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Для масового продукування картонного паковання ши-

роко експлуатують тигельне штанцювальне обладнання, 

в якому автоматизовано етапи подачі картонних загото-

вок, виламування та виведення обрізків, розділення ви-

готовлених розгорток з одночасним стапелюванням та об-

ліком готової продукції [1].

Преси широко використовуваного штанцювального об-

ладнання укомплектовані нерухомою плитою 1  з плос-

кою штанцювальною формою 2 та натискною плитою 3 

(рис. 1). Для привода натискної плити найчастіше вико-

ристовують комбіновані важільні розклинювальні меха-

нізми, що складаються із шарнірного чотириланкового 

(до складу входять кривошип 4, шатун 5, коромисло 6) та 

кривошипно-повзунного (до складу входять кривошип 6, 

шатун 7 та натискна плита 3) контурів [2]. Такі механізми 

привода натискної плити використовують у пресах штан-

цювальних автоматів серії BOBST SP, що розвивають знач-

ні зусилля для обробки картону (прес робочого формату 

1115 1600 мм створює максимальне технологічне зусилля 

штанцювання в 750 т) [3].

Практика експлуатації штанцювальних пресів та дослі-

дження кінематичних характеристик кривошипно-по-

взунних контурів виявили технічний недолік такого ком-

бінованого механізму: права частина натискної плити при 

опусканні відстає від лівої, а протягом робочого ходу її на-

здоганяє [4].

Коливний рух масивної натискної плити створює додат-

кові навантаження в шарнірах розклинювального меха-

нізму, що пришвидшує їх зношування, а відхилення від 

паралельності в парі «робоча поверхня плити – штанцю-

вальна форма» спричиняє погіршення якості виготовлен-

ня розгорток із відносно товстого картону.

Вертикальне переміщення масивної натискної плити в 

штанцювальних пресах продиктоване необхідністю реалі-

зації умови проходження кареток через зону штанцюван-

ня для виведення відштанцьованої картонної заготовки 

та подачі нової. Засобом їх транспортування є каретки з 

підпружиненими клапанами, приєднані до бокових лан-

цюгів. Як результат – геометричний розмір кареток віді-

грає важливу роль у встановленні величини переміщення 

натискної плити.

Заслуговує на увагу новий спосіб дискретного транспор-

тування картонних заготовок через технологічні секції 

штанцювального обладнання. Його впровадження умож-

ливлює реалізацію відносно незначного переміщення 

нижньої масивної натискної плити для виконання опера-

ції штанцювання. Пропонований спосіб передбачає замі-

ну фіксування клапанами однієї каретки за вільне переднє 

поле на фіксування картонної заготовки КЗ (рис. 2) клапа-

нами окремих лівої 1 та правої 2 кареток за її бокові (від-

повідно ліве та праве) вільні поля, завдяки чому суттєво 

зменшується хід натискної плити 3.

Позитивним технічним результатом від впровадження 

нового способу дискретного транспортування картонних 

заготовок через технологічні секції штанцювального об-

Рис. 1. Схема важільного розклинювального механізму привода на-

тискної плити штанцювального преса
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Рис. 2. Схема транспортування в робочу зону штанцювального 

преса картонних заготовок за бокові поля каретками спеціальної 
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обладнання   упаковка 4-5’2020 



44 www.packinfo.com.ua

4-5’2020 упаковка   обладнання

ладнання є мінімізація інерційних навантажень, спри-

чинених рухом масивної натискної плити, на привод 

штанцювального обладнання, зменшення його метало- та 

енергомісткості.

Реалізувати пропонований спосіб передбачено вико-

ристанням штанцювального преса нової конструкції, 

який складається з нерухомої плити 1 (рис. 3) із плоскою 

штанцювальною формою 2; рухомої натискної плити 3 з 

накладками 4, зафіксованими до нижньої її поверхні; ро-

ликових підшипників кочення 5, що контактують зовніш-

нім кільцем із накладками 4 та укомплектовані валами 6 з 

ексцентриками; зубчастих конічних передач 7-8 привода 

валів 6 [5].

Завдяки такій конструкції штанцювального преса можна 

забезпечити рівномірний розподіл тиску ексцентрикови-

ми механізмами по всій площині натискної рухомої плити 

для якісного штанцювання картонних розгорток.

Щоб оцінити технічне функціонування преса, дослідимо 

характер зміни його кінематичних параметрів протягом 

робочого та холостого ходів. Лінійне переміщення на-

тискної плити НП (рис. 4) визначається за формулою:

 S = R – (O
2
Б + S

0
) = e(1 – cos ), (1)

де R – радіус ексцентрика Е, O
2
Б = е·cos , S

0
 =R – e – 

початкове положення натискної плити,  – поточний кут 

повороту ексцентрика, е – його ексцентриситет.

Диференціюванням виразу (1) знаходимо лінійну швид-

кість натискної плити:

 V = dS/dt = e ·  · sin , (2)

а диференціюванням (2) – її лінійне прискорення:

 W = dV/dt = e · 2 · cos , (3)

де  – кутова швидкість ексцентрика.

За результатами розрахунків за виразами (1–3) отримано 

поточні значення відносних лінійних параметрів: пере-

міщення, швидкості та прискорення натискної плити, які 

графічно зображені на рис. 5.

Як видно, робочий та холостий ходи натискної плити є 

однаковими, а відносне пікове значення її переміщен-

ня дорівнює двом значенням ексцентриситету. Відносна 

лінійна швидкість плити змінюється за синусоїдальним 

законом, а пікові значення прискорення припадають на 

стартове та протилежне йому положення натискної плити. 

У цьому випадку на процес штанцювання розгорток впли-

ватимуть інерційні навантаження, спричинені її рухомою 

натискною плитою.

Висновки. Продукування розгорток картонного пако-

вання ґрунтується на широкому використанні штанцю-

вального обладнання, в якому автоматизовано всі етапи 

від подачі картонних заготовок до стапелювання та облі-

ку готової продукції. Практикою їх експлуатації та дослі-

дженням кінематичних характеристик привода натискної 

плити (на базі розклинювального механізму) виявлено, 

що її права частина при опусканні відстає від лівої, а про-

тягом робочого ходу наздоганяє. Запропоновано новий 

спосіб та пристрій для транспортування картонних заго-

товок через технологічні секції штанцювального облад-

нання, реалізація яких дає змогу мінімізувати величину 
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Рис. 3. Схема преса штанцювального автомата з ексцентриковим 

механізмом привода натискної плити
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Рис. 4.  Схема до розрахунку кінематичних параметрів ексцентри-

кового механізму привода натискної плити

Рис. 5. Залежність лінійних відносних параметрів натискної пли-

ти: переміщення ( — ), швидкості ( — ) та прискорення ( — ) від 

кута повороту ексцентрика
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ходу масивної натискної плити. 

Пристрій призначено для фіксуван-

ня картонних заготовок клапанами 

окремо лівої та правої кареток за їх 

бокові вільні поля. Запропоновано 

привод натискної плити з викорис-

танням ексцентрикових механізмів, 

що уможливлює її обмежене пере-

міщення та рівномірний розподіл 

тиску по всій робочій площині для 

якісного штанцювання картонних 

розгорток. Встановлено, що віднос-

на лінійна швидкість змінюється за 

синусоїдальним законом, а значен-

ня лінійного прискорення досяга-

ють максимуму на початку та в кінці 

ходу натискної плити.
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Штанцевальный пресс с ограниченным ходом нажимной плиты 
(обоснование конструкции)
И.И. Регей, д.т.н., О.Б. Кныш, к.т.н., П.И. Бегень, к.т.н., Б.Р. Иваськив

В статье отмечено, что массовое производство разверток картонных упаковок основывается 

на широком использовании штанцевального оборудования, в котором автоматизированы все 

технологические этапы. Показано, что в приводе нажимной плиты пресса, построенного на 

базе расклинивающего механизма, ее правая часть при опускании отстает от левой, а на про-

тяжении рабочего хода – настигает. Раскрыто преимущества предложенного способа транс-

портирования через технологические секции штанцевального оборудования картонных заго-

товок за их боковые свободные поля. Его реализация способствует уменьшению величины 

хода массивной нажимной плиты. Предложено новое построение привода нажимной плиты с 

использованием эксцентриковых механизмов, что обеспечивает равномерное распределение 

давления по всей ее рабочей площади для качественного штанцевания картонных разверток. 

Показано, что относительная линейная скорость нажимной плиты изменяется по синусоидаль-

ному закону, а значения линейного ускорения достигают максимума в начале и в конце хода.

Ключевые слова: картонная развертка; штанцевальное оборудование; нажимная плита; 

расклинивающий механизм; величина хода; эксцентриковый механизм; линейная скорость; 

линейное ускорение.

Die-cutting press with limited motion of the pressure plate (design justification)
I.I. Rehei, DThSc, О.В. Knysh PhD, P.I. Behen, PhD, B.R. Ivaskiv

The article states that the mass production of cardboard package involutes is based on the 

widespread use of die-cutting equipment, in which all the technological steps are automated. 

It has been investigated that in the drive of a pressure plate in the press, built on the basis of 

the wedging mechanism, its right part at lowering lags behind the left, and overtakes it during 

the working stroke. Advantages of the proposed method of transportation cardboard involutes 

for its lateral free fields through the technological sections of the die-cutting equipment are 

disclosed. Its implementation helps to reduce the displacement of the massive pressure plate. 

A new construction of a pressure plate drive using eccentric mechanisms is proposed, which 

ensures uniform pressure division over its entire working area for high-quality die-cutting of 

cardboard involutes. It was investigated that the relative linear velocity of the pressure plate 

changes according to a sinusoidal law, and the linear acceleration values reach a maximum at 

the beginning and at the end of the plate displacement.

Keywords: cardboard involute; die-cutting equipment; pressure plate; wedging mechanism; 

displacement value; eccentric mechanism; linear speed; linear acceleration.


