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Stancolás, más néven kimetszés nem csak a cso-
magolóiparban használatos technológia. Stan-
co lnak b�rt, fémet, m�anyagot, textíliákat, és 
persze papírt. Ezeket az anyagokat sajtológépen 
vágják ki. A sajtoló berendezéseket a csomagoló-
iparban stancgépeknek vagy más néven kimet-
sz� berendezéseknek nevezik. Ezen berende-
zések, valamint a megtervezett és legyártott 
kimetsz� szerszámok segítségével a különböz� 
csomagolások, dobozok sorozatgyártásban ál-
líthatók el�.

A szakdolgozatomban az ArtiosCAD program-
mal terveztem meg a dobozt, majd a kimetsz� 
szerszámot. A tervez�folyamatot különböz� lé-
pések alapján végeztem.

A megrendelés után, amit esetemben a doboz 
megtervezése szimbolizált, megterveztem a do-
boz kiterített formájából a szerszámot. A meg-
rendelés történhet különböz� sztenderd kata-
lógusokból, ezeket nem vettem igénybe, mivel 
egyedi dobozt terveztem munkám során.

A következ� lépés a szerszámgyártás el�készí-
tése, a különböz� alapanyagok megválasztása 
volt.

El�ször a késtípusokat, léniákat határoztam 
meg. A lénia a papíripari kimetszéshez, vagyis a 
nyomdai termékek formára vágásához használt 
speciális, szalagacél kés. Különböz� léniatípu-
sok léteznek. A leggyakrabban használt léniák a 
vágó és a bieg léniák. Ezek kombinációja a kombi 
lénia. Létezik még perforáló, ritzel� és különféle, 
úgynevezett különleges léniák. Az általam terve-
zett szerszámnál háromféle léniatípust használ-
tam, vágó, bieg és kombi léniát. Ezen csoportosí-
tás a fejkiképzésük, élkiképzésük alapján történt. 
A léniákat jellemzi még többek között a vastag-
ságuk és a magasságuk. Ezek különféle értékeket 

vehetnek fel. Dolgozatom megírása során ezeket 
az értékeket is meghatároztam a stancolt anyag-
fajta alapján.

Következ� lépésben a fakeret, más néven a 
panel paramétereit határoztam meg. A fakeret-
be marják vagy égetik bele lézerrel az úgyneve-
zett csatornát, amibe a léniák lesznek ágyazva. 
A terven fel van tüntetve a doboz panelhez 
viszonyított elhelyezkedése. Mivel kartonból 
terveztem a dobozt, és a választott kimetsz� be-
rendezés sem követelt meg mást, ezért az álta-
lánosan használt értékeket használtam a doboz 
és a panel elhelyezkedésének megtervezésénél.

A csatornát a panelbe lézeres égetéssel vagy 
a Gerber profi lmarási technológiával alakítják 
ki. Ezek a leginkább használatos eljárások. 
A lézeres égetés egyik f� hátránya az ingadozó 
csatornaszélesség, valamint hogy a léniák a pa-
nelbe csak két ponton támaszkodnak. A Gerber 
profi lmarási technológiával ezt a problémát ki-
küszöbölték a speciális „Y” profi llal. Hátránya, 
hogy így a panelt két félb�l kell összeállítani. 
Mivel a Gerber profi lmarási eljárás során nem 
ingadozik a csatornaszélesség, ezért ezt a tech-
nológiát választottam a szerszám gyártásához.

Mindezek után a léniákon elhelyezked� hi-
dak helyét határoztam meg. A híd a léniákon 
6-7 cm-enként lév� U alakú bemarás, ezek 
kialakítását az automata késhajlító berendezés 
a kések hajlításával egy id�ben végzi. Azért 
szükséges ez az eljárás, mert elhagyásával a pa-
nel szétesne. A hidakat a hidazás szabályainak 
megfelel�en úgy helyeztem el, hogy a szerszám 
élettartamát ne csökkentsem.

Miután meghatároztam ezeket a paramétere-
ket, a szerszámgyártás következett.

A késhajlítás és a csatorna bemarása a panel-
be egy id�ben történhet. Az automata késhaj-
lító berendezés, a hajlítani kívánt szakaszok 
meghatározása után, egyenként lehajlítja azokat 
a megfelel� darabszámban. A Gerber profi lma-
ró a panel mindkét felébe belemarja a csatornát.
Ezután a panel két felét összeer�sítik a pozício-
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náló stiftek segítségével ragasztással vagy csa-
varozással. Én a lehet�ségek közül a ragasztást 
választottam munkám során. A léniákat ezután 
ütik célszerszámmal a panelba, ügyelve arra, 
hogy az egyforma típusú léniák egy síkban le-
gyenek egymással. Esetemben ez háromféle lé-
niatípust takart, amib�l kett�nek, a kombi és 
a vágó léniának egy síkban kellett lennie.

Az utolsó lépésben a habgumiból készült ki-
lök� gumikat határoztam meg, illetve helyez-
tem el a léniák mellett. Ez akadályozza meg a 
stancolás során, hogy az íves anyag beleragad-
jon a szerszámba. A stancolás során kifejtett 
nyomóer� megsz�nése után a gumi rugalmas-
sága miatt visszalöki az anyagot, innen ered a 
neve is. Ezért fontos a megfelel� kilök� erej� 
gumifajta megválasztása. Választható gázgumi, 
aminek a legkisebb a keménysége, moosgumi, 
ami már keményebb a gázguminál és vulkolán 
gumi, ami a legkeményebb. A vulkolán gumit 
épp ezért csak néhány milliméter széles rések 
gumizására alkalmazzák. Kétféle gumifajtát al-
kalmaztam, moos- és vulkolán gumit.

A gumifajta megválasztása után eldöntöttem 
azt is, hogy milyen gumizási eljárás a megfelel� 
a szerszámhoz. Szakaszos, folytonos vagy teli 

gumizás alkalmazható attól függ�en, hogy mi-
lyen a stancolt forma és az anyag. Esetemben 
elegend� volt a szakaszos gumizás, kiegészítve 
a résekbe elhelyezett vulkolán gumival, amit 
résguminak is neveznek.

Miután meghatároztam a szükséges paramé-
tereket, és a szerszámot legyártottam, ellen�rzés 
gyanánt próbastancolást végeztem, így megál-
lapítottam, hogy a legyártott szerszám ellátja a kí-
vánt feladatot, szép vágási éleket mutat a minta.

A sikeres próbastancolás után megállapítot-
tam, hogy a választott anyagok, eszközök és pa-
raméterek alapján elkészült kimetsz� szerszám 
alkalmas a sorozatgyártás megkezdésére.

Célom az volt, hogy egy olyan dobozt tervez-
zek, ami a belecsomagolt édességgel különböz� 
alkalmakra ajándékozható. Ennek érdekében a 
doboz záró elemét az alapkonstrukción kívül kü-
lönféle megoldásokban terveztem át, hogy a kü-
lönböz� ünnepekre alkalomhoz ill� legyen. Így 
például készült karácsonyfa alakú és szív alakú 
záró elem, ezeket 3D-ben modelleztem szemlél-
tetés gyanánt. Ezekhez a dobozokhoz is készít-
het� kimetsz� szerszám, így szezonálisan a meg-
felel� csomagolás stancolható velük, létrehozva 
az egyazon termékhez tartozó szerszámcsaládot.
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