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Аннотация. В статье рассматривается процесс проектирования штанцформы для 

картонной упаковки кондитерских изделий. Описываются ключевые этапы разработки 

оснастки, включая создание технического задания, выбор материалов и компонентов 

оснастки, а также размещение ножей и других элементов для вырубки.  
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Введение. Штанцевание – отделочный процесс, придающий изделиям из плоского 

листа фигурную форму путем высечки [1]. Процесс проектирования штанцформы для 

упаковки является одним из важнейших этапов после печатной обработки продукции. 

В данной статье рассматривается процесс конструирования оснастки для вырубки 

упаковки, на примере представленной на рисунке 1 картонной упаковки для кондитерских 

изделий. В качестве материала для упаковки выбран картон хром-эрзац толщиной 0,3 мм 

[2]. Чертежи были выполнены в программе КОМПАС-3D. 
 

 
 

Рисунок 1 – Развертка упаковки для кондитерских изделий 

 

Основная часть. Первым делом в процессе проектирования штанцформы 

разрабатывается техническое задание (ТЗ), в котором описываются ключевые аспекты 

изготовления штанцформы, включая выбор материала (картон хром-эрзац), тираж 

продукции, технологическое оборудование (вырубной пресс) и другие параметры, такие как 

габаритные размеры листа картона (770×530 мм.), характеристики ножей и их установки, а 

также требования к изготовлению штанцформы.  

Основной этап в процессе проектирования заключается в создании самой 

штанцформы. Здесь необходимо подобрать материал основания, правильно расположить 

компоненты оснастки: режущие и биговальные ножи, мосты и засечки на ножах, 

технологические ножи, а также эжекторные материалы. На данном этапе важно учесть 
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геометрические особенности упаковки, ее размеры и форму. Разбиение контура вырезки на 

отдельные ножи представлено на рисунке 2. 
 

 
 

Рисунок 2 – Разбиение контура вырезки на отдельные ножи 

 

На заданном по ТЗ листе картона помещается четыре развертки. Контур развертки 

имеет сложную форму, поэтому разместить развертки на листе без зазоров невозможно. Для 

удобства отделения отходов от деталей их размеры должны быть не очень большие, поэтому 

длинные куски отходов необходимо разделить на более короткие с помощью 

технологических ножей (рисунок 3). Ножи, отмеченные позицией 1 и 2, разделяют 

картонные отрезки на более мелкие части по бокам и с верхней стороны листа. Нож позиции 

3 разделяет картон на более мелкие части между развертками. 
 

 
 

Рисунок 3 – Расстановка технологических ножей 

 

Для сохранения целостности основания необходимо в пазах основания, в которые 

устанавливают линейки, и в ножах делать перерывы, называемые мостами (рисунок 4 а)). 

Чтобы элементы вырубки, такие как развертки и обрезки, можно было перемещать как 

один целый лист, необходимо оставлять узкие перемычки между ними – засечек (рисунок 4 

б)). Для создания этих перемычек на ножах делают тонкие прорези. В этих местах картон 

не будет прорезан, что позволяет сформировать соединительные перемычки. 
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Рисунок 4 – Расстановка мостов и засечек  

 

Далее необходимо провести расчет размеров эжекторных материалов (резины), 

наклеивающихся вокруг режущих ножей для фиксации картона во время высечки, а также 

для удаления обрабатываемого материала от режущей кромки. 

В конце следует произвести оценочный расчет необходимого усилия штанцевания, что 

позволит избежать ситуации, когда требуемое давление вырубки будет превышать 

максимальное давление пресса. 

Заключение. Процесс проектирования штанцформы представляет собой сложную 

задачу, в которой каждый этап требует внимательного подхода и учета специфики упаковки, 

чтобы обеспечить высокое качество вырубки и минимальные потери материала. 

Правильный выбор материалов, точное расположение ножей, мостов и технологических 

элементов напрямую влияет на эффективность производства и качество конечной 

продукции.  
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