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МАШИНЫ ДЛЯ НАБОРА КОМПЛЕКТОВ ПЕЧАТНОЙ ПРОДУКЦИИ 

Cherepanov А.P. 

MACHINES FOR THE SET OF SETS OF PRINTED PRODUCTS 

Аннотация. В статье рассмотрена конструкция машины для комплектования печатной 

продукции с необходимостью набора различных по содержанию и количеству комплектов при 

издании книг или комплектов корреспонденции, доставляемых подписчикам. Показаны досто-

инства и недостатки комплектующих машин. 
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Abstract. The article considers the design of machines for completing printed products with the 

need for a set of sets different in content and number when publishing books or sets of correspondence 

delivered to subscribers. The advantages and disadvantages of the machine components are shown. 
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Комплектование печатной продукции с 

набором различных по содержанию и коли-

честву комплектов, поставляемых подписчи-

кам, или при издании книг, содержит необ-

ходимость набора тетрадей для комплектов в 

книге. Операция комплектования газет, до-

кументации или листов тетради состоит из 

создания и выравнивания всех листов по 

верным сторонам путем приведения их тор-

цевых кромок в контакт с какой-либо ровной 

поверхностью. Верными сторонами называ-

ются стороны бумажного листа, которые в 

процессе печатания прилегают к боковому и 

переднему упорам печатной машины. 

Машины для комплектования печатной 

продукции обычно имеют сортировочный 

конвейер, устройство контроля положения 

листа вдоль конвейера, приемник, привод с 

последовательными ступенями подачи ком-

плектов, сдвигающий регистр и устройства 

последовательной подачи заданного числа, 

расположенных ниже по потоку листов [1]. 

Недостатком комплектовочной машины яв-

ляется то, что в случае ошибки подачи тре-

буется ручная сортировка листов. Система 

сортировки [2] содержит в зависимости от 

количества листов, которые должны быть 

сведены в форму комплекта, ряд подающих 

устройств, механизм сортировки, вакуумную 

головку, приемное устройство, питатель, 

схему сопоставления данных, связанную с 

каждым устройством подачи, захваты ниж-
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него листа из магазина с поворотной вакуум-

ной головкой и передачи листов на конвейер, 

действующий синхронно с последовательной 

подачей листов от одного питателя к другому 

в течение каждого цикла и мониторинг ком-

плектования. Система имеет низкую произ-

водительность при наборе различных по со-

держанию комплектов, так как после каждо-

го набора требуется остановка и переналадка 

машины. Установка для набора комплектов 

печатной продукции [3] снабжена блоком 

управления самонакладов, узлом считывания 

и механизмом подачи листов с вакуумными 

присосами, управляемыми электромагнит-

ными клапанами по заданной программе. 

Продвижением экземпляров печатной про-

дукции набирается комплект определенного 

содержания, в который входят наименования 

всех экземпляров, имеющихся в кассетах. 

Однако работа установки осуществляется 

программой, записанной на перфоленте, по-

этому изменение порядка комплектования за 

счет исключения наименования одного или 

нескольких экземпляров требует необходи-

мости постоянного изменения режима рабо-

ты установки.  

Далее рассмотрено устройство и прин-

цип работы машины для набора комплектов 

печатной продукции, например, для подбор-

ки газет разных наименований по подписчи-

кам, в полиграфии для набора тетрадей книг, 

а также в делопроизводстве при наборе ком-

плектов документов [4]. Общий вид машины 

для набора комплектов печатной продукции 

и ее система управления показаны на рис. 1. 

 

 
Рисунок 1 – Машина для набора комплектов печатной продукции и ее система управления 

 

На рис. 2 показан фрагмент механизма 

отделения единичных экземпляров от стоп в 

исходном положении; на рис. 3 - вид со сто-

роны механизма складывания комплектов; на 

рис. 4 - поперечный разрез (А—А) механиз-

ма отделения единичных экземпляров от  

стоп; на рис. 5 – механизм складывания го-

товых комплектов и нанесения печати на 

комплект; рис. 6 - начало отделения нижнего 

экземпляра от исходной стопы при прямом 

ходе ползунов с роликами; на рис. 7 - уклад-

ка нижнего экземпляра на приемную плос-

кость при рабочем ходе ползунов с ролика-

ми; на рис. 8 – холостой ход ползунов с ро-

ликами. 
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Рисунок 2 – Фрагмент механизма отделения экземпляров от стоп в исходном положении 

 

Машина (рис. 1) имеет корпус 1 с кас-

сетами 2 для размещения стоп 3 печатной 

продукции, механизм отделения единичных 

экземпляров от стоп 3 с ползунами 4 и роли-

ками 5, механизм транспортировки комплек-

тов 25 по направляющей 6 с отсекателями 20 

и тяга-ми 56, которые соединяют ползуны 4 

и ролики 5. Толкатель 7 соединяет ползуны 4 

и ролики 5 с пневматическим приводом 8, 

механизм отделения единичных экземпляров 

18 от стоп 3 и отсекатели 20 с пневматиче-

ским приводом 32. Пневматический привод 8 

относительно корпуса 1 закреплен непо-

движно. Ползуны 4 и ролики 5 имеют воз-

можность горизонтального возвратно-

поступательного перемещения пневматиче-

ским приводом 8 на один шаг относительно 

кассет 2. А ролики 5 имеют возможность 

вращаться для отделения единичных экзем-

пляров от стоп. Толкатель 7 связывает пол-

зуны 4 со штоком 29 пневматического при-

вода 8 (рис. 1), который состоит из цилиндра 

с полостями 26 и 27 и поршня 28 со штоком 

29. На штоке 29 установлен пневматический 

привод 30 для подъема и опускания отсека-

телей 20, который содержит цилиндр с поло-

стями 31 и 32, поршень 33, установленный на 

штоке 29. Корпус пневматического привода 

30 связан тягой 34 с системой рычагов 21 для 

подъема и опускания отсекателей 20. Откры-

тие и закрытие вакуумных клапанов 37 осу-

ществляется блоком управления 40. Ползуны 

4 и ролики 5 размещены между кассетами 2 и 

приемной плоскостью 6, под ползунами 4 и 

роликами 5 в зазоре 24 имеется пространство 

для укладки набираемых комплектов 25. 

 

 
 

Рисунок 3 – Вид со стороны механизма складывания комплектов 
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Ролики 5 для отделения единичных эк-

земпляров от стоп 3 и ползуны 4 связаны 

между собой тягами 56. На рис. 2 показано, 

что передняя и задняя кромки 16 ползунов 4 

отогнуты и имеют зазор 17 относительно ро-

ликов 5. Зазор 17 определен 18. При этом 

каждый ролик 5 установлен между двумя со-

седними ползунами 4 с зазором 17 для про-

хода нижнего экземпляра 18 отделяемого от 

стопы 3. Каждый ползун 4 имеет мелкие от-

верстия 10 для создания воздушной подушки 

между нижним экземпляром в стопе 3 и 

верхней плоской поверхностью ползуна 4. 

Внутренние полости 14 ползунов 4 соедине-

ны отверстиями 15 с системой подачи сжато-

го воздуха от источника давления. Отсекате-

ли 20 с помощью системы рычагов 21 шар-

нирно установлены на ползунах 4 с шагом, 

равным шагу между роликами 5 и связаны с 

помощью системы рычагов 21 тягами 34 и 35 

с пневматическим приводом 32. Пневматиче-

ские приводы 8 и 32 содержат общий шток 

29, на котором установлены поршни 28 и 32. 

Между внутренними полостями 14 ползунов 

4 и приемной плоскостью 6 выполнен зазор 

24 для комплектов 25.  

Как показано на рис. 4, ролик 5 имеет 

мелкие сквозные отверстия 12 для создания 

присасывающей силы на наружной поверх-

ности ролика 5. Съемники 19 закреплены 

снизу ползунов 4 и входят в канавки 57 ро-

ликов 5. Отсекатели 20 имеют выступы 22, 

которые входят во впадины 23 приемной 

плоскости 6. Внутри ролика 5 на оси 52 име-

ется вакуумная камера 11, ограниченная ра-

диальными секторными заслонками 12 и со-

единенная гибким рукавом 36 через вакуум-

ный клапан 37 с источником разрежения. Ро-

лик 5 на оси 52 установлен в подшипниках 

53 с возможностью вращения при движении 

ползунов 4 с помощью шестерни 13, которая 

находится в постоянном зацеплении с зубча-

той рейкой 47, закрепленной на корпусе 1 

кронштейном 48. На оси 52 и подшипниках 

54 установлены колеса 55, опирающиеся на 

направляющие корпуса 1. Таким образом, 

ролики 5 с ползунами 4 могут двигаться 

вдоль корпуса 1.  

На рисунках 3 и 5 показан механизм 

перегибания набранных комплектов, кото-

рый содержит подвижную планку 42 (привод 

планки не показан) с направляющими 41, за-

жимные ролики 43 и 44, склиз 45. Ролики 43 

и 44 установлены на качающихся рычагах 46 

и подпружинены для обжатия складываемого 

надвое комплекта 25 с последующей подачей 

его на склиз 45. Механизм печати 39 служит 

для нанесения маркировки на набранный 

комплект 49 и связан с системой управления 

40. 

 
Рисунок 4 – Поперечный разрез механизма 

отделения экземпляров от стоп 

 

 
Рисунок 5 – Механизм складывания гото-

вых комплектов и нанесения печати 

 

 
Рисунок 6 – Начало отделения экземпляра 

стопыри прямом ходе ползунов с роликами 
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Рисунок 7 – Укладка нижнего экземпляра на приемную плоскость при рабочем ходе ползунов 

с роликами 

 

 
Рисунок 8 – Холостой ход ползунов с роли-

ками 

 

 

Перед началом работы машины во 

внутренние полости 14 ползунов 4 через от-

верстия 15 подается сжатый воздух и, выходя 

через отверстия 10, образует над ползунами 4 

воздушную подушку для уменьшения трения 

нижних экземпляров о поверхность ползунов 

4. В полость 32 пневматического привода 30 

подается сжатый воздух, его корпус переме-

щается влево, связанные с ним тягами 34, 35 

и системой рычагов 21, отсекатели  20 опус-

каются. После этого давление подается в по-

лость 26 пневматического привода 8, ползу-

ны 4 с роликами 5 начинают рабочий ход 

вправо для комплектования наборов. Блоком 

управления 40 подается команда на включе-

ние вакуумных клапанов 37 (рис. 1), созда-

ющих разрежение в тех вакуумных камерах 

11 роликов 5, которые находятся под нуж-

ными для отделения экземплярами. Разреже-

нием в вакуумных камерах 11 кромки ниж-

них, отделяемых от стоп 3, экземпляров 18 

присасываются к роликам 5. При этом ше-

стерни 13, вращают ролики 5 против часовой 

стрелки. Вращаясь, ролики 5 катятся по от-

деляемым экземплярам 18, наматывая их на 

себя, вместе с ползунами 4 движутся в 

направлении рабочего хода (рис. 6) и отде-

ляют от стоп 3 нижние экземпляры. Наматы-

ваясь на ролики 5, отделяемые экземпляры 

18 проходят через зазоры 17 и попадают на 

приемную плоскость 6.  По мере выхода из 

зоны разрежения вакуумных камер 11, эк-

земпляры 18 отделяются от роликов 5 и пол-

ностью укладываются на плоскость 6 (Рис. 

7). При этом отсекатели 20 проталкивают от-

деленные от предыдущих стоп 3 экземпляры 

18 под следующие стопы 3. Толкатель 50 по-

дает набранный комплект 25 в механизм 

складывания готовых комплектов (рис. 3 и 

5). Когда поршень 28 доходит до конечного 

положения, рабочий цикл набора заканчива-

ется, подается команда на отключение ваку-

умных клапанов 37. Как показано на рис. 8, 

выполняется холостой ход ползунов 4 с ро-

ликами 5 влево. При этом полость 32 пнев-

матического привода 30 соединяется с атмо-

сферой, давление подается в полость 31 и 

пневматический привод 30 приподнимает от-

секатели 20 в верхнее положение над 

набранными комплектами 25.  Полость 26 

пневматического 8 соединяется с атмосфе-

рой, а давление подается в полость 27. Пор-

шень 28, шток 29 с толкателем 7 возвращает 

в исходное положение ползуны 4 ч роликами 

5. Одновременно с этим подвижная планка 

42 механизма складывания готовых комплек-

тов опускается и перегибает комплект 25, 

находящийся под планкой 42 (рис. 3, 5). Ме-

сто перегиба комплекта 25 входит в зацепле-

ние с вращающимися навстречу друг другу 

роликами 43 и 44, которые захватывают уже 

сложенный комплект 49 и проталкивают на 

склиз 45. Механизм печати 39 прижимается к 

комплекту 49 и по команде с блока управле-
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ния 40 наносит на нем соответствующую 

маркировку. Планка 42 и механизм печати 39 

возвращаются в исходное положение. Далее 

цикл отделения единичных экземпляров 18 

от стоп 3 и набора следующих комплектов 25 

повторяется, а комплект 49 толкателем 50 

сбрасывается в накопитель комплектов. Та-

ким образом, при одном рабочем ходе толка-

теля 7 и роликов 5 происходит одновремен-

ный набор нескольких комплектов 25, а при 

обратном ходе толкателя 7 и роликов 5 осу-

ществляется перегибание и маркировка кода 

(адреса) на набранных комплектах. Исполь-

зование роликов 5 с управляемыми вакуум-

ными камерами 11, при вращении переме-

щающихся возвратнопоступательно, позво-

ляет отделять единичные экземпляры без их 

взаимного проскальзывания относительно 

друг друга и относительно роликов 5, что по-

вышает надежность работы устройства в це-

лом. Кроме того, отсекатели 20 набираемых 

комплектов 25 перемещают их в простран-

стве 24 между нижними плоскостями ползу-

нов 4 и приемными плоскостями 6. При этом 

воздействие встречного потока воздуха на 

набираемые комплекты 25 практически ис-

ключает их смещение относительно направ-

ления движения, что повышает качество 

комплектования. В данной конструкции для 

приведения в действие ползунов 4 с ролика-

ми 5 применен пневматический привод, ко-

торый работает с резким торможением, что 

сказывается на динамике работы машины. В 

дальнейшем для приведения в действие пол-

зунов 4 с роликами 5 следовало бы использо-

вать кривошипно-шатунный механизм, обла-

дающий плавностью возвратно-поступате-

льного перемещения, который позволит уве-

личить скорость при плавности хода ползу-

нов 4 и роликов 5. 

Использование современных про-

граммных средств дает возможность автома-

тизировать процесс набора комплектов и 

нанесение на них адресной маркировки. 

Управление выборочной укладкой тетрадей 

книг с помощью предложенной конструкции 

вакуумных роликов для выборочного отде-

ления единичных экземпляров от стоп воз-

можно с применением подключенных к вы-

ходу компьютера, подающего команду через 

усилители на электроуправляемые вакуум-

ные клапаны, соединенные с вакуумной ма-

гистралью от источника разрежения. Для пи-

тания воздушных подушек ползунов необхо-

дим подвод сжатого воздуха. 

Выводы. Предложенная машина поз-

воляет повысить производительность набора 

комплектов печатной продукции по сравне-

нию с аналогичными машинами. Машина 

может быть использована для может быть 

использована в почтовой связи, например, 

для набора газет разных наименований по 

подписчикам, в полиграфии для брошюровки 

отдельных тетрадей при книгопечатании, а 

также в делопроизводстве при наборе ком-

плектов документов. 
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