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Лекція 14. 

Тема. Обладнання для фасування харчових продуктів в консервну тару і 

для її герметичного закупорювання 

1.Класифікація обладнання.  

2.Машини об’ємного типу для густих продуктів.  

3.Дозуючі пристрої за рівнем.  

4.Машини для закупорювання консервної тари. Машини для 

закупорювання бляшаної тари. Машини для закупорювання скляної 

тари. 
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1.Класифікація обладнання.   

Конструкції ротаційних і лінійних розливних машин розрізняють за 

способом створення умов для переміщення відміряної кількості продукту в 

тару - на гравітаційні об'ємні (під дією сили тяжіння); атмосферні і вакуумні, 

поршневі і комбіновані Б4-КДН-16; за конструктивним оформленням - на 

карусельні одно- і багатопозиційні, з верхнім (ДН-2); для продукції середньої 

в'язкості, і з нижнім розташуванням поршневих дозуючих пристроїв (ДН-3); 

для пастоподібних продуктів і за фізико-механічними властивостями 

розфасованих продуктів - для малов'язких, середньої в'язкості і в'язких 

пластичних. 

Фасувальні машини класифікують: 

1 за способом дозування на: 
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- вагові; 

- об'ємні; 

- по рівню. 

2. за способом переміщення відміряної кількості продукту в тару: 

- гравітаційні; 

- атмосферні; 

- вакуумні; 

- поршневі; 

- комбіновані. 

3. по конструктивного виконання: 

- карусельні; 

-  лінійні (конвеєрні). 

4. по физико – механічним властивостям продуктів: 

- для сипких продуктів; 

- для рідких; 

- малов'язких; 

- в'язких пластинчастих. 

 

В основному застосовують карусельні розфасовувальні автомати з 

послідовністю операцій: 

1. Вступ порожньої тари на нижній патрон каруселі 

2. Під'їм нижнього патрона або опускання фасувального пристрою; 

3. Наповнення тари продуктом; 

4. Опускання нижнього патрона або підйом фасувального пристрою; 

5. Видалення наповненої тари. 

 

2.Машини об’ємного типу для густих продуктів.  

Машини об'ємного типу призначені для дозування і наповнення скляних і 

жерстяних банок пастоподібних грузлими продуктами, овочевий ікрою, 

томатною пастою і пюре, повидлом, джемом, соусом і т.д. Дозуючий 
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пристрій наповнювачів типу ДН-3 являє собою розташовані навколо 

головного валу вертикальні циліндри, навколо яких переміщаються поршні зі 

штоками і роликами, які котяться в пазу копіра. Привід здійснюється від 

електродвигуна потужністю 1,1 кВт через варіатор, черв'ячний редуктор на 

вал каруселі та продуктовий бак. У наповнювачі продукт при ході поршня 

вниз потрапляє через отвір в днищі бака всередину поршневого циліндра, а 

при ході поршня вгору витісняється через отвір в поворотною пробці над 

банкою. Пробка пов'язана тягою з роликом, який при наявності банки, 

зміщується на верхній нерухомий копір ділянки блокування, повертаючи 

пробку отвором вниз, тобто в положення видачі продукту в тару. Якщо ж 

банки немає, пробка залишається нерухомою, і продукт витісняється 

поршнем назад в бак. 

Продуктивність автомата залежить від частоти обертання каруселі та 

кількості дозаторів: 

G = M  n,   бан/хв. 

де М - кількість дозуючих циліндрів;  

     n - хв 
-1

. 

Тривалість перебування банки над дозатором залежить від числа обертів 

каруселі в хвилину n і кута повороту каруселі φ, відповідному закінченню 

рідини. 

c,
360

60

n





  

3.Дозуючі пристрої за рівнем.  

У дозуючих пристроях, які наповнюють тару до певного рівня основними 

частинами є станина, дозатор, бак для продукту, механізми для прийому і 

відведення банок з зірками і транспортерами, карусель, продуктопроводів, 

привід. Дозатор клапанного типу має підпружинений патрон з витіснювачем 

і трубкою для відведення повітря. У накопичувачі рідина надходить через 

продуктопроводів в бак, що має виконавчий механізм з датчиком реле тиску 

для регулювання рівня рідини. Продуктовий бак встановлений на 
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вертикальному валу. Банки на транспортері завантажувального пристрою 

розділяються по кроку шнеком, захоплюються приймальні зіркою і 

встановлюються на столики нижніх патронів. При підйомі столиків з 

банками вгору завдяки копиру відбувається фасування продукту в банку. 

Заповнені банки разом зі столиками опускаються і передаються виносними 

зірочками на транспортер. 

Продуктивність закінчення рідина в тару визначається за рівнянням: 

c,
2gHf

W


   

і залежить від обсягу заливки, W, м3
; коефіцієнта витрати μ = 0,6  0,7; 

перетину отвору між клапаном і патроном, f, м
2
 і висоти напору рідини Н, м. 

 

4.Машини для закупорювання консервної тари. 

Закупорювальні машини використовуються в бляшано-банкових і 

технологічних цехах консервного виробництва і призначені для з'єднання 

корпусів збірних банок з піддонами за допомогою подвійного закаточного 

шва і в технологічних цехах для закупорювання наповнених банок кришкою. 

Закупорювальні машини поділяються на:  

1. Неавтоматичні з обертової банкою і ручною подачею закупорювальних 

роликів (в основному для великої тари, наприклад, № 15, V = 8760 мл; № 48, 

V = 9515 мл та ін.). 

2. Напівавтоматичні з нерухомою банкою і обертається закаточной 

головкою. Також використовуються в лініях низької продуктивності і при 

герметизації великої тари. 

3. Автоматичні, в тому числі безвакуумние, вакуум-закаточні (з клінчера); 

в тому числі паровакуумние закаточні; для жерстєтари і стекотари. 

Паровакуумнимі називають машини, на яких при закупорюванні банок в 

подкришечное простір подається осушене або перегрітий пар. 

Машини для закупорювання жерстяної тари 
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При закупорюванні банок з'єднання кришки жерстяної банки з корпусом 

методом обкатування здійснюється в дві операції: попередній підгин фланця 

і остаточне ущільнення шва. При цьому утворюється подвійний 

закупорювальний шов. Усередині такого шва в п'ять шарів жерсті 

знаходиться ущільнююча прокладка у вигляді плівки висушеної пасти або 

гумового кільця.  

Інструментом для освіти подвійного закупорювального шва є 

закупорювальні ролики першої та другої операції. 

Машини для закупорювання скляної тари 

При закупорюванні скляної тари згідно ГОСТ 5717-81 

використовуються три типи закупорювання: тип I (обкатані), тип II (обтискні, 

«Єврокапа») і тип III (різьбовій, «Твіст-офф»). 

До закупорювання типу I входять банки і гумове кільце. Закупорювання 

банок кришками типу II ( «Єврокапа») поєднує дві операції, які відбуваються 

майже одночасно: притискається ущільнююча прокладка до торця горловини 

банки, чим досягається необхідна герметичність затвора, і підгинається 

гофрований борт кришки під край виступу на горловині банки, при цьому 

фіксується досягнута герметичність. Щоб запобігти негерметичність в разі 

використання торцевих прокладок на основі полівінілхлориду, які 

розм'якшуються під дією високої температури, банки закупорюють 

одночасно з паровою вакуумізації. Для цього через колектор подається пар в 

підкришковий простір банки. Після закупорювання пар конденсується, 

створюючи вакуум. Під дією вакууму кришка щільно притискається до торця 

горла банки, і забезпечує необхідне ущільнення. 

При укупорке кришками типу III ( «Твіст-офф», тип III-різьбовій) віночок 

горловини банки виконаний у вигляді циліндра з короткою багатозаходной 

різьбленням. Банки типу III ( «Twist-Off») закупорюють загвинчування 

кришок на горловину. Усередині кришки по периферії її торцевої частини 

розташована ущільнююча прокладка. 

 


