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Полимерная упаковка

Э
тим материалом
с п е ц и а л и с т ы
компании «Ла�
зерпак» откры�

вают цикл статей, посвящен�
ных вопросам изготовления
качественной картонной
упаковки с применением
технологии плоской высеч�
ки. Компания «Лазерпак»,
как известно, является про�
изводителем вырубной ос�
настки. Однако первый ма�
териал будет посвящен в
большей степени оборудо�
ванию — автоматическим
плоско�высечным прессам.

Хорошее состояние плос�
костей тигелей плосковысеч�
ных прессов является необ�
ходимым условием для обес�
печения технологии плоской
высечки. Практика показы�
вает, что типовыми дефекта�
ми тигелей являются: 

1) перекос, характеризу�
ющийся некоторым углом
расхождения a (рисунок 1); 

2) выработка плит, ха�
рактеризующаяся наличием
углубления в нижней плите.

Причины возникнове-
ния дефектов тигелей
Причиной перекоса могут
стать как «родовые травмы»,
т. е. дефекты, заложенные на
стадии конструирования и
изготовления оборудования,
так и неправильная эксплуа�

тация пресса. Например,
применение вырубного
штампа, на котором не сба�
лансирована нагрузка хотя
бы по одной из осей, а так�
же наличие посторонних
предметов (загрязнений)
на поверхности тигеля,
заключной рамы и т. д.

Причиной выработки
плит является, как правило,
естественный износ. Решить
эту проблему можно, ис�
пользуя комплект тонкой
сменной плиты в паре с ниж�
ней 3–4 мм плитой взамен
единой 5 мм плиты для вы�
сечки. Такое решение пред�
лагают в качестве опции не�
которые производители
автоматических прессов.

Таким образом, в общем
случае оба дефекта тигель�
ной пары (в дальнейшем бу�
дем говорить о суммарном
дефекте) проявляются в неп�
лоскостности поверхностей
тигелей. В сомкнутом состо�
янии между плоскостями ти�
гелей возникает разный по
величине зазор (рисунок 2).

При работе пресса с ус�
тановленным штампом этот
дефект может привести к не�
равномерной высечке по ра�
бочему полю. Существует
два способа решения этой
проблемы:

1) перенатиск (увеличе�
ние давления выше требуе�
мого), что приводит к резко�
му снижению тиражестой�
кости штампа и быстрому
падению качества высечки.
Этот путь популярен при не�
больших тиражах и низких
требованиях к качеству про�
дукции; 

2) местная приправка
штампа. В идеальном случае

высечка по полю становится
равномерной при минималь�
но возможных давлениях.

Второй путь, безусловно,
предпочтителен. Но зачас�
тую величина выработ�
ки/перекоса тигелей состав�
ляет 0,2–0,3 мм и более. При
этом время на местную
приправку штампа сущес�
твенно возрастает (до 3–5
часов для штампа с 10–16
коробками общей длиной ус�
тановленных линеек 15–20
метров). Часовой простой
автоматического полнофор�
матного пресса эквивален�

тен потере нескольких сотен
долларов, поэтому очевидна
важность сокращения вре�
мени на приправку штампа. 

Кроме того, местная
приправка ножей на выруб�
ном штампе выравнивает
давление высечки только от
вырубных ножей, т. е. только
одну из составляющих обще�
го давления. При этом не ре�
шается проблема неравно�
мерного распределения дав�
ления от биговальных лине�
ек по полю высечки. Это
приводит к неравномерному
качеству линий сгиба на ко�

Технология тестирования тигелей плосковысечных
автоматических прессов

Зонная приправка

Рисунок 3. Тестовый штамп

Рисунок 2. Диаграмма продавленности тигельной пары.

Рисунок 1. Схема

перекоса тигельной

пары
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робках по всему полю штам�
па, а также создает предпо�
сылки для дальнейшего  усу�
губления перекоса тигелей.
В дальнейшем неравномер�
ность качества бигования на
разных коробках с одного
листа приводит к проблемам
на фальцесклеивающих ма�
шинах.

Таким образом, обсужда�
емый дефект тигельной пары
приводит к снижению про�
изводительности высечки
пресса и качества вырубае�
мой картонной заготовки, а
также к увеличению време�
ни на приладку штампа.

Ремонт или диагности-
ка?
Очевидный путь решения
проблемы — ремонт пресса.
Основательность ремонта
требует обсуждения. Но, ес�
тественно, этот путь в боль�
шинстве случаев не прием�
лем по причине невоз�
можности остановки пресса,
дороговизне и т. д. Кроме то�
го, сама постановка диагно�
за является отдельной про�
цедурой.

В принципе, диагностика
состояния тигелей с исполь�
зованием тестового штампа
должна являться стандар�
тной и регулярной процеду�
рой на всех предприятиях,
имеющих плосковысечные
автоматические прессы. К
сожалению, пока этого не
происходит. Специалисты
«Лазерпак» видят своей за�
дачей помочь клиентам осво�
ить технологию тестирова�
ния состояния тигелей,
проводя с этой целью специ�
альные обучающие семина�
ры на территории клиента.

Методика тестирования
Диагностика проводится при
помощи специального тесто�
вого штампа (рисунок 3) с
высечкой по всему полю в
виде решетки 50 х 50 мм и
наклеенной вдоль режущих

ножей резиной жесткостью
35 ШОР (для прессов форма�
та 102–105 см общая длина
режущих ножей ~30 м). 

Режим проведения диаг�
ностики — квазистатичес�
кий без выхода на рабочие
скорости вырубки, т. е. без
учета возможного люфта в
направляющих тигелей, ко�
торый может проявиться
при динамических нагруз�
ках на рабочих скоростях
пресса. Перекос тигелей,
возникающий на рабочих
режимах пресса, не может
быть компенсирован приме�
нением листов с зонной при�
правкой, так требует дейс�
твительно серьезного ремон�
та пресса.

Суть тестирования зак�
лючается в аккуратной пос�
ледовательной приправке
тестового штампа до получе�
ния 100 % равномерной вы�
сечки по всему полю штам�
па. Последующий анализ
полученного приправочного
листа позволяет построить
«геодезическую» карту про�
давленности тигельной пары
(рисунок 2).

На основе дальнейшей
обработки полученных
данных можно спроекти�
ровать и изготовить лист с
зонной приправкой (рису�
нок 4), с помощью которо�
го можно компенсировать
обсуждаемые дефекты ти�
гелей. Использование лис�
та с зонной приправкой
позволяет: 

1) сократить в 2–4 раза
время на приладку штампа.
Необходимость в местной
приправке не отпадает, но
время на нее существенно
снижается; 

2) увеличить качество
бигования (в смысле равно�
мерности по полю) за счет
снижения разновысотности
биговальных линеек по все�
му рабочему полю, появляю�
щейся при местной приправ�
ке. Качество бигования

будет также проявляться в
уменьшении перекоса/ко�
робления коробок после их
склейки; 

3) увеличить тиражес�
тойкость штампа за счет
уменьшения необходимос�
ти перенатиска при его при�
ладке.

Важно отметить, что об�
суждаемое тестирование
должно быть не разовой ак�
цией, а частью регулярных
процедур по обеспечению
производительности вы�
сечного пресса. 

Игорь Барабошин

Владимир Копылов
Рисунок 4. Лист с зонной приправкой.


