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У С Т А Т К У В А Н Н Я ДЛЯ В И Г О Т О В Л Е Н Н Я 
К А Р Т О Н Н И Х У П А К О В О К 

Проблеми експорту значної частини вітчизняної продукції тісно 
пов'язані з вирішенням питання про її упаковку, яка повинна відпо-
відати світовим стандартам. 

Серед великої кількості різновидів упаковок, що нині використо-
вуються для пакування промислових і продовольчих товарів, значне 
місце посідає картонна упаковка. Це — пачки, котрі являють собою 
об'ємну конструкцію, виготовлену з однієї деталі, та коробки — 
конструкцію з двох деталей, наприклад, самої коробки і кришки. 
Конструкція та розміри пачок і коробок регламентуються Г О С Т 
1 2 3 0 3 - 8 0 і Г О С Т 12301-81 , які передбачають можливість викорис-
тання шести основних типів конструкцій пачок і трьох типів коробок 
призматичної форми. Кожен з типів мас свої варіанти оформлення 
окремих елементів. Матеріал пачок і коробок — картон коробочний 
( Г О С Т 7 9 3 3 - 7 5 ) , папір пачковий для пакування цигарок і сигарет 
( Г О С Т 6 2 9 0 - 7 4 ) , картон з покриттям з парафіну, мікровоску, алю-
мінієвої фольги,^поліетилену. Товщина картону вибирається залеж-
но від місткості коробок і пачок, маси продукту і становить 
0 , 3 — 1 , 5 мм. 

Проведений патен'тно-ліцензійний пошук, аналіз досліджень у 
галузі конструювання обладнання для продукування картонних упа-
ковок (1, 2, 3 |, огляд устаткування вітчизняних спеціалізованих 
виробництв і представленого, на міжнародних виставках показав, що 
процес виготовлення картонних \ наковок включає, як правило, такі 
технологічні операції: ір\кунання, висікання (з одночасним нане-
сенням ліній ціпи-). ij'.i.'ii.moKiHHM j.t склеювання. Можуть застосо-
вуна і нсь k w a 11 on; єн рацГспо % іііл-.і \еч ненню упаковки: лакування 
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і ламінування відбитків, холодне чи гаряче тиснення, покриття кар-
тону фольгою. 

Для друкування на картоні використовують як рулонні, так і 
аркушеві машини офсетного, глибокого і флексографського друку . 

До машин офсетного друку відносяться аркушеві машини 
П О Л - 5 4 , П О Л - 6 і П.ОЛ-7 виробництва Рибінського заводу полігра-
фічних машин (Росія) . Фірма «КВА-Планета» ( Ф Р Н ) іипускає для 
цього ряди машин «Планета-Варіант», «Планета-Варімат» , « П л а н е -
та-Варітренд 102». Німецька фірма «Гейдельберг» пропонує декілька 
серій аркушевих машин: «Т-Офсет» , « С Т О » , «М-Офсет», «S-Офсет» , 
«Speedmaster 72» , «Speedmas ler 102», «Speedmasler С Р » . Ф і р м а 
«Ман-Роланд» ( Ф Р Н ) продукує серію аркушевих машин: «Роланд-
200» , «Роланд-Фаворит», «Роланд-600» , «Роланд-800» . Італійська 
фірма «Небіоло» для друкування на картоні виготовляє аркушеві 
машини серії «Invicta». Форматний діапазон перерахованих машин 
— від 5 4 x 7 0 до 127x203 см, кількість друкарських апаратів — від 1 до 
8. Продуктивність — до 13000 відбитків за годину. 

Найвідомішими фірмами, що випускають машини глибокого дру-
ку на картоні, є «Бобст» (Швейцарія) і «Черутті» ( Італія) . Машини 
цих фірм можуть друкувати на папері та картоні масою від 50 до 
5 0 0 г / м 2 , шириною 6 5 0 — 1 4 2 5 мм і мають в своєму складі до шести 
друкарських апаратів. 

З машин флексографського друку на картоні найбільш відомі 
«Флексо-160» і «Флексо-200» фірми «Бобст», машини ряду 3 4 Д Е / 8 
фірми «Fisher», а також машини «Olimpia» фірми «Windmoller». 

Висікання заготовок з одночасним нанесенням ліній згину здій-
снюється на штанцювальннх машинах, які можуть бути побудовані 
за тигельним, ротаційним і комбінованим ( п л о щ и н а — ц и л і н д р ) 
принципами дії. Б ільшість ш т а н ц ю в а л ь н н х машин є тигельного 
принципу дії. В Росії (Єйський завод поліграфічних машин) розроб-
лені автомати Т В Л - 1 0 0 — для висікання заготовок форматом до 
1 0 4 0 x 7 6 0 мм і Т В Р - 8 4 — для висікання їх з рулону шириною до 
8 4 0 мм. Тигельними машинами П Т висікають заготовки максималь-
ним форматом 4 0 0 x 6 0 0 мм. Однак широкого використання ці маши-
ни не отримали через низькі експлуатаційні характеристики. Серед 
машин західних фірм тут найвідоміші німецькі моделі Т С - 9 6 - 1 (фор-
мат заготовок 6 5 x 9 5 см, швидкість 1 8 — 5 0 ц / х в ) , висікальні машини 
італійської фірми «Ріволіні» (формат 70х 105 см) та німецької «Wupa» 
(формат 9 0 x 1 2 0 см, швидкість понад 5 0 ц / х в ) . Найбільш відома 
фірма по виготовленню устаткування для висікання заготовок з кар-
тону «Бобст», яка випускає машини серії «Автоплатина-SP» продук-
т и в н і с т ю до 9 0 0 0 а р к у ш і в за годину, що в и с і к а ю т ь з а г о т о в к и 
форматом від 102x72 до 162x112 см. «Автоплатина-SP» складається 
з самонакладу, стола каскадної подачі, штанцювального преса, ме-
ханізму виштовхування відходів, приймально-лічильного пристрою 
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з формуванням стоп [1 ]. Випускаються машини різних модифікацій, 
наприклад, модель S P - 1 0 2 може мати такі варіанти: S P - 1 0 2 E і С Е , 
S P - 1 0 2 E G C і G C , S P - 1 0 2 BMA, S P - 1 0 2 - C E - I I matic . Вони відріз-
няються складністю конструкції та комп'ютеризаці ї , різною варіан-
тністю додаткових операцій обробки висіченої заготовки. 

Для фальцювання та с к л е ю в а н н я коробок і пачок використо-
вуються машини безциклової потокової обробки висічок. Ф а л ь ц ю -
вально-склеювальні машини, призначені для ф о р м у в а н н я об'ємної 
конструкції коробок і їх с к л е ю в а н н я , складаються з самонакладу 
висічок, транспортуючого пристрою, секці ї перегину, клейових апа-
ратів, секції фальцювання і приймального пристрою. 

Досить поширені машини для виготовлення коробок з однією 
поздовжньою смужкою с к л е ю в а н н я . До них належать моделі А К П - 2 , 
Ф К М - 7 0 і Ф К М - 1 0 0 Воронезького машинобудівного заводу , машини 
фірми «Гандоссі Ф о с а т ш і » ( Італія) . 

У виробництві з а с т о с о в у ю т ь с я і р ізноманітні ф а л ь ц ю в а л ь н о -
склеювальні машини фірми «Бобст» ( Ш в е й ц а р і я ) . Ц е такі моделі, як 
«Бебі -20» , «Медіа-45» , «Медіа-68» , «Доміно-50» , «Доміно-72 Матік» , 
«Доміно-90 Матік», «Доміно-110 МП Матік» , « Д о м і н о - 1 4 5 Матік» , 
«Доміно-165 Матік» .* Максимальна швидкість моделей — до 
4 0 0 м / х в . Вони можуть обробляти продукцію різної складності . 

Вищеназване обладнання може використовуватись як у поопера-
ційному варіанті виготовлення картонних коробок, так і а г р е г а т у в а -
т и с ь у л і н і я х , р і з н и х за с в о є ю с к л а д н і с т ю і т е х н о л о г і ч н и м 
призначенням. Найпростішими за конструкцією серед них є друкар-
сько-штанцювальний автомат Д О - 5 3 ( Ф Р Н ) , ш т а н ц ю в а л ь н о - д р у -
карський автомат В Д О - 7 6 ( Ф Р Н ) і друкарсько-вис ікальний автомат 
ПВА (Росія) . Автомат Д О - 5 3 складається з рольної зарядки, п 'яти 
друкарських апаратів офсетного д р у к у , штанцювальної секці ї для 
вис ікання заготовок та приймального пристрою, має швидкість до 
100 висічок за хвилину. Для висікання заготовок великими т и р а ж а -
ми з рулонного картону призначені потокові лінії «Леманик» фірм 
« Б о б с т - Ш е м п л е н » (Швейцарія — С Ш А ) . Вони в и п у с к а ю т ь с я т а к и х 
моделей: « Л е м а н и к - 6 5 0 » , « .Пеманик-820», « Л е м а н и к - 9 5 0 » , «Лема-
ник-1 150», « Л е м а н и к - 1 2 5 0 » , « Л е м а н и к - 1 4 2 5 » з форматним діапазо-
ном від 6 5 0 x 6 5 0 до 1 4 2 5 x 1 0 2 0 мм. П р о д у к т и в н і с т ь ї х р і з н а , 
наприклад, лінії « Л е м а н и к - 8 2 0 » — 3 0 0 тис. коробок для сигарет за 

* Цифри о з н а ч а ю т ь ширину оброблюваної продукції , а «Матік» , 
що ці моделі обладнані комп'ютером для програмування і 
з а п а м ' я т о в у в а н н я до 5 0 0 0 замовлень із відповідним 
автоматичним переналагодженням обладнання. 
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годину при 2 1 0 ц / х в і 24 заготовках у форматі друкарського аркуша. 
Ліні ї утворюються за різними схемами. Базовий варіант лінії в к л ю -
чає (див. рисунок, а ) : багатофарбову машину глибокого друку (кіль-
кість друкарських секцій від 3 до 6 ) , рольну зарядку ( Р З ) , тигельний 
штанцювальний прес і приймально-лічильний пристрій. У залежнос-
ті від особливостей виробництва друкарська машина може здійсню-
в а т и також офсетний, флексографський або офсетно-глибокий друк 
і а грегатуватись у різних варіантах : 

друкарська машина + рулонний приймальний пристрій (див. 
рисунок, б ) ; 
друкарська машина + рольна зарядка з папером для створення 
двошарової стрічки (картон і папір) +аркушорізальний пристрій 
(для розрізання стрічки на аркуші) (див. рисунок, в ) ; 
друкарська машина + ротаційна штанцювальна машина + прий-
мально-лічильний пристрій (див. рисунок, г ) ; 
рольна зарядка + тигельний штанцювальний прес + приймально-
лічильний пристрій (лінія для переробки задрукованої стрічки 
картону у вигляді рулону) (див. р и с у н о к , д ) ; 
рольна зарядка + ротаційний штанцювальний пристрій + прий-
мально-лічильний пристрій (див. рисунок, е ) . 

Ш в и д к і с т ь руху стрічки в цих лініях — до 3 0 0 м / х в . Продуктив-
ність штанцювального преса — 3 0 0 — 3 5 0 ц / х в . 

Приблизно за таким же принципом побудована потокова лінія 
фірми «Черутті» ( Італія) , яка складається з 3 - або 4-фарбової друкар-
ської машини глибокого друку «Черутті» і штанцювальної машини 
«Зеранд» ( С Ш А ) . Виведення продукції в ідбувається у вигляді стоп 
висічок. 

У Росії (Рибінський завод поліграфічних машин) випускається 
друкарсько-вис ікальна лінія моделі Т В Ф - 7 0 з секціями флексограф-
ського друку . Лінія розрахована на переробку з швидкістю до 
183 м / х в рулонного картону шириною до 711 мм. 

Фірма «Бобст» (Швейцарія) — світовий лідер по випуску облад-
нання для виготовлення картонних упаковок постачає різні види 
напівмеханізованих , механізованих і автоматизованих потокових 
ліній, д о с к л а д у я к и х , як правило, входять: машини флексографсько-
го друку « Ф л е к с о - 1 6 0 » або « Ф л е к с о - 2 0 0 » , висікальні машини типу 
«Автоплатина», автомат для розділення висічок «Ізібрейк», автомат 
для укладання висічок «Комбіпал», ф а л ь ц ю в а л ь н о - с к л е ю в а л ь н а ма-
шина «Доміно», автоматичний формувач пакетів «Коропах». Комбі-
н у ю ч и ці с к л а д о в і ч а с т и н и , можна о д е р ж у в а т и різні варіанти 
потокових ліній. 

Б ільшість описаного у с т а т к у в а н н я придатна для виготовлення на 
спеціалізованих підприємствах упаковок великих тиражів і в ідзна-
чається високою вартістю. Крім того, як показав аналіз роботи цього 
обладнання, особливо потокових ліній, найбільш <-пу.5і,ки\: місп.-м. 
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Варіанти побудони ліні ї «Лсманик»: 

Р З — рольна зарядка картону; Д М — друкарська машина; 

Т Ш И — тигельний штанціоиальний прес; 

Р Ш М — ротаційна штанціовальна машина; 

ПЛГІ — приймально-л ічильний пристрій; 

1'ГІ — рольна прийомка; 

Р З П — рольна зарядка паперу; 

І 'ЗЗ — рольна зарядка із задротованим картоном. 

яке стримує р і с т ї х продуктивност і , є вис ікальні м а ш и н и ц и к л о в о ї д і ї , 
що м а ю т ь цілий ряд т е х н о л о г і ч н и х і е к с п л у а т а ц і й н и х н е д о л і к і в . У 
з в ' я з к у з тим на кафедрі поліграфічних машин У к р а ї н с ь к о ї а к а д е м і ї 
д р у к а р с т в а розпочато роботи по пошуку принципово н о в и х способів 
в и г о т о в л е н н я к а р т о н н и х коробок і розробці малогабаритного поопе-
раційного енергозберігаючого у с т а т к у в а н н я , я к е в и к о р и с т о в у в а т и 
було б економічно доцільно для одержання к а р т о н н и х у п а к о в о к н е -
в е л и к и х і середніх тиражів . 
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