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Сучасні підприємства з продукування 
паперово-картонної тари укомплек-
товані штанцювальним обладнанням 
(рис. 1), яке містить операційні мо-
дулі: пневматичний самонаклад С, 
прес П, секцію виламування обрізків 
СВО та приймальний пристрій ПП [1]. 
Складніше за конструкцією обладнан-
ня після виламування обрізків за допо-
могою додаткової секції виконує опе-
рації роз’єднання розгорток, укладання 
їх в окремі пачки. Транспортувальний 
засіб ТЗ покроково переміщує кар-
тонні заготовки КЗ через технологічні 
секції від самонакладу С до приймаль-
ного пристрою ПП.
Найважливіші технологічні операції 
(висікання розгорток по контуру, бі-
гування (перфорування) ліній згину, 
рельєфне тиснення матеріалу) вико-
нує прес П штанцювальної машини-
автомата. Складається вона з плоскої 
штанцювальної форми 1, зафіксова-
ної на горизонтальній нерухомій пли-
ті 2, і натискної плити 3.
Для привода натискної плити 3 вико-
ристовують важільні розклинювальні 
механізми, що складаються з важелів 
4, 4’, 5, 5’, 6, 6’,7, 7’ (рис. 2), шатунів 
8, 8’, 9, 9’ та ексцентрикових механіз-
мів 10, 10’ (цифрами зі штрихом по-
значені однотипні ланки, що розта-
шовані на протилежному боці преса). 
Після подачі кареткою (на рисунку не 
позначено) картонної заготовки КЗ в 
робочу зону преса ексцентрикові ме-
ханізми 10, 10’ за допомогою шатунів 
8, 8’, 9, 9’ приводять у дію важелі 4, 4’, 
5, 5’, 6, 6’, 7, 7’ розклинювальних ме-
ханізмів, які забезпечують натискній 
плиті 3 вертикальне переміщення 
знизу вверх для виконання операції 
штанцювання. У момент часу, коли 
важелі 4, 4’, 5, 5’, 6, 6’; 7, 7’ займа-
ють вертикальне положення, процес 
штанцювання картонної заготовки 
КЗ завершується. Надалі зустрічний 
рух шатунів 8, 8’, 9, 9’ забезпечує на-
тискній плиті 3 холостий хід.

Проте, конструкція таких пресів має 
недоліки [1], які пов’язані з тим, що 
ексцентрикові механізми, встановлені 
діагонально на приводному валу, забез-
печують натискній плиті коливний рух 
(з перекосами відносно горизонтальної 
площини на кути +α та -α) протягом 
періоду робочого та холостого ходів 
(рис. 3). Отримані результати ґрунту-
ються на аналітичних дослідженнях 
комбінованого кривошипно-важіль-
ного механізму з вихідним повзуном 
(рис. 4). Вихідним механізмом є чо-
тириланковик А, коромисло якого з 
шарнірно приєднаним шатуном та по-
взуном утворюють кривошипно-пов-
зунний механізм Б. Використовуючи 
аналітичні залежності, наведені у пра-
ці [2], була встановлена залежність пе-
реміщення S натискної плити від кута j 
повороту кривошипа чотириланко-
вика. Коливний рух натискної плити 
негативно впливає на якість штанцю-
вання картонних розгорток, погіршує 
стабільність функціонування преса та 
обмежує його продуктивність.
Експлуатаційники мінімізують вка-
зані недоліки додатковим комплек-
туванням плоскої штанцювальної 
форми стабілізаційними подушками,  
необхідними для позиційного фік-
сування картонних заготовок ще до 
початку контакту висікальних та бігу-
вальних лінійок з матеріалом.
Для усунення вказаних недоліків за-
пропоновано новий привод штанцю-
вального преса. На рис. 5 зображе-

на пропонована схема преса штан-
цювальної машини-автомата. Вона 
складається з плоскої штанцювальної 
форми 1, закріпленої до нерухомої 
плити 2; рухомої натискної плити 3, 
яка переміщується у вертикальних на-
прямних (на рис. не позначені); при-
воду натискної плити, що складається 
з важільного розклинювального меха-
нізму, який включає важелі 4, 4’, 5, 5’, 
6, 6’, 7, 7’, шатуни 8, 8’, 9, 9’; ексцент-
рикових механізмів 10, 10’, зафіксова-
них на внутрішній частині приводного 
вала 11 та зблокованих із внутрішніми 
конічними зубчастими колесами 12, 
12’; паразитних конічних зубчастих 
коліс 13, 13’; зовнішніх конічних зуб-
частих коліс 14, 14’, зблокованих із 
ексцентриковими механізмами 15, 15’, 
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Рис. 1. Структурна схема аркушевої штанцювальної машини-автомата

Рис. 2. Кінематична схема преса для штан-
цювання картонних заготовок
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які разом вільно посаджені на зовніш-
ніх частинах вала 11.
Прес штанцювальної машини-авто-
мата працює таким чином. У почат-
ковому положенні натискна плита 3 
розташована у крайньому нижньому 
положенні, ексцентрикові механізми 
15, 15’ максимально зміщені праворуч, 
а 10, 10’ — ліворуч. Внаслідок обер-
тання приводного вала 11 за годин-
никовою стрілкою ексцентрикові ме-
ханізми 15, 15’ зміщують шатуни 8, 8’ 
ліворуч, а ексцентрикові механізми 10, 
10’, внаслідок обертання зубчастих ко-
ліс 14, 14’ проти годинникової стріл-
ки завдяки контакту з паразитними 
конічними зубчастими колесами 13, 
13’, зміщують шатуни 9, 9’ праворуч. 
Такий симетричний рух шатунів 8, 8’ і 

9, 9’ через коромисла 4, 4’, 5, 5’, 6, 6’, 7, 
7’ забезпечує строге вертикальне пере-
міщення натискної плити 3 до плоскої 
штанцювальної форми 1. Операція 
штанцювання розгорток завершуєть-
ся за умови максимального зміщення 
ексцентрикових механізмів 15, 15’ лі-
воруч, а механізмів 10, 10’ — праворуч. 
Надалі обертання приводного вала 11 
забезпечує натискній плиті 3 зворот-
ний холостий хід.
За результатами проведених інженер-
них розрахунків виконано тривимір-
не моделювання механізму привода 
натискної плити преса для чіткого та 
повного просторового представлення 
функціонування його вузлів і деталей. 
Як видно з рис. 6, натискна плита 3 при-
водиться в рух валом 11 внаслідок симе-
тричного (відносно вертикалі) руху ша-
тунів 8, 9, спричиненого обертанням у 
різні напрямки зубчастих конічних ко-
ліс 12, 14 через використання паразит-
ного конічного зубчастого колеса 13. 
Твердотільна модель сприяє раціональ-
ному розміщенню деталей механізму в 
просторі та уникненню технічних по-
милок під час конструювання.
На основі твердотільного макету ме-
ханізму створено анімацію процесу 
функціонування преса, яка умож-
ливлює процедури унаочнення та ви-

світлення особливостей виконання 
технологічної операції штанцюван-
ня розгорток. Для створення аніма-
ції тривимірну модель було експор-
товано у програму 3D Studio Max. 
Оживлення моделі виконували шля-
хом покрокового задавання положень 
ланок у просторі.
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Рис. 5. Кінематична схема (у плані) про-
понованого механізму привода натискної 
плити штанцювального преса (а), розріз 
механізму вздовж осі приводного вала (б)

Рис. 4. Схема до роз-
рахунку комбінова-
ного кривошипно-ва-
жільного механізму з 
вихідним повзуном

Рис. 3. Характерні перекоси натискної плити упродовж робочого 
та холостого ходів
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Механизм привода пресса штанцевальной ма-
шины-автомата
И.И. Регей, д.т.н., В.Н. Керея
В статье авторы отмечают, что для привода на-
жимной плиты в штанцевальных прессах исполь-
зуют рычажные расклинивающие механизмы, 
недостатки конструкции которых связаны с её 
качательным движением. Такое движение нажим-
ной плиты негативно влияет на качество штанце-
вания картонных разверток, ухудшает стабиль-
ность функционирования пресса и снижает его 
производительность. Предложен новый привод 
штанцевального пресса, состоящий из комплектов 
конических зубчатых колес, функционирование 
которых устраняет указанные недостатки.
Ключевые слова: штанцевальный пресс; нажим-
ная плита; расклинивающий механизм; коничес-
кое зубчатое колесо.

Mechanism of die-cutting automatic press drive
I.I. Regej, Dr., V.M. Kereya 
It is marked in the article, that for a platten’s drive 
in die-cutting presses lever tightening mecha-
nisms are using, the lacks of construction of that 
are related to rocking motion. Such motion of the 
platten influences negatively on quality of card-
board one-up die-cutting, worsens stability of 
press functioning and limits it productivity. A new 
die-cutting automatic press drive is offered, that 
consists of complete sets of conical gear-wheels, 
functioning of that removes the marked defects.
Keywords: die-cutting press, platten; tightening 
mechanism; conical gear-wheel.

Рис. 6. Тривимірна модель розробленого ме-
ханізму привода натискної плити


