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Актуальність експериментальної оцінки способу виготовлення розгорток з карто-
ну [1] обумовлена важливістю практичного обґрунтування його реалізації, розроблення 
рекомендацій щодо конструктивних особливостей засобів виготовлення картонних роз-
горток з урахуванням мінімізації енергосилових параметрів процесу різання та забезпе-
чення відповідної якості готового продукту.  

Процес дослідження доцільно поділити на два етапи: підготовка і виготовлення 
стенду для проведення експериментальних досліджень та технічних засобів для 
вимірювання впливу геометричних та технологічних параметрів на лінійне зусилля; 
проведення експерименту та аналіз отриманих результатів. В експериментальному 
стенді у секції різання передбачено регулювання величини зазору ∆ між різальними 
інструментами при зміні товщини картону та величини перекриття різальних 
інструментів. Змінними параметрами досліджень були: товщина h та вид картону 
(крейдований і некрейдований, h=0,3…0,7мм), напрямок розташування волокон карто-
ну (повздовжній та поперечний), велична зазору між різальними інструментами 
(∆=0...0,4h), кут загострення лінійок (α=22,5…30̊). 

Програмою експерименту також передбачалось визначення характеру зміни 
лінійних зусиль під час різання. За результатами проведеного дослідження визначено, 
що напруження стиску складають 30%, а напруження зрізу – 70% від загального. 

За результатами експериментальних досліджень встановлено що лінійні зусилля 
виготовлення картонних розгорток ножичним різанням у 3 рази менші від зусиль 
висікання при забезпеченні аналогічної якості. Наприклад, при різанні картону завтов-
шки h=0,5мм впоперек напрямку розташування волокон лінійне зусилля q=7Н/мм, а 
при висіканні – q=22Н/мм [2]. Розроблено рекомендації щодо вибору зазору між 
різальними інструментами, виходячи з умови мінімізації зусиль та необхідної якості, 
який повинен становити ∆≈0,3h. Розроблено рекомендації щодо вибору кута загострен-
ня різальних інструментів, α=30̊. Оцінено якість зрізу картонних розгорток: візуально 
та за допомогою використання методики [3], розробленої на кафедрі поліграфічних 
машин УАД, яка передбачає визначення мікронерівностей зрізу шляхом їх 
комп’ютерного сканування. Кінцевим критерієм оцінки достовірності отриманих 
результатів була перевірка отриманих експериментальним шляхом даних із 
аналітичними (похибка коливається у межах ∆S=5 – 6%). 
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