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Варто відмітити актуалізацію потре-

би в продукуванні великогабаритної 

тари з гофрованого картону для па-

кування побутової техніки, виробів 

сантехніки, меблів, спортивного 

інвентарю тощо. Як приклад, вер-

тикальний розмір картонної тари 

для пакування елементів складаного 

басейну (входить висота H (рис. 1) 

та розміри двох клапанів В) стано-

вить понад 2 м, що перевищує мак-

симальний формат штанцювальних 

пресів. Щоб вийти з такої ситуації, 

великоформатні розгортки тари з 

гофрокартону виробники виготов-

ляють з декількох окремих, які пізні-

ше з’єднують (зшивають дротяними 

скобами), що ускладнює технологіч-

ний процес, негативно впливає на 

жорсткість, геометричну точність і 

вартість кінцевого продукту.

Запропоновано пристрій для виго-

товлення великоформатних розгорток із гофрокартону з 

використанням ножичного різання картонних заготовок 

КЗ (рис. 2), зафіксованих на нерухомих протиножах 1, дис-

ковими рухомими інструментами 2, які закріплені на валу 3

каретки (на рисунку не показано). У пристрої різальні край-

ки протиножів 1 щільно припасовані до бокових поверхонь 

рухомих дисків 2 для забезпечення якісного різання гофро-

картону. Переваги нового пристрою полягають у зручності 

переналагоджування на різні формати та в можливості ви-

готовлення в широкоформатних розгортках клапанів різної 

довжини й ширини без заміни інструментів [3].

При створенні обладнання з виготовлення велико-

форматних розгорток необхідно дослідити силові па-

раметри прорізування пазів у 

гофрованому картоні дисковими 

інструментами, що важливо для 

обґрунтування споживаної по-

тужності привода. Проведенням 

на експериментальному стенді до-

сліджень обробки різанням зраз-

ків КЗ (рис. 3) з гофрокартону зав-

товшки  при накочуванні диска 2

радіусом R виявлено формування в 

них окремих зон І і ІІ [4]. Ці зони 

обмежені дугами А
1
А

2
 та А

2
А

3
. 

У зоні І відбувається поступове 

деформування гофрованого шару 

з точки А
1
, яке набуває максималь-

ного значення в точці А
2
. У зоні ІІ

здеформований гофрокартон між 

точками А
2
 і А

3
 зрізується завдяки 

взаємодії різальних крайок диска 2

та протиножів 1.
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Рух товарів від виробника до споживача є важливою складовою їх реалізації з повним збереженням кількості, якості та то-
варного виду на всьому шляху від складських виробничих площ через прилавки магазинів до помешкань покупців. Для цього слу-
жить транспортна тара, основна задача якої полягає в забезпеченні логістичного зв’язку між виробником та споживачем.
У наш час вагомий сектор займає транспортна тара з гофрокартону, на виготовлення якої щорічно витрачається 
180–185 млрд м2 пакувального матеріалу [1]. Попит на гофротару пов’язаний із низкою пріоритетних властивостей гофро-
ваного картону [2]. Серед них:

 • відносно невелика власна вага порівняно з іншими пакувальними матеріалами, що полегшує процеси завантаження-ви-
вантаження товарів та сприяє заощадженню пального при логістичних операціях;
 • компактність (тару з гофрокартону постачають на підприємства в складеному плоскому вигляді, а збирають в об’ємну 
конструкцію безпосередньо перед пакуванням);
 • універсальність та багатофункціональність (можливість використання для транспортування товарів із різноманітни-
ми властивостями: як харчових, так і промислових);
 • можливість природного відтворення сировини для гофрованого картону, його повторне використання як сировини.
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Рис. 1. Порівняння висоти великоформатної 

тари з гофрокартону зі зростом людини

Рис. 2. Схема пристрою для виготовлення великоформатних 

розгорток із гофрокартону
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Утворення зон деформування гофрованого шару та зрі-

зування ділянки картону пов’язані з протіканням різних 

технологічних процесів, що ґрунтуються на силовому пе-

реборюванні інструментами різних технологічних опорів 

(зусиллям деформування картону F
1
 та різанням його зде-

формованої ділянки F
2
):

 F
1
 = q

1
·l

1
·b, (1)

 F
2
 = q

2
·l

2
, (2)

де q
1
 – площинне зусилля деформування гофрокартону; 

l
1
 – довжина дуги А

1
А

2
; b – ширина дискового інстру-

мента 2; q
2
 – лінійне зусилля зрізування здеформованого 

гофрокартону; l
2
 – довжина дуги А

2
А

3
. Дуги ділянок де-

формування та зрізування гофрокартону обмежені кутами 

μ
1
 – μ

2
 та μ

2
 – μ

3
.

Обробка гофрокартону реалізується створенням на валу 

дискового інструмента моментів сил деформування ділян-

ки матеріалу та його різання, які отримані експеримен-

тальним шляхом:

 M
1
 = F

1
·L

1
, (3)

 M
2
 = F

2
·L

2
, (4)

де L
1
, L

2
 – плечі дії сил F

1
 та F

2
.

Площинну силу деформування та лінійну силу різання 

знаходимо за виразами [4]:

 

 

(5)

  

(6)

де а – перекриття інструментів, 
1
 і 

2
 – товщина зон де-

формування І і зрізування ІІ гофрованого картону диско-

вим інструментом.

За результатами проведених експериментальних дослі-

джень та виконаних розрахунків за виразами (5), (6) отри-

мано значення площинних сил деформування та лінійних 

сил різання різних зразків із гофрованого картону в двох 

взаємно перпендикулярних напрямках (рис. 4). Номером 

зразка позначено: 1 – тришаровий ( = 3 мм); 2 – три-

шаровий ( = 4 мм); 3 – п’ятишаровий ( = 4 мм); 4 – 

п’ятишаровий ( = 7 мм) гофрокартон.

Як видно з гістограм, деформування ділянок гофрова-

ного картону впоперек супроводжуються меншими зна-

ченнями площинної сили, ніж у поздовжньому напрямку 

розташування гофрованого шару, в середньому в 1,3 раза 

(рис. 4а). При різанні зразків упоперек гофрованого шару 

виявлено, що лінійні зусилля різання більші, ніж при об-

робці різанням уздовж, у 1,1 раза для зразка 1 та в 1,2 раза 

для зразка 4 (рис. 4б).

Висновки. Транспортна тара з гофрокартону займає ваго-

мий сектор, а попит на неї пов’язаний із низкою пріори-

тетних властивостей пакувального матеріалу. Виявлено 

технологічне обмеження штанцювального обладнання 

при продукуванні великоформатних розгорток з гофро-

картону. Запропоновано пристрій для їх виготовлення за 

допомогою дискових рухомих інструментів, що контак-

Рис. 3. Схема формування в гофрокартоні зон деформування І та 

різання ІІ при накочуванні дискового інструмента

Рис. 4. Площинні зусилля деформування (а) та лінійні різання (б) зразків із гофрокартону дисковим інструментом упоперек () та 

вздовж () напрямку розташування гофрованого шару
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Прорезание гофрированного картона дисковым инструментом 
(аналитически-экспериментальное исследование) 
И.И. Регей, д.т.н., Т.В. Коваль

В статье констатировано, что перемещение товаров от производителя к потре-

бителю является важной составляющей их реализации с помощью транспортной 

тары, которая обеспечивает логистическую связь между производителем и по-

требителем. Отмечено актуализацию производства крупногабаритной тары из 

гофрированного картона для упаковки бытовой техники, изделий сантехники, ме-

бели, спортивного инвентаря. Констатировано, что крупногабаритные развертки 

тары из гофрокартона производители изготавливают из нескольких отдельных. 

Предложено новое устройство для изготовления крупногабаритных разверток из 

гофрокартона с использованием ножничного резания картонных заготовок дис-

ковыми подвижными инструментами. По результатам экспериментальных иссле-

дований выполнены аналитические расчеты значений плоскостных сил деформи-

рования и линейных сил резания различных образцов гофрированного картона.

Ключевые слова: крупногабаритная транспортная тара; гофрокартон; ножничное 

резание; дисковый инструмент; плоскостная сила деформирования; линейная 

сила резания.

Cutting corrugated cardboard with a disk tool (analytical and experimental 
research) 
I.I. Regey, Dr., T.V. Koval

The authors state in the article that the movement of goods from producer to consumer 

is an important component of their implementation using transport packaging, which 

provides a logistic connection between producer and consumer. It was noted that the 

production of large-sized containers from corrugated cardboard for packaging house-

hold appliances, sanitary ware, furniture, sports equipment are currently relevant. In 

the article, the authors state that manufacturers make large-sized cut-out of contain-

ers from corrugated cardboard from several separate ones. They propose a new device 

for the production of large-sized cut-out from corrugated cardboard using scissor cut-

ting of cardboard blanks with movable disk tools. Based on the results of experimental 

studies, the authors performed analytical calculations of the values   of in-plane de-

formation forces and linear cutting forces for various corrugated cardboard samples.

Keywords: large-sized transport containers; corrugated cardboard; scissor cutting; 

disk tool; plane deformation force; linear cutting force.

тують із нерухомими протиножами. За результатами екс-

периментальних досліджень та аналітичних розрахунків 

отримано значення площинних сил деформування та лі-

нійних сил різання різних зразків із гофрованого картону 

в двох взаємно перпендикулярних напрямках. Результати 

дослідження будуть використані при розробленні нового 

технологічного обладнання для виготовлення великофор-

матних розгорток із гофрокартону.
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