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Відомо, що продукування картонного 
паковання пов’язане з виготовленням 
розгорток шляхом висікання елемен-
тів їх контура, бігування (перфору-
вання, рицювання) ліній згину, фаль-
цювання та склеювання (зшивання 
дротяними скобами чи з’єднання 
термічним способом) в об’ємну кон-
струкцію [1]. Операцію виготовлен-
ня розгорток з картону виконують, 
як правило, методом штанцювання, 
який передбачає одночасне висікан-
ня елементів їх контура загостреними 
лінійками та бігування ліній згину ін-
струментами із закругленими верши-
нами, які встановлені в спеціальній 
формі [2].
Для штанцювання картонних роз-
горток найбільш розповсюджени-
ми є плоскі тигельні преси (рис. 1а). 
У них штанцювальна форма 1 закріп-
лена до нерухомої плити 2, а штан-
цювання картонних заготовок (КЗ) 
здійснюється рухомим тиглем 3, що 
переміщується у вертикальній пло-
щині. Плоске штанцювання має 
низку недоліків, найважливіший з 
яких пов’язаний з необхідністю пе-
реборювання значних технологічних 
навантажень унаслідок одночасного 
контакту всіх інструментів форми з 
матеріалом КЗ. Такі технологічні зу-
силля зумовлюють масивну побудо-
ву виробничого обладнання та його 
значну енергомісткість. Окрім того, 
недоліками плоского штанцювання 
є наявність холостого ходу тигля та 
тривалий час на приладку форми від-
носно опорної плити.
Зменшення технологічного наван-
таження реалізують використанням 
ротаційного штанцювального преса 
(рис. 1б). У цьому випадку контакт 

між ротаційною штанцювальною 
формою 1, що закріплена на циліндрі 
2, і опорним циліндром 3 відбувається 
вздовж вузької ділянки, що мінімізує 
одночасно задіяну сумарну довжину 
ліній висікання та бігування КЗ, а від-
так – зменшує технологічні наванта-
ження. Недоліком ротаційного штан-
цювання є велика вартість ротаційних 
штанцформ, яка у 25–30 разів більша 
за вартість плоских [3].
Значною мірою переваги плоского та 
ротаційного штанцювання зареко-
мендували себе в плоскоциліндрових 
пресах [4], практична реалізація яких 
пов’язана з використанням переоб-
ладнаних плоскодрукарських машин. 
У них плоску штанцювальну форму 1 
(рис. 1в) закріплюють на талері 2, 
при цьому площа контакту між нею 
та опорним циліндром 3 незначна, 
що супроводжує технологічний про-
цес штанцювання розгорток за умови 
переборювання відносно невеликих 
технологічних навантажень (порів-
няно з плоским штанцюванням), а 
використання плоских штанцформ 

знач но здешевлює продукування упа-
ковки. Проте, штанцювання картон-
них розгорток на плоскоциліндрових 
пресах має недоліки, а саме:

 • діаметр опорного циліндра є від-
носно малим, що спричинює по-
яву горизонтальної складової зу-
силля штанцювання розгорток 
унаслідок його перекочування по 
плоскій формі, яка здатна дефор-
мувати ділянки висікальних та бі-
гувальних лінійок, розташованих 
над поверхнею фанерної основи;

 • зворотний рух опорного циліндра, 
як правило, холостий, що є при-
чиною зниження продуктивності 
штанцювання.

Для усунення вказаних недоліків 
пропонується застосовувати при-
стрій, схема якого зображена на 
рис. 2. Він складається зі станини 1, 
штанцювальної форми 2, П-подібної 
каретки 3, верхніх 4 і 4’ та двох пар 
нижніх 5, 5’ і 6, 6’ роликів, цилін-
дричного сегмента 7, ростових пла-
нок 8 і 8’, нерухомих зубчастих рейок 
9 і 9’ та зубчастих секторів 10 і 10’.
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Використання натискного сегмента в 
плоскоциліндровому штанцювальному 
пресі
І.І. Регей, д.т.н., Р.О. Книш, Українська академія друкарства, м. Львів

Рис. 1. Різновиди штанцювальних пресів: тигельгий (а); ротаційний (б); плоскоцилін-
дровий (в)
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Пристрій працює таким чином. 
У крайньому лівому положенні ци-
ліндричний сегмент 7, у конструкції 
якого передбачені виїмки на краях 
для безперешкодного проходження 
захоплювачів транспортера (на ри-
сунку не показано) КЗ, знаходиться 
за межами поверхні штанцювальної 
форми 2. Після подачі картонної за-
готовки на штанцювальну форму 2 
каретка 3 з крайнього лівого поло-
ження переміщується вправо. При 
цьому верхні ролики 4 і 4’ обкочують 
закруглені виступи внутрішнього ра-
діуса R

1
 циліндричного сегмента 7, а 

дві пари 5, 5’ і 6, 6’ нижніх роликів – 
нижні площини ростових планок 8 
і 8’. Цим забезпечується постійний 

калібрований контакт між робочою 
поверхнею зовнішнього радіуса R 
сегмента 7 і штанцювальної форми 2 
та верхніми площинами ростових 
планок 8 і 8’. Завдяки перекочуван-
ню сегмента 7 по формі 2 відбуваєть-
ся поступове штанцювання картон-
ної заготовки. Щоб унеможливити 
проковзування сегмента 7 відносно 
ростових планок 8 і 8’, передбачено 
зубчасті рейки 9 і 9’, закріплені до 
станини 1, та пара зубчастих секто-
рів 10 і 10’ з двох боків циліндрич-
ного сегмента 7. У крайньому пра-
вому положенні сегмент 7 виходить 
за межі штанцювальної форми 2 для 
виведення відштанцьованої картон-
ної заготовки та подачі нової. У разі 

зворотного руху каретки 3 процес 
штанцювання відбувається аналогіч-
но. Картонні заготовки можуть по-
даватись поаркушево або ділянками 
стрічкового матеріалу механізмом 
дискретної подачі з рулону.
Переваги використання натискного 
сегмента забезпечуються його кон-
струкцією: відносно великий радіус 
натискної поверхні мінімізує гори-
зонтальну складову зусилля штанцю-
вання, унеможливлює деформацію 
бігувальних та висікальних лінійок 
штанцювальної форми, забезпечує 
стабільне положення картонних за-
готовок на формі та уможливлює їх 
штанцювання у двох напрямках руху 
сегмента, що значною мірою сприяє 
продуктивному та якісному виготов-
ленню картонних розгорток.
Для привода каретки, завдяки пере-
міщенню якої відбувається переко-
чування сегмента по штанцювальній 
формі, можна застосувати кривошип-
но-повзунний, зубчасто-важільний, 
зубчастий диференціальний, ланцю-
говий механізми. Доцільність їх вико-
ристання досліджується.

Висновки
Застосування плоского штанцюван-
ня картонних розгорток не завжди 
виправдане, особливо за умови про-
дукування паковання обмеженими 
тиражами та малого формату, що по-
яснюється енерго- та металомісткі-
стю виробничого обладнання, трива-
лістю переналагодження, наявністю 
холостого ходу. Експлуатація плоско-
циліндрових пресів попри переваги 
пов’язана з виникненням горизон-
тальної складової зусилля штанцю-
вання, що негативно впливає на ста-
більну конфігурацію технологічних 
інструментів штанцювальної форми 
як за ростом, так і в напрямку пере-
міщення каретки.
Запропоноване перекочування сег-
мента по плоскій штанцювальній 
формі, завдяки наявності натискної 
площини відносно великого радіуса, 
забезпечує потрібну точність та якість 
штанцювання розгорток, а викорис-
тання спеціальних механізмів при-
вода каретки уможливлює виконання 
технологічної операції без холостого 
ходу сегмента.
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Рис. 2. Принципова схема пристрою для штанцювання картонних розгорток методом 
перекочування сегмента по штанцювальній формі
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использование нажимного сегмента в плоскоцилиндрическом 
штанцевальном прессе
И.И. Регей, д.т.н., Р.О. Кныш
Проведен анализ принципиальных схем штанцевальных прессов для изготовления разверток картон
ных упаковок. Установлено, что наиболее эффективным с точки зрения уменьшения энергоемкости 
оборудования и себестоимости продукции является штанцевальный пресс плоскоцилиндрического 
типа. Однако такие недостатки, как недостаточная точность и качество штанцевания, ограничивают 
область использования плоскоцилиндрических прессов. Для повышения их эффективности предла
гается применять в качестве средства натиска сегмент большого радиуса. Приведена принципиальная 
схема плоскоцилиндрического пресса с сегментным средством натиска, предложены механизмы его 
привода.
Ключевые слова: картонная развертка; штанцевание; плоскоцилиндрический пресс; радиус; натиск; 
сегмент.

The use the pressure segment in flat cylinder die cutting press
I.I. Regey, Dr., R.O. Knysh 
The schematic analysis of diecutting presses was conducted for making cardboard broach packaging. 
Found that the most effective in terms of reducing power consumption and equipment cost of production 
is diecutting press of flat cylinder type. However, such defects as insufficient exactness and diecutting 
quality limit the use area of flat cylinder presses. To increase their efficiency it is suggested to apply the 
segment of large radius in quality of pressure means. A fundamental scheme of flat cylinder press is re
sulted with the segment of pressure means, his grievance mechanisms are offered.
Keywords: cardboard broach; diecutting; flat cylinder press; radius; pressure; segment.
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