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ШЛЯХИ ЗМЕНШЕННЯ ТЕХНОЛОГІЧНИХ НАВАНТАЖЕНЬ В ПЛОСКИХ 

ШТАНЦЮВАЛЬНИХ ПРЕСАХ 

Процес виготовлення як споживчого, так і промислового картонного паковання 

передбачає виконання різноманітних технологічних операцій, починаючи від формування 

заготовок, закінчуючи декоративними та оздоблювальними роботами. За ступенем 

важливості їх можна поділити на: 1) основні, результатом яких є надання пакованню 

потрібних властивостей, конфігурації, форми; 2) додаткові, які використовують з метою 

оздоблення паковання; 3) допоміжні, що призначені для підготовки напівфабрикату до 

виконання основних і додаткових операцій. [1] 

Найважливішою технологічною операцією є формування контуру розгорток картонних 

паковань, яка, здебільшого, виконується на плоских штанцювальних пресах. 

Робота плоских штанцювальних пресів характеризується значними технологічними 

навантаженнями, що можуть досягати десятки та сотні тон, які виникають під час 

здійснення операції штанцювання картонних заготовок. Це спричинено тим, що всі різальні 

інструменти, які зафіксовані на плоскій штанцювальній формі, одночасно та по всій своїй 

довжині різальної кромки контактують із картонною заготовкою. Величина зусиль, які 

виникають під час штанцювання, залежать від наступних чинників: загальної довжини 

різальних інструментів; властивостей матеріалу картону; характеру розташування 

різальних інструментів відносно напрямку волокон картону; величини затуплення 

різальних інструментів; технічної справності штанцювального устаткування; точності та 

якості налагодження штанцювальної форми відносно натискної плити. 

Для зменшення технологічних навантажень, які виникають під час штанцювання 

картонних заготовок, необхідно враховувати рекомендації досліджень [2] : 

1) використовувати різальні інструменти, які закріплені на штанцювальній формі, 

потрібно в межах їхньої тиражостійкості, оскільки експериментальні дослідження 

продемонстрували, що зусилля, які виникають під час виконання штанцювання картонних 

заготовок, збільшуються, в середньому, на 25-30% при застосуванні затуплених різальних 

інструментів; 

2) за можливості, картонні заготовки розміщувати на натискній плиті таким чином, щоб 

волокна картону були спрямовані перпендикулярно до переважної кількості різальних 

інструментів, які закріплені на штанцювальній формі; 

3) налагодження висікальних лінійок, які недовисікають картонні заготовки, виконувати 

за рахунок збільшення їх висоти, а не шляхом збільшення загального технологічного 

натиску плити; 

4) під час проектування картонного паковання, за можливості, бігувальні лінійки 

замінювати на перфораційні; 

5) під час проектування штанцювальної форми необхідно враховувати допустимі 

технологічні навантаження плоского штанцювального преса, оскільки їхнє перевищення 

буде супроводжуватися пришвидшеним спрацюванням як різальних інструментів, так і 

самого преса. 
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