки на расстоянии 3-4 мм от края корешка.
2.5.2. Методики испытания
1. Оценка технологических свойств клеев. Многие виды клеев и клеевых композиций приготавливают из сырья в лабораториях типографий. Это позволяет всегда иметь свежеприготовленный клей с известными свойствами, получать стабильное качество полуфабрикатов и продукции, экономить на материалах. В условиях отечественной полиграфии исключением являются ПВДЦ и термоклей, которые типографии приобретают готовыми к употреблению. Однако ПВДЦ различных марок и даже одинаковых марок, но разных заводов-изготовителей и сроков изготовления могут существенно различаться по технологическим свойствам. В зимнее время обычно приобретают не пластифицированную дисперсию, так как пластифицированная ПВАД при перевозке и хранении при низкой температуре может потерять клеящую способность, поэтому пластификацию выполняют в типографии, строго соблюдая ее технологию: пластификатор (дибутилфталат) вводят тремя-четырьмя равными порциями в течение 3-4 ч при непрерывной работе механической мешалки, работающей со скоростью 50 [image: <?xml version="1.0"?>
]10 об/мин. Клей можно использовать в работе не менее чем через сутки, так как для полной диффузии жидкого пластификатора в частицы твердого полимера требуется длительное время. Плотность ПВА, равная 1,1 г/см3, выше плотности дисперсионной среды (в основном воды), поэтому при длительном хранении ПВАД на дне емкости образуется плотный осадок, который не всегда целиком удается поднять перемешиванием. При хранении этого клея в емкости с открытой или негерметично закрытой крышкой на поверхности образуется резинообразная корка затвердевшей дисперсии, что также приводит к уменьшению содержания сухого полимера в клее и к частичной потере его клеящей способности. Эти обстоятельства требуют регулярной проверки содержания сухого вещества в клее, которая выполняется по методике ГОСТ 18992-80. Оценка концентрации поливинилацетата в дисперсии производится в лаборатории с использованием аналитических весов, сушильного шкафа типа СШ-3, эксикатора с прокаленным хлористым кальцием и четырех дюралюминиевых чашек с низкими (8-10 мм) бортами и плоской шлифованной наружной поверхностью дна. При испытании небольшое количество клея (около 1 г) наносится на донышки двух чашек и придавливается донышками двух других чашек, чтобы получить тонкий равномерный слой клея и исключить испарение дисперсионной среды при определении массы навесок. После взвешивания, перед сушкой, чашки сдвигают за бортики и укладывают в сушильном шкафу клеевым слоем кверху. Сушку не пластифицированной дисперсии производят при 1150 С в течение 30 мин, а пластифицированной - при 100 0 C в течение 15 мин. После сушки и перед взвешиванием чашки с высохшим клеем охлаждают в эксикаторе.
2. Определение условной вязкости клеев и лаков. Вязкость готовой клеевой композиции или лака определяет глубину их проникновения в капилляры пористых материалов, стабильность технологического процесса, расход клея или лака на тираж, адгезионную и когезионную прочность клеевого соединения или полимерного покрытия, поэтому показатель вязкости на каждую операцию и тип оборудования регламентируется технологическими инструкциями. Измерения динамической вязкости (Ƞ, Па. С) и кинематической вязкости [v, кг/(м[image: <?xml version="1.0"?>
]с)] требуют применения сравнительно сложных и дорогих приборов и их квалифицированного обслуживания, поэтому делаются лишь в научных разработках. В производственных условиях пользуются понятием условной вязкости (УВ, с), для определения которой применяются простые по конструкции вискозиметры: воронки ВЗ-1 и ВЗ-4 (ГОСТ 8420-75) и кружка ВМС. С помощью кружки ВМС определяют условную вязкость концентрированных клеев и лаков по времени истечения примерно 122 мл жидкости, объем которой заключен между двумя малыми боковыми отверстиями, через отверстие в дне диаметром 3/8" (около 9,5 мм). Воронкой ВЗ-4 определяют условную вязкость низковязких жидкостей - разбавленных клеев, лаков, красок флексографской и глубокой печати. В этом вискозиметре УВ определяется по времени истечения 100 мл жидкости через отверстие длиной и диаметром по 4 мм. ГОСТ 8420-75 оговаривает пределы измерения условной вязкости: от 20 до 150 с, так как в этих пределах зависимость УВ (Ƞ,v) близка к линейной, а погрешность измерения незначительна. Если значения УВ окажутся больше 150 с, то условную вязкость следует измерять кружкой ВМС, а если меньше 20 с - то воронкой ВЗ-1 с диаметром отверстия 2,5 мм.
3. Определение прочности и долговечности клеевых соединений. Прочность и долговечность т- и ш-образного скреплений определяют прочность и долговечность всего книжного издания, поэтому этим показателям качества в ТБПП уделяют особое внимание. Прочность клеевого скрепления листов и тетрадей в книжном блоке оценивается по удельному усилию их вырыва из блока или из готовой книги. Испытание на прочность (по зарубежной терминологии - пулл-тест) в лабораториях крупных полиграфических предприятий производят на разрывных машинах типа РМБ-30, снабженных зажимами с широкими (до 230 мм) губками. При определении прочности клеевого бесшвейного скрепления блоков методика испытания предусматривает вырыв из блока трех листов: 15-х от начала и от конца и из середины. В расчет принимается среднее арифметическое значение прочности 3-5 образцов. Качество КБС по этому показателю оценивается по четырехбалльной шкале, разработанной институтом "Адгезив Продактс" (США): f> 0,725 кН/м (кгс/см) - отличное; f = 0,625[image: <?xml version="1.0"?>
]0,725 кН/м - хорошее; f = 0,45[image: <?xml version="1.0"?>
]0,625 кН/м - удовлетворительное; f< 0,45 кН/м - неудовлетворительное.
Испытание на долговечность производится на малогабаритных приборах типа ПНП-2 (Россия), БТ ("флекс-тест" фирм "Колбус", "Зиглох", Германия) и др., в которых средний лист или тетрадь подвергается многократному изгибу по месту склейки на 120-170[image: <?xml version="1.0"?>
] без их натяжения, с постоянным или непрерывно возрастающим натяжением. Если сила натяжения листа или тетради в процессе испытания не изменяется, то долговечность клеевого соединения измеряется в циклах прибора, а в приборах с возрастающим натяжением листа или тетради она измеряется удельной силой вырыва в кН/м (кгс/см). Испытание клеевого соединения на многократный изгиб (перелистывание) без натяжения отнимает много времени (порядка 1-3 ч), дает очень большой разброс данных (до 100-300%) и не отвечает реальным условиям эксплуатации книжных изданий.
Испытание на долговечность с непрерывно возрастающей нагрузкой быстротечно, но к его недостатку следует отнести то, что в повторных измерениях и у разных объектов доля потери прочности клеевых соединений от многократного изгиба оказывается различной. От указанных недостатков в значительной степени свободна методика определения долговечности клеевых соединений, разработанная И.К. Корниловым, по которой лист блока или тетрадь подвергается кратковременному (в течение 50 циклов) перелистыванию при максимальном (порядка 1,5-2,0 кН/м) натяжении, сохраняющем половину запаса прочности в испытании на перелистывание, после чего определяется остаточная прочность клеевого соединения на разрыв. При данной методике за нормы долговечности могут быть приняты нормативы института "Адгезив Продактс", сниженные вдвое: от 0,37 до 0,23" кН/м в зависимости от требуемого уровня качества.
[bookmark: 7.2.10.]4. Оценка качества блоков, скрепленных КБС. При наладке машины КБС и в процессе ее работы основное внимание обращается на качество подготовки поверхности корешка в процессе фрезерования, толщину наносимого клеевого слоя и прочность клеевого скрепления. Качество подготовки поверхности корешка оценивают визуально сравнением с эталонным блоком, изготовленным из такой же бумаги, или, в сомнительных случаях, измерением средней глубины макронеровностей листа, изъятого из середины отфрезерованного блока. Рекомендуют измерять глубину макронеровностей в 10 точках по всей высоте корешка с интервалом 15-20 мм и вычислять их среднее значение, которое при хорошем качестве фрезерования должно находиться в пределах 0,25-0,40 мм. Измерения выполняются отсчетным микроскопом МПБ-2 с ценой деления шкалы 0,05 мм. Описанная выше методика оценки нуждается в пересмотре, так как она не соответствует требованиям ГОСТ 2789 и международному стандарту по оценке шероховатости поверхности печатной бумаги. Методика технологических инструкций, по сути дела, прелагает делать случайную выборку контролируемого показателя качества, объем которой, чтобы она была представительной, должен быть не менее 25 экземпляров (в данном случае - измерений). ГОСТ 2789 рекомендует измерять неровности подряд, т.е. делать мгновенную выборку, при которой число измерений контролируемого параметра может быть сокращено на порядок (максимально - до трех).
Анализ макрогеометрии фрезерованной поверхности корешка блоков показал, что степень ее развития (а это - цель фрезерования корешка при КБС) определяется не столько глубиной макронеровностей, сколько их числом по высоте корешка и формой углублений или вершин; например, симметричная форма дает наименьший прирост поверхности корешка. Чтобы учесть степень развития поверхности, автор предложил ввести в оценку качества фрезерования корешка блоков коэффициент крутизны макронеровностей как отношение суммы глубин неровностей к базовой длине. Число измерений мгновенной выборки может быть уменьшено до 5, но если заметно существенное различие качества фрезерования по высоте блоков, то измерения следует сделать в трех местах (в середине и по краям листа), а расчет  общей выборки - по результатам 15 измерений.
Толщина нанесенной пленки термоклея может оцениваться измерительной лупой ЛИ-3 (ГОСТ 8309) с ценой деления 0,1 мм. При использовании ПВАД граница между поверхностью бумаги и клеевой пленкой не видна, поэтому клей подкрашивают водным раствором красителей аурамина или хризофелина из расчета 20-30 мл 3%-ного раствора на 10 л клея.
Прочность КБС в лабораторных условиях измеряется на динамометре с разрывающим усилием не менее 30 даН (кгс). Испытанию подвергаются три листа блока: два 15-х с начала и с конца и один - из середины блока. Оценивается прочность КБС по удельной силе вырывав кН/м (кгс/см).
По нормам, разработанным институтом "Адгезив Продактс" (США), прочность КБС оценивается по четырехбалльной системе (табл. 2).
Таблица 2. Оценка качества КБС по прочности листов на вырыв
	Прочность, даН/см (кгс/см)
	Оценка

	f < 0,45
	неудовлетворительно

	f = 0,45-0,625
	удовлетворительно

	f = 0,625-0,725
	хорошо

	f  > 0,725
	отлично



Скрепленные и окантованные или покрытые обложками блоки не должны иметь расколов (нарушений целостности клеевых соединений листов), но допускаются просветы между листами шириной до 0,2 мм, которые образуются при опускании блоков из зажимов машины КБС перед заклейкой корешка и последующими операциями. Глубина проникания клея между листами блока не должна превышать 1,5 мм, но допускаются отдельные затеки до 3 мм. При крытье блоков обложкой вроспуск ширина клеевых полосок на корешковых полях блоков должна быть равна (5 [image: <?xml version="1.0"?>
] 2) мм. Размерные показатели более 2 мм контролируются металлической измерительной линейкой или рулеткой с упором, фиксирующим начало отсчета.
Контролировать качество продукции машин КБС следует не ранее чем через 1 ч при скреплении блоков термоклеем и не ранее чем через 3 ч при скреплении их "холодными" клеями. При применении экспресс-методов контроля можно значительно повысить качество продукции за счет своевременного изменения режимов обработки, если известна зависимость прочности КБС от времени естественной сушки или охлаждения в первые часы образования клеевого соединения листов блока.






















ЗАКЛЮЧЕНИЕ
	В результате учебной практики, проходящей в ЗАО ОАО ПИК «Идел-пресс», ознакомились с основными технологическими процессами полиграфического производства и оборудованием. Рассмотрели технологию и оборудование послепечатного производства на примере изготовления журнала «Магариф» на клеевой линии Wohlenberg City е. Ознакомились с конструкцией данной машины и, принципом её действия, выполнили эскизы основных узлов. В отчете описаны теоретические основы и технологические стадии послепечатной обработки периодического издания (журнала)  путем клеевого бесшвейного соединения на клеевой линии Wohlenberg City е, ; приведена характеристика исходного сырья и готовой продукции, основные методики контроля качества сырья и готовой продукциипричины возникновения брака на послепечатной стадии обработки изданий. 
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