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(54) (57) 1. ФАЛЬЦЕВАЛЬНО-РЕЗАЛЬ­
НЫЙ АППАРАТ РУЛОННЫХ РОТАЦИОН­
НЫХ ПЕЧАТНЫХ МАШИН, содержащий 
установленные по ходу технологического 
процесса механизм для продольной фаль­
цовки ленты, включающий лентоведущий 
цилиндр, контактирующие с ним прижимные 
ролики, фальцворонку, направляющие и тя­
нущие пары валиков, механйзм для продоль­
ной биговки, включающий дисковый биго­
вочный нож, механизм для поперечной би­
говки, содержащий подающие валики, би­
говочный нож и упругую поверхность для 
контакта с ним, размещенную на одном из 
подающих валиков,' механизм для попереч­
ной фальцовки и резки ленты, включающий 
фальцевальный цилиндр с расположенными 
на его валиках фальцующими ножами и 
режущее средство, содержащее по крайней 
мере один подвижный нож и фальцующие 
валики, привод которых связан с приводом 
фальцевального цилиндра, отличающийся 
тем, что, с целью повышения качества и про­
изводительности устройства, механизм для 
поперечной биговки снабжен дополнитель­
ным биговочным ножом, причем биговоч­
ные ножи установлены на соответствующих 

валиках фальцующего цилиндра механизма 
для поперечной резки ленты, диаметраль­
но противоположно соответствующим фаль­
цующим ножам, при этом фальцующие ва­
лики установлены эксцентрично относитель­
но их геометрических осей.

2. Аппарат по π. 1, отличающийся тем, 
что режущее средство механизма для попе­
речной фальцовки и резки ленты имеет не­
подвижный нож со спиральной режущей 
кромкой для взаимодействия с режущей 
кромкой подвижного ножа и ножедержа­
тель с направляющими, установленными 
концентрично относительно фальцевального 
цилиндра, при этом подвижный нож имеет 
привод возвратно-поступательного переме­
щения и размещен в диаметральной плоско- § 
сти фальцевального цилиндра.

3. Аппарат по пп. 1 и 2, отличающийся 
тем, что направляющие ножедержателя. не­
подвижного ножа имеют средства для регу­
лировки положений по радиусу, а нож уста­
новлен в них с возможностью фиксации его 
положений относительно фальцевального ци­
линдра по окружности.

4. Аппарат по π. 1, отличающийся тем, 
что дисковый биговочный нож механизма 
для продольной биговки установлен на лен­
товедущем цилиндре механизма для про­
дольной фальцовки ленты.

5. Аппарат по пп. 1 и 2, отличающийся 
тем, что подвижный нож режущего сред­
ства механизма для поперечной фальцовки 
и резки ленты имеет скошенные режущие 
кромки.

SU „„ 
1155470

>



1155470
21

Изобретение относится к полиграфиче­
скому производству и может быть использо­
вано в фальцевано-резальных аппаратах ру­
лонных ротационных печатных машин и
фальцевальных машинах.

Известен фальцевально-резальный ап­
парат рулонных ротационных печатных ма­
шин, содержащий установленные по ходу 
технологического процесса механизм для 
продольной фальцовки ленты, включаю­
щий лентоведущий цилиндр, контактирую­
щие с ним прижимные ролики, фальцво- 
ронку, направляющие и тянущие пары ва­
ликов, механизм для продольной биговки, 
включающий дисковый биговочный нож, 
механизм для поперечной биговки, содер­
жащий подающие валики, биговочный нож 
и упругую поверхность для контакта с ним, 
размещенную на одном из подающих ва­
ликов, механизм для поперечной фальцов­
ки и резки ленты, включающий фальцеваль­
ный цилиндр с расположенными на его ва­
ликах фальцующими ножами и режущее 
средство, содержащее подвижный нож и 
фальцующие валики, привод которых свя­
зан с приводом фальцевального цилиндра.

Однако механизм для продольной би­
говки ленты, используемый в известном уст­
ройстве, вследствие размещения его на 
фальцворонке имеет недостатки, обуслов­
ленные тем, что поперечное положение лен­
ты относительно начала (верхней части) 
фальцворонки является неустойчивым из-за 
действия на ленту различных возмущений, 
отклоняющих ее от требуемого направления 
движения (различные жесткостные свойст­
ва ленты по ее ширине, обусловленные сос­
тоянием самой ленты, различным воздейст­
вием на ленту по ее ширине краски, увлаж­
няющего раствора, перекосом лентонаправ­
ляющих валиков и лентоведущих цилинд­
ров и др.), поэтому поперечное положение 
ленты неустойчиво также и относительно но­
сика фальцворонки, из-за чего нарушается 
точность продольной фальцовки ленты; 
вследствие неустойчивости поперечного по­
ложения ленты относительно начала фальц­
воронки расположение биговочного устрой­
ства относительно фальцворонки (между 
лентоведущим цилиндром и носиком фальц­
воронки) не обеспечивает устойчивости дви­
жения ленты и относительно носика фальц­
воронки, поскольку поперечное смещение 
ленты относительно начала фальцворонки 
вызывает такое же смещение ее относитель­
но фальцворонки по всей ее длине и отно­
сительно биговочного механизма, и в этом 
смещенном состоянии лента попадает на 
носик фальцворонки; использование извест­
ного биговочного механизма предназначено 
для продольной биговки или одной ленты, 
обрабатываемой в фальцаппарате, или сразу 
нескольких лент, в последнем случае не 
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обеспечивается точное совмещение лент по 
их ширине, собираемых на одной фальво- 
ронке (ленты разъезжаются в поперечном 
направлении относительно друг друга вслед­
ствие указанных выше причин), поэтому 
такая биговка не обеспечивает точность про­
дольной фальцовки нескольких лент на од­
ной фальцворонке, при этом точность про­
дольной фальцовки на одной фальцворонке 
нескольких лент хуже, чем для фальцовки 
одной ленты; при воздействии биговочного 
механизма на несколько наложенных друг 
на друга лент нагрузка на привод ролика с 
биговочным ножом значительно возрастает, 
а значит увеличивается энергия, потребля­
емая приводом машины. Кроме того, меха­
низм для поперечной биговки продольной 
сфальцованной ленты (лент) на фальцворон­
ке выполнен на паре тянущих цилиндров, 
и поскольку длина свободного пути между 
этими цилиндрами и местом ее поперечной 
фальцовки значительная, и на этом пути ве­
личина продольной деформации продольно 
сфальцованной ленты подвержена колеба­
ниям под действием указанных факторов, а 
также из-за несбалансированности и пере­
коса лентоведущих цилиндров и тянущих 
валиков и колебаний натяжения ленты в 
самой печатной машине, то место биговки 
ленты может не совпадать с местом воздей­
ствия на нее фальцующего ножа, вследствие 
чего точность поперечной фальцовки и руб­
ки ленты нарушаются. Помимо этого в из­
вестных фальцевально-резальных аппара­
тах рубка ленты осуществляется ножами 
сразу по всей ширине продольно сфальцо­
ванной ленты. При этом возникают боль­
шие динамические нагрузки, действующие 
на привод фальцевально-резального аппа­
рата и всей печатной машины, которые при­
водят к значительному уменьшению произ­
водительности печатных машин. В извест­
ных фальцевально-резальных аппаратах 
осуществляется свободная проводка про­
дольно сфальцованной ленты между тяну­
щими валиками и контактом фальцеваль­
ного и рубящего цилиндров, где лента на­
калывается графейками, а затем рубится, 
при этом графейки фальцевального цилинд­
ра прокалывают натянутую ленту и вслед­
ствие разности линейных скоростей высту­
пающих над поверхностью фальццилиндра 
концов графеек и ленты на последнюю в этот 
момент и до момента движения графеек до 
зоны контакта фальцевального и рубящего 
цилиндров действует сначала скачкообраз­
ное силовое возмущение, вызывающее рез­
кое возрастание натяжения ленты, а затем 
движущаяся вдоль натянутого участка из­
меняющаяся по величине нагрузка. Изме­
нение величины этой нагрузки обусловлено 
изменением радиуса взаимодействия гра­
феек с лентой, а перемещение этой нагрузки- 
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перемещением графеек с лентой. Кроме гра- 
феек на данном участке проводки ленты на 
последнюю оказывают воздействие марзан 
фальццилиндра, а также упругие колодки 
и нож рубящего цилиндра. Поскольку все 
эти элементы (колодки, нож, марзан) вы­
ступают над поверхностями соответствую­
щих цилиндров, то их воздействие на натя­
нутую ленту аналогично воздействию на 
нее графеек. Вследствие такого возмущаю­
щего воздействия указанных факторов в лен­
те возникают параметрические колебания 
ее натяжения, а при некоторых скоростях 
ленты — и параметрический резонанс коле­
баний ленты, которые влияют на точность 
рубки и поперечной фальцовки ленты, а так­
же вызывают обрыв ленты.

Цель изобретения — повышение качест­
ва и производительности устройства.

Указанная цель достигается тем, что в 
фальцевально-резальном аппарате рулон­
ных ротационных печатных машин, содержа­
щем установленные по ходу технологиче­
ского процесса механизм для продольной 
фальцовки ленты, включающий лентоведу- 
дущий цилиндр, контактирующие с ним при­
жимные ролики, фальцворонку, направля­
ющие и тянущие пары валиков, механизм 
для продольной биговки, включающий дис­
ковый биговочный нож, механизм для по­
перечной биговки, содержащий подающие 
валики, биговочный нож и упругую поверх­
ность для контакта с ним, размещенную на 
одном из подающих валиков, механизм Для 
поперечной фальцовки и резки ленты, вклю­
чающий фальцевальный цилиндр с располо­
женными на его валиках фальцующими но­
жами и режущее средство, содержащее по 
крайней мере один подвижный нож и фальцу­
ющие валики, привод которых связан с при­
водом фальцевального цилиндра, механизм 
для поперечной биговки снабжен дополни­
тельным биговочным ножом, причем би­
говочные ножи установлены на соответст­
вующих валиках фальцующего цилиндра 
механизма для поперечной резки ленты диа­
метрально противоположно, соответствую­
щим фальцующим ножам, при этом фальцу­
ющие валики установлены эксцентрично от­
носительно их геометрических осей.

Кроме того, режущее средство механиз­
ма для поперечной фальцовки и резки лен­
ты имеет неподвижный нож со спиральной 
режущей кромкой для взаимодействия с 
режущей кромкой подвижного ножа и ноже- 
держатель с направляющими, установлен­
ными концентрично относительно фальце­
вального цилиндра, при этом подвижный, 
нож имеет привод возвратно-поступатель­
ного перемещения и размещен в диаметраль­
ной плоскости фальцевального цилиндра.
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Направляющие ножедержателя неподвиж­
ного ножа имеют средства для регулировки 
положений по радиусу, а нож установлен 
в них с возможностью фиксации его поло­
жений относительно фальцевального ци­
линдра по окружности.

Дисковый биговочный нож механизма 
для продольной биговки установлен на лен­
товедущем цилиндре механизма для продоль­
ной фальцовки ленты.

Подвижный нож режущего средства ме­
ханизма для поперечной фальцовки и резки 
ленты имеет скошенные режущие кромки.

На фиг. 1 представлена принципиальная 
схема предлагаемого фальцевально-резаль­
ного аппарата рулонной ротационной печат­
ной машины; на фиг. 2 — конструкция ва­
лика механизма для поперечной биговки; 
на фиг. 3—6 — конструкция и элементы 
механизма для поперечной фальцовки и рез­
ки ленты; на фиг. 7—9 — схемы приводов 
фальцующих валиков.

Фальцевально-резальный аппарат рулон­
ной ротационной печатной машины (фиг. 1) 
содержит механизм для продольной фаль­
цовки ленты, включающей лентоведущий 
цилиндр 1, его привод 2, прижимные ролики 
3 с эластичной поверхностью, контактиру­
ющие с лентоведущим цилиндром 1, фальц­
воронку 4, направляющие пары валиков 5, 
тянущие пары валиков 6, механизм для про 
дольной биговки, включающий установлен­
ный на лентоведущем цилиндре 1 дисковый 
биговочный нож 7. Механизм для попереч­
ной биговки фальцевально-резального ап­
парата содержит подающие валики 8 и 9, 
биговочный нож 10 и упругую поверхность 
11 для контакта с ним, размещенную на 
подающем валике 9. Механизм для попе­
речной фальцовки и резки ленты данного 
устройства включает фальцевальный ци­
линдр 12 с расположенными на его валиках 
13 фальцующими ножами 14 и режущее сред­
ство. Механизм для поперечной биговки уст­
ройства снабжен дополнительным биговоч­
ным ножом 15. Биговочные ножи 10 и 15 
установлены на соответствующих валиках 
13 фальцующего цилиндра 12 механизма для 
поперечной резки ленты диаметрально про­
тивоположно соответствующим фальцую­
щим ножам 14.

Режущее средство механизма для попе­
речной фальцовки и резки ленты содержит 
подвижные ножи 16 со скошенными режу­
щими кромками, имеющие привод возврат­
но-поступательного перемещения, и разме­
щены в диаметральной плоскости фальце­
вального цилиндра 12 в направляющих 17. 
Привод возвратно-поступательного переме­
щения ножей имеет рамки 18, связанные с 
соответствующим эксцентриком 19, опоры 
которых размещены в стенках фальцеваль­
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ного цилиндра 12. Валы эксцентриков 19 
посредством рычагов 20 кинематически свя­
заны с соответствующими кулачками 21, 
закрепленными на станине устройства. Ре­
жущее средство механизма для поперечной 
фальцовки и резки ленты содержит так же 
неподвижный нож 22 со спиральной режу­
щей кромкой 23 для взаимодействия с режу­
щей кромкой подвижного ножа 16 и ноже- 
держатель 24 с направляющими 25, уста­
новленными концентрично относительно 
фальцевального цилиндра 12. Направляю­
щие 25 ножедержателя 24 ножа 16 имеют 
средство для регулирования их положения 
по радиусу, выполненное в виде установлен­
ной в направляющих 26 приводной карет­
ки 27. Неподвижный нож 16 установлен в на­
правляющих 25 с возможностью фиксации 
его положений относительно фальцеваль­
ного цилиндра 12 по окружности посред­
ством фиксирующего винтового средства 
28, Фальцующие валики 29 фальцевально­
резального аппарата снабжены приводом 
30, кинематически связанным с приводом 
фальцевального цилиндра 12, и установле­
ны эксцентрично относительно своих гео­
метрических осей посредством рычагов 31, 
подпружиненных пружиной 32, качающейся 
на соответствующих осях 33. Кинемати­
ческая связь привода 30 с эксцентричными 
осями 34, фальцующих валиков 29 осущест­
вляется посредством зубчатых передач 35. 
Привод фальцующих валиков 29 выполнен 
в виде дифференциальных замкнутых зуб­
чатых передач на базе эксцентриковых 
(фиг. 8) и содержит центральные колеса 
36 и 37, свободно вращающиеся на осях 
34 и связанные посредством зубчатых пере­
дач 38 и 39, осей 40 и 41 и передачи 42 
с фальцевальным цилиндром 12 с одной его 
стороны. Кроме того, привод фальцующих 
валиков 29 содержит планетарные колеса 
43 и 44, закрепленные на фальцующих ва­
ликах. 29, свободно размещенных на осях 
45, при этом эксцентричные оси 34 связаны 
по другую сторону фальцующих валиков 
29 зубчатыми передачами 46 и 47, осями 
48 и 49 и передачей 50 с фальцевальным ци­
линдром 12 с другой его стороны, замыкая 
на него данную дифференциальную переда­
чу·

Другой вариант исполнения привода 
фальцующих валиков, выполненный также 
в виде дифференциальной замкнутой зуб­
чатой передачи (фиг. 9) отличается от пре­
дыдущего тем, что планетарные колеса 51 и 
52 Жестко закреплены вместе с фальцую­
щими валиками 29 на осях 45. При этом 
эксцентричные оси 34 по другую сторону 
фальцующих валиков 29 связаны посред­
ством замыкающей зубчатой передачи 53 
друг с другом.
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Работа предлагаемого фальцевально­
резального аппарата заключается в сле­
дующем.

После запечатывания в печатной секции 
лента поступает в лентоведущую пару перед 
фальцворонкой соседнего фальцевально­
резального аппарата — между приводным 
лентоведущим цилиндром 1, привод 2 ко­
торого кинематически связан с приводом 
фальцевального цилиндра 12 и прижимны­
ми роликами 3, при этом биговочный 
дисковый нож 7 в паре с упругой поверх­
ностью одного (среднего) из роликов 3 
оставляет на поверхности ленты с ее сто- 
роны, обращенной к поверхности фальц­
воронки 4, биговочный след — полосу. Пос­
ле этого дальнейшая проводка ленты может 
осуществляться двумя вариантами. Первый 
вариант — лента после данной биговки 
поступает на фальцворонку данного фаль­
цевально-резального аппарата. Второй ва­
риант — лента после проведенной биговки 
поступает в лентоведущую пару другого 
фальцевально-резального аппарата, накла­
дываясь на ленту, поступающую в этот дру­
гой фальцевально-резальный аппарат, 
например, из соседней печатной секции. 
При этом обе ленты ориентируются друг 
относительно друга по своим биговочным 
полосам и поступают на фальцворонку 
данного фальцевально-резального аппара­
та, т. е, осуществляется подборка лент из 
двух (в общем случае из нескольких) пе­
чатных аппаратов на одной фа,льцворонке.

При прохождении ленты (или подоб­
ранных лент) по фальцворонке биговочная 
полоса ленты попадает на носик фальцво- 
ронки. Вследствие всего этого лента ориен­
тируется относительно фальцворонки по 
двум лежащим в одной плоскости линиям, 
определяемым биговочной кромкой биго­
вочного ножа 7 и формирующей продоль­
ный сгиб ленты кромкой носика фальцво­
ронки 4. Таким образом обеспечивается ус­
тойчивое движение ленты по всей поверх­
ности фальцворонки, а также на пути меж­
ду печатным аппаратом й фальцворонкой. 
После схода продольно сфальцованной лен­
ты с фальцворонки 4 она направляется ва­
ликами 5, обжимается тянущими парами 
валиков 6 и подающих валиков 8 и 9, 
затем лента поступает в контактную зону 
валика 9, имеющего эластичную упругую 
поверхность 11 (или марзан 54), с поверх­
ностью фальцевального цилиндра 12. Ве­
личина прижима к данным поверхностям 
продольно сфальцованной ленты регули­
руется механизмом 55. Диаметр валика 9 
с упругой поверхностью 11 выбирается 
конструктивно и может быть равен диа­
метру сопрягающегося с ним фальцующе­
го цилиндра 12- Диаметр подающего ва­
лика 9 при установке на нем мерзана 54 
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должен соответствовать половине диамет­
ра фальцевального цилиндра 12.

В данной контактной зоне осущест­
вляется воздействие по циклу лезвия биго­
вочного ножа 10 (или 15) на продольно 5 
сфальцованную ленту и производится ее 
поперечная биговка. После прохождения 
этой контактной зоны лента, прижатая к 
поверхности фальцевального цилиндра 12, 
прокалывается по циклу графейками 56, 
а при повороте фальцевального цилиндра 10 
после этого на 180° — и графейками 57. 
После прокалывания ленты графейками 
56 и 57 она поступает в зону взаимодействия 
лезвия подвижного ножа 16 и лезвия 23 
неподвижного ножа 22. Регулировка отно- 15 
сительного положения этих ножей осущест­
вляется путем окружного смещения ножа 22 
и направляющих 25 и радиального переме­
щения ножедержателя 24 в направляю­
щих 26.

Неподвижный нож 22 может быть выпол- 20 
йен составным — из отдельных ножей 58 
с режущими кромками, каждый из которых 
снабжен винтовым 59 регулировочным 
устройством (фиг. 6). При этом как нож 22, 
так и ножи 58 размещены в ножедержателе 2s 
24, расположенном в круговых направляю­
щих 25 каретки 27 с фиксирующим винтовым 
механизмом 28, а каретка 27 размещена 
в горизонтальных направляющих 26 с воз­
можностью ее перемещения относительно 
поверхности фальцующего цилиндра 12 пос- 30 
редством приводного механизма (не пока­
зан).

Кроме того, неподвижный нож 22 может 
иметь отверстия 60 для отсоса бумажной 
пыли, образовавшейся после разрезки ленты. 35

Взаимодействие подвижного 16 и не­
подвижного 22 ножей осуществляется пу­
тем радиального перемещения ножа 16 
посредством взаимодействия профиля ку­
лачка .21 с роликом рычага 20 поворота. 40 
Использование для привода разных но­
жей 16 разных кулачков 21 приводит к мень­
шему износу их профильных поверхностей, 
но усложняет регулировку взаимодействия 
одного неподвижного ножа 22 с двумя под­
вижными ножами 16. Использование од- 45 
ного кулачка 21 для привода обоих под­
вижных ножей 16 дает противоположный 
эффект, т. е, упрощение регулировки и по­
вышение надежности взаимодействия обоих 
подвижных ножей с неподвижным ножом, 
но при этом увеличивается износ кулачка.

Движение подвижного ножа относитель­
но неподвижного ножа характеризуется 
тремя координатами (фиг. 4): углом пово­
рота У вместе с фальццилиндром, радиаль­
ным перемещением х и продольным смеще- 
нием точки контакта режущей кромки под­
вижного ножа относительно профиля не­
подвижного ножа.

Связь между скоростью х радиального 
перемещения подвижного ножа, скоростью 
вращения <j> этого ножа вместе с фальцци­
линдром, углом поворота ^pes данного но­
жа, на котором происходит разрезка про­
дольно сфальцоваанной ленты на ее шири­
ну L, определяется следующим образом.

Время разрезки ленты t = i/рез/о>
Скорсть продольного (вдоль ширины 

ленты) перемещения точки контакта кром­
ки подвижного ножа относительно профиля 
неподвижного ножаЯ ос

У 'Рре.ъ/ш

Связь между скоростями х и при угле 
наклона ос (фиг. 3) прямолинейной скошен­
ной кромки подвижного ножа к оси вра­
щения фальццилиндра x = Ytgoc.

Окончательно искомая связь принимает
вид

£ = ас„ „ Э’ре s *
Кромки лезвии подвижного и неподвиж­

ного ножей в точке их контакта являются 
взаимоогибаемыми кривыми. В частном 
случае данные режущие лезвия могут быть 
выполнены как в рассмотренном случае: 
лезвие подвижного ножа — скошенная 
линия к оси вращения фальццилиндра, 
лезвие неподвижного ножа — спиральная 
линия. При взааимодействии таких взаимо- 
огибаемых кромок лезвий ножей отсутству­
ет скольжение поверхности разрезаемой 
ленты .по точке контакта ножей и обеспечи­
вается ее надежный качественный разрез.

В момент отрезки ленты подвижным но­
жом 16 соответствующие графейки 57, 
взаимодействующие с передним свободным 
концом отрезанного участка ленты, осво­
бождают его путем ухода внутрь фальц­
цилиндра за его наружную поверхность. 
При этом лезвие фальцующих ножей, начав 
взаимодействовать несколько раньше с по­
верхностью еще не отрезанной ленты, после 
ее отрезки оказываются расположенными 
вертикально напротив зоны контакта фаль­
цующих валиков 29 и взаимодействующими 
с отрезанным участком ленты по месту ее 
поперечной биговки. Такое взаимодействие 
фальцножей с отрезанным участком ленты 
обеспечивает подачу его между поверхнос­
тями фальцующих валиков 29. Поскольку 
лента, начиная от места контакта подаю­
щего влика 9 с поверхностью фальцеваль­
ного цилиндра 12 и кончая местом выхода 
из нее графеек, оказывается равномерно при­
жатой к поверхности фальццилиндра, а 
расположение биговочных и фальцующих 
ножей в момент осуществления поперечной 
биговки и фальцовки получается в одной 
плоскости, то место взаимодействия фальц­
ножей со следом поперечной биговки рас­
полагается точно напротив контакта фаль­
цующих валиков. Вращение этих валиков 
вокруг эксцентричных осей 34 (фиг. 1,7) 
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обеспечивает близкий подход поверхностей 
валиков к поверхности фальццилиндра. Это 
улучшает процесс стягивания с нее отре­
занного участка ленты и затягивания ее 
между поверхностями фальцующих вали­
ков.

Проталкиваемая фальцножом отруб­
ленная часть ленты обжимается фальцую­
щими валиками 29. При этом имеет место 
переменное расстояние между поверхностя­
ми фальцующих валиков, фальцевального 
цилиндра 12 и фальцующего ножа 14. Об­
жим поперечно сфальцованной тетради 
фальцующими валиками производится при 
переменной линейной скорости их поверх­
ностей в зоне контакта, обеспечиваемого 
упругим прижимом валиков пружинными 
устройствами 32. При таком вращении 
фальцующих валиков лист рывком сни­
мается с поверхности фальцевального ци­
линдра, поскольку линейная скорость по­
верхностей фальцующих валиков в мес­
тах наибольшего приближения к поверх­
ности фальцевального цилиндра наиболь­
шая, соответствующая наибольшему радиу­
су этих валиков. При этом поперечный фальц 
листа проводится с наибольшей линейной 
скоростью через контакт фальцующих ва­
ликов, что обеспечивает плотный обжим 
поперечного фальца. Вывод листа из 
фальцующих валиков в перья собирателя 
(не показан) осуществляется при минималь­
ной скорости — при наименьшем радиусе 
фальцующих валиков в зоне их контакта, 
что увеличивает надежность выклада 
сфальцованных листов.

Отличие работы фальцующих валиков, 
показанных на фиг. 8, от работы предыду­
щих (фиг. 7) заключается в том, что они 
совершают сложноплоское движение, вра­
щаясь как с осями 34, так и вокруг своих 
геометрических осей 45. Первое вращение 
осуществляется от фальцевального цилинд­
ра посредством зубчатых передач 50, 446, 
47 и осей 48 и 49, второе — посредством 
зубчатых передач 42, 38, 39, осей 40 и 41 
и эксцентриковых планетарных передач 
36 и 43 и 37 и 44. В результате применения 
такого привода фальцующих валиков ли­
нейные скорости всех точек их поверхностей 
обеспечиваются равными. Это улучшает 
качество обжима тетрадей по всей их пло­
щади и стабильность их вывода в собираю­
щее устройство.

Для работы фальцующих валиков, пред­
ставленных на фиг. 9, характерно также 
равенство линейных скоростей всех точек 
их поверхностей. Отличие от работы пре­
дыдущих фальцующих валиков заключает­
ся в том, что вращение их осуществляется 
вместе с осями 45, на которых жестко за­
креплены планетарные колеса 51 и 52, 
получающие вращение от центральных ко­
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лес 36 и 37 соответственно, причем оси 45 
вместе с осями 34 кинематически связаны 
между собой посредством замыкания их 
движения зубчатой передачей 53. В резуль­
тате этого упрощается конструкция фаль­
цующих валиков и их привод по сравнению 
с предыдущей схемой.

Преимущества предлагаемого устройства 
заключаются в том, что расположение ме­
ханизма для продольной биговки ленты 
перед фальцворонкой на лентоведущем 
цилиндре обеспечивает стабильное устойчи­
вое положение движущейся ленты в попе­
речном направлении по всей поверхности 
фальцворонки и относительно носика 
фальцворонки, а также между фальцво­
ронкой и печатным аппаратом, что повы­
шает точность продольной фальцовки лен­
ты, и, кроме того, обеспечивает устойчивую 
поперечную приводку разных лент относи­
тельно друг друга, собираемых на одной 
фальцворонке, и уменьшение усилия бигов­
ки этих лент, поскольку, каждая лента би­
гуется перед сборкой отдельно; совместное 
расположение биговочных ножей для попе­
речной биговки ленты и фальцующих 
ножей на одной и той же оси в фальцеваль­
ном цилиндре увеличивает точность попе­
речной фальцовки ленты, поскольку эти 
операции совершаются над лентой, равно­
мерно прижатой к поверхности фальцци­
линдра, вследствие чего осуществляется 
стабильная точная ориентация поперечного 
биговочного следа на ленте относительно 
линии контакта фальцующих валиков; 
проводка ленты в зону резки осуществляет­
ся при прижиме ленты к поверхности фаль­
цевального цилиндра на большом его участ­
ке дуги окружности, вследствие чего про­
калывание ленты графейками фальццилинд­
ра не ызывает изменения натяжения лен­
ты, что улучшает динамику лентопроводки 
в фальцаппарате, а значит улучшает ка­
чество фальцовки ленты; предлагаемое уст­
ройство, режущее в поперечном направле­
нии ленту, осуществляет ее ножничный рез 
гладким ножом с малым усилием, что улуч­
шает качество реза, уменьшает нагружен- 
ность привода фальцаппарата, улучшая его 
динамику, а значит качество фальцовки, 
и обеспечивает возможность увеличения 
производительности фальцаппарата при­
мерно на 30%; значительно уменьшается 
металлоемкость резального устройства, а 
также потребляемая приводом энергия при­
мерно на 40%, улучшаются условия его 
регулировки, повышается безопасность и 
бесшумность его работы; использова­
ние для поперечной фальцовки вали­
ков, вращающихся вокруг эксцентричных 
осей, в сочетании с использованием попе­
речной биговки ( и без нее) обеспечивает 
повышение точности и надежности выпол-
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нения данной операции независимо от
свойств материала фальцуемой ленты и ре­
жима работы фальцаппарата вследствие

12
улучшения условий стягивания отрезанно­
го участка ленты с поверхностей фальцеваль­
ного цилиндра и фальцующего ножа.
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