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ЛАБОРАТОРНА РОБОТА № 1 

Тема: Виробництво та споживання паперово-картонної тари 

 

Мета: Засвоєння студентами методики виробництва паперово-картонної 

тари, матеріали і способи для її виготовлення. 

 

Час: 2 год. 

 

1.1 Порядок виконання роботи 

- представити викладачу виконане завдання для самопідготовки. Умову 

завдання наведено у п. 1.2; 

- проробити практичну частину; 

- виконати індивідуальне завдання. 

 

1.2 Завдання для самопідготовки 

У процесі підготовки до заняття студент в обов’язковому порядку пови-

нен виконати наступні завдання: 

а) вивчити конспект лекцій; 

б) опрацювати рекомендовану літературу; 

в) занести у зошит для практичних робіт такі матеріали: 

1) Переваги і недоліки паперово-картонної тари 

2) Сировина для виробництва паперово-картонної тари 

3) Етапи виробництва паперово-картонної тари. 

4) Контроль якості готових виробів. 

 

1.3 Практична частина 

1.3.1 Теоретичні відомості 

Картонно-паперова тара. Виробництво й споживання паперово-

картонного упакування росте високими темпами, це пов’язано з рядом переваг. 

Переваги: 

• відносна міцність при транспортуванні; 
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• легкість; 

• компактність; 

• можливість упаковувати велику кількість найрізноманітніших продук-

тів; 

• висока екологічність – картон розкладається на 100% і розчиняється в 

навколишньому середовищі; 

• висока естетичність; 

• непрозорість; 

• гарні друкарські властивості; 

• теплостійкість. 

Однак у цього виду тари є деякі недоліки. 

Недоліки: 

• низькі бар'єрні властивості для газів, парів, аромату (запаху); 

• висока гигроскопичність і намокаємість; 

• втрата міцності у вологому стані (низька вологостійкість); 

• неможливість термозварювання (тільки склеювання). 

Основні види пакувальних матеріалів: папір і плоский тонкий картон 

іноді важко розмежувати по товщині й щільності. Товщину паперу виражають в 

одиницях маси 1 м2. До паперу відноситься продукція, що має номінальну масу 

до 170-250 г/м2 (товщина не більш 0,3 мм), але умовна границя розподілу – 250 

г/м2. Тонкими картонами вважаються матеріали, що мають масу понад 170 г/м2. 

Товсті й міцні картони мають масу від 400 до 1200 г/м2. 

Папір і картон у пакувальній індустрії класифікують по групах: 

1) етикетний папір – для виробництва етикеток; 

2) обгортковий папір, його види й різновиди – для впаковування харчових 

продуктів і непродовольчих товарів; 

3) папір мішечний, його види й різновиди – для виготовлення м'якої тран-

спортної тари; 

4) картон аркушевий різних підгруп застосовують для виробництва спо-

живчої тари; 
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5) картон гофрований різних типів і марок – переважно для виробництва 

транспортної, а також для споживчої тари при впаковуванні непродовольчих 

товарів. 

1.3.2  Сировина для виробництва паперової тари й картону 

Основною сировиною є деревна целюлоза. Її одержують хімічною пере-

робкою деревини хвойних або листяних порід дерев. Існує 2 методу: сульфат-

ний і сульфітний. У першому методі використовують деревину будь-яких по-

рід. Здрібнену в тріску деревину обробляють шляхом варіння в сульфатному 

лузі, що містить 9-10% NaOH при температурі 165–170 °С и тиску 0,6–0,8 МПа. 

Це найпоширеніший метод. Сульфітний застосовують переважно для хвойних 

порід. Тріску обробляють сульфітним лугом, до складу якого входять сірчиста 

й сірчана кислоти у вигляді гідросульфіту натрію, магнію, кальцію й амонію, 

при 130–135 °С и тиску 0,5–0,8 МПа. В обох випадках варіння триває не менш 

5-7 годин. Після цього із целюлозної маси видаляють механічні домішки й, як-

що необхідно, піддають додатковій хімічній обробці – відбілюванню. Відбілю-

вання проводять хлормісткими окиснювачами (хлор або ангідрити його кислот) 

або з'єднаннями, до складу яких входить активний кисень (пероксиди). Остан-

ній спосіб обробки більш екологічний. Ця операція важлива з погляду якості, 

тому що вибілена целюлоза йде на виробництво високоякісних сортів паперу й 

картону. 

При виробітку целюлози з деревини віддаляється більша частина лігніну, 

який підвищує твердість паперу, але знижує якість паперу, і інших речовин. 

Вихід целюлози після обробки становить 50-60%. Сульфатна целюлоза служить 

напівфабрикатом у виробництві пакувальних видів паперу й картону, і її зміст 

багато в чому визначає міцностні властивості тари. Вона дорожче сульфітної 

целюлози й темніше її (небеловані види). Сульфатна целюлоза – основний на-

півфабрикат для виробництва мішечного й обгорткового паперу марки А ( має 

високі міцностні властивості). Для здешевлення до складу пульпи вводять де-

ревну масу – продукт стирання деревини, і термомеханічну деревну масу, оде-

ржувану при розмелі пропареної деревинної тріски. Її додавання надає паперу 

пухлість, твердість, але знижує міцноістні властивості, довговічність, показник 
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зламу. Деревну масу використовують при виготовленні пачок і коробкового ка-

ртону. Також використовують у якості добавок напівцелюлозу (здрібнений 

продукт неповної переробки деревини), натуральні бавовняні волокна - бавов-

ну, льон, прядиво й джут. 

У виробництві використовують для здешевлення паперову макулатуру. 

Розрізняють її по кратності використання волокон. Первинна або зворотна – це 

відходи папероробного виробництва, сама чиста. Макулатура другого поколін-

ня, що пройшла поліграфічне оформлення, є відходом поліграфії. Макулатура, 

витягнута із твердих побутових відходів або макулатура рециклінгу – найменш 

чиста. Вона вимагає спеціальної санітарної обробки. Шар паперу або картону, 

що контактує з харчовими продуктами, не повинен містити макулатуру. 

Сировинні компоненти й напівфабрикати для виробництва картону зале-

жать від виду картону і його призначення. Для виробництва плоского картону 

використовують первинну сировину - білену або невибілену целюлозу. Для 

здешевлення картонів до складу  компонентів вводять облагороджену паперову 

макулатуру й деревну масу. 

У виробництві гофрованого картону використовують сульфатну або су-

льфітну невибілену целюлозу, деревну масу, відходи сортування целюлози, па-

перову масу із сортованої макулатури, несортовану макулатуру. 

1.3.3  Виробництво паперу  

Виробництво паперу складається з наступних стадій: 

1) готування паперової маси (пульпи); 

2) виготовлення паперу на папіровиробній машині; 

3) обробка паперу та упакування. 

Готування паперової маси починається з розмелу компонентів у воді з 

використанням конусних млинів. При розмелі у воді маса целюлози набухає й 

подрібнюється до найтонших волоконець – фібрилл. Чим тонше подрібнюють 

компоненти, тем вище якість паперу. Після розмелу становлять різну компози-

цію залежно від сорту паперу. 
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Отриману масу очищають від згустків, додають речовини, що проклею-

ють, й наповнювачі й розбавляють суспензію до концентрації 0,1-1% по сухому 

залишкові. Якщо використовувати більш концентровану суспензію, частки по-

чинають агрегуватися й виходить «хмаристий», нерівний і плямистий папір. 

У виробництві пакувальних паперів і картонів концентрація суспензії 

може бути вище. наповнювачі, що проклеюють компоненти й, – це неорганічні 

солі, оксиди і деякі органічні сполуки, які міцно скріплюють волокна паперу 

після висихання й створюють характерну для матеріалу волокнисто-пористу 

структуру. 

Крейдування – нанесення пігментно-клейового состава, що містить білі 

пігменти, а саме хімічно осаджену крейду, сульфат барію, діоксид титану. 

Крейдування робить папір білим, глянсовим й гладким. Крейдований папір до-

бре сприймає друкований малюнок. 

Одержання паперового полотна здійснюють двома способами: мокрим 

«проклеюванням» і сухим способом. 

Мокрий спосіб має на увазі наступне: суспензію (дисперсію компонентів) 

виливають на сітку папероробної машини, де формується паперове полотно, а 

потім папір пресують на сукні, де паперове полотно ущільнюється. Заключним 

етапом є обробка паперу, яка залежить від його марки. 

Паперове полотно гладять гарячими валами, потім воложать (кондиціо-

нуют), неодноразово вигладжують на каландрах і намотують у рулон, який по-

тім нарізають на невеликі рулони або на аркуші й упаковують. Вологість гото-

вого паперу становить 6 – 8 %. 

При сухому способі змішування компонентів проводиться на повітрі; во-

локнисту масу просочують сполучними полімерними смолами, формують во-

локнисте полотно, ущільнюють його в пресі, де смоли тверднуть, і одержують 

паперове полотно, яке потім вигладжують (на каландрах), змотують у рулон 

або формують аркуші. 

Виробництво картону здійснюється аналогічно виробництву паперу, від-

мінність полягає в складі компонентів, концентрації сполучних і товщині гото-

вого матеріалу. 
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Кожний вид тари має свою технологію виробництва, наприклад, техноло-

гія виробництва коробок складається з конструювання, розкрою картону, висіч-

ки й наступних операцій: 

Штанцевання – процес формування картонних заготовок для коробок з 

аркушів картону, одинарних або в стопі. 

Биговання – процес нанесення ліній згину (бигів) у формі продавлених 

канавок (однієї або двох поруч). 

Рицевання – креслення або прошкребання поверхні матеріалу на 1/2 то-

вщини спеціальними рицоввальними ножами, які залишають переривчастий 

слід шириною 2-3 мм. Слід проводиться в місцях згинів або нанесення клею 

сильніше, щоб забезпечити більш міцний клейовий шов. 

Перфорація – пробивання вузьких переривчастих наскрізних отворів 

здійснюється ножами спеціальної конструкції й застосовується для зменшення 

зусилля згину. 

Тиснення – втиснений контурний слід або слід «золота» чи «срібла», що 

переноситься з пофарбованої лаком полімерної плівки. 

Ралевання – накатка ліній згинів обертовим роликом. Використовується 

на розкрійному устаткуванні. 

Ті або інші операції застосовуються залежно від параметрів одержуваної 

тари. 

1.3.4  Контроль якості паперової тари й картону 

Здійснюється аналогічно скляній, дерев'яній, полімерній тарі за всіма ме-

тодами, а також правилами і нормами, що висуваються на кожний вид упаку-

вання в нормативній документації. Якість картону оцінюють за наступними по-

казниками: 

• маса 1 м2 і товщина; 

• твердість при статичному вигині в поперечному напрямку; 

• межа міцності при розшаровуванні; 

• опір розшаровуванню; 

• енергія зв'язків (робота, необхідна на розшаровування зразка); 

• вологість. 
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Ці показники застосовують для всіх підгруп картону для споживчої тари.  

Вологість є важливим показником, що визначає стійкість картону до три-

валого зберігання. Вона не повинна перевищувати 12% для одинарних і 14%  – 

для склеєних видів картону. Картонні ящики, що були у вживанні, по якості 

підрозділяються на дві категорії. Ящики першої категорії можуть бути викори-

стані для впакування товару без ремонту. Вони повинні бути чистими, без сто-

ронніх запахів, із цілими клапанами, без деформації стінок. Вони не повинні 

мати наскрізних ушкоджень. Ящики другої категорії вимагають ремонту. Вони 

можуть мати до чотирьох наскрізних ушкоджень, але не більш двох на однієї 

стінці, розміром по довжині й діаметру до 5 см або з оголеною гофрою розмі-

ром по довжині не більш 12 см і по діаметру до 6 см. Ящики повинні бути чис-

тими, без сторонніх запахів, без деформації стінок. Картонні ящики, виготовле-

ні з відступом від стандартів, а також по якості, що не відповідають I і II кате-

горіям, підлягають здачі як макулатура. 

1.3.5  Асортимент паперу й картону 

Папір використовують для виробництва пакетів, пачок, мішків і для впа-

ковування продукції вручну й на автоматах. 

Плоский і гофрований картон застосовують для виготовлення твердої 

споживчої (пачки, коробки, комбінована тара) і транспортної (ящики) тари. 

Виділяють наступні види паперу: 

1) обгортковий ( для ручного впаковування продовольчих і непродоволь-

чих товарів, виготовлення пакетів і формування групового впакування); 

2) для впаковування харчових продуктів на автоматах; 

3) пергамент рослинний; 

4) підпергамент; 

5) папір парафінований; 

6) этикеточний, з мікровосковим покриттям; 

7) каширований або ламінований; 

8) писальний; 

9) для друку; 
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10) пергамін (напівпрозорий клеєний папір з біленої целюлози без напов-

нювача, служить для виготовлення кальки й упаковування харчових продуктів). 

Обгортковий папір виробляється з невибіленої целюлози й інших напі-

вфабрикатів. Залежно від їхнього виду, призначення й показників якості виго-

товляють 9 марок: 

A, Б, В, Г, 01, 02, Д, Е, Ж. Папір марок Б, Г, Е, Ж використовується для 

впакування харчових продуктів, якщо він не містить у своєму складі макулату-

ри й іншої низькосортної сировини. В основному він використовується для 

впаковування непродовольчих товарів («нехарчовий» папір). Має природній 

колір волокон (відтінки сірого або бежевого). 

Папір для впаковування харчових продуктів на автоматах призначе-

ний для виготовлення пачок, коробок, пакетів під бакалійні, кондитерські, хлі-

бобулочні товари, цукор-пісок,  цукор-рафінад, стаканчиків для фасованого мо-

розива й ін., а також для використання в громадському харчуванні (одноразові). 

Його випускають наступних марок: 0; А-I, А-II, Б-I, Д, Е-I, Е-II, B, Г, ПВ-260. 

Продукцію, що містить жири й вологу, упаковують у спеціальні жирос-

тійки  види паперів: пергамент, підпергамент і парафінований папір. 

Пергамент являє собою рослинний жиростійкий і вологостійкий матері-

ал. Його одержують шляхом обробки спеціальних видів паперу концентрова-

ною сірчаною кислотою протягом 2-3 сек. За цей час у поверхневих шарах па-

перу відбувається інтенсивне набрякання целюлози. При віджимі залишків кис-

лоти набрякла целюлоза заповнює міжволоконні простори, а при наступнім 

промиванні й сушінні утворюється щільна, малопориста структура, яка й ви-

значає властивості пергаменту. 

Випускають харчовий (включаючи пергамент для вистилання зсередини 

банок при консервуванні крабів), медичний пергамент і напівфабрикат – як ос-

нову для каширування або металізації (напилюванням або з алюмінієвою фоль-

гою). 

Підпергамент – малопористий, умовно жиронепроникний вид паперу, 

який призначений в основному для внутрішнього пакета в пачці або коробці, а 

також для вистилання ящиків при впаковуванні кондитерських виробів, м'ясних 
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і інших продуктів. Низька пористість структури підпергаменту досягається в 

результаті ретельного розмелу паперової маси при формуванні матеріалу. Ви-

пускають декількох марок залежно від його призначення: ЖВ, ПЖ, П. 

Парафінований папір виготовляється зі спеціального паперу-основи 

шляхом просочування її розплавленим парафіном. Процес парафінування під-

вищує вологостійкість паперу. Він призначений для впаковування карамелі й 

цукерок на автоматах, для сирних виробів і  аналогічних продуктів. 

Картон для споживчої тари являє собою плоский аркуш, використовува-

ний для виготовлення пачок і коробок, для формування корпусів твердої комбі-

нованої тари. 

Плоский картон для споживчої тари випускають наступних підгруп: 

• картон хромовий; 

• хром-ерзац; 

• хром-ерзац склеєний; 

• коробковий; 

• коробковий склеєний. 

 Найбільш високу якість має хромовий картон, який виготовляють із бі-

леної сульфатної целюлози, як некрейдованої, так і крейдованої. Крейдований 

хромовий картон має поверхню високої якості, підвищену білизну й глянець. 

Він найбільш дорогий і використовується для виготовлення споживчої тари із 

багато фарбовим друком, придатної для впаковування харчових продуктів. 

У картоні хром-ерзац (ерзац означає «замінник») зовнішня поверхня ви-

глядає як хромовий картон і для нього використовується білена целюлоза, а до 

складу внутрішнього шару входить деревна маса й облагороджена макулатурна 

маса, тому він має сірий або бежевий відтінок. Картон зберігає високі друковані 

властивості й поверхню, як і у хромового картону, при більш низькій вартості. 

Картони хромовий і хром-ерзац мають товщину 1-1,5 мм. 

Хром-ерзац склеєний складається із двох шарів: верхній шар аналогіч-

ний хрому-ерзацу. Звичайно хром-ерзац склеєний має значно більшу товщину – 

до 3 мм, більш виражену шорсткість і знижену білизну. 
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Рисунок 1 – Асортимент паперової тари 
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Рисунок 2 – Асортимент картонної тари 

 

Коробковий картон, до складу якого входить макулатура, використову-

ють для масового упакування: дешевих сигарет, сухих і заморожених продук-

тів, й т.п. Упаковування харчових продуктів неприпустимо без внутрішнього 

вкладишу. Він значно дешевше інших марок картону.  
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Коробковий картон і картон коробковий склеєний мають темний колір 

(темно-бежевий, сірий, сіро-зелений, зеленуватий і т.п.), оскільки він виготов-

лений з невибіленої целюлози з додаванням великої кількості макулатури й де-

ревної маси. Однак це видно тільки на внутрішній стороні, лицьова може мати 

наклеєну етикетку й литографічне оформлення. 

Маркування картону складається зі слова «картон», марки, сорту, номіна-

льної маси 1 м2 (г) (або товщини, мм), позначення нормативного документа. 

Для харчової продукції повинен бути додатковий напис «харчовий» після поз-

начення марки. 

Гофрований картон на відміну від плоского має особливу конструкцію й 

являє собою комбінацію плоских і гофрованих шарів. Плоский шар називається 

лайнер, а гофрований, який має хвилеподібно-складчасту форму, називається 

флютинг. Залежно від числа шарів гофрований картон випускають трьох типів: 

Д (двошаровий), Т (тришаровий) і П (п'ятишаровий).  

Картон тарний плоский склеєний використовується для виготовлення 

ящиків під вершкове масло й маргарин у монолітах. На відміну від гофрованого 

картону його випускають у меншій кількості, але він має високі міцністні влас-

тивості. Гофрований картон відрізняється типом гофри: висотою профілю гоф-

ри і його кроком: А, З, В, Е. Крупні гофри забезпечують властивості картону, 

що амортизують, дрібні – міцністні характеристики, тому картони типу Т або П 

являють собою комбінацію гофрів великих і дрібних, дрібних і середніх і т.д. 

З паперу й картону виробляють різноманітну споживчу й транспортну тару. 

Заміна 1 млн. фанерних ящиків картонними, дає економію більш 5 тис. м3 

клеєної фанери. 

Випускають коробки картонні, ящики, мішки, пачки, банки картонні, па-

кети, мішечний папір і ін. Асортимент паперової й картонної тари дуже широ-

кий і різноманітний. 

 

1.4  Послідовність виконання практичної частини 

- вивчити недоліки і переваги паперово-картонної тари 

- вивчити методи виробництва паперово-картонної тари 



 
15 

- вивчити методи контролю якості паперово-картонної тари 

 

1.5  Контрольні запитання 

1 Переваги і недоліки паперово-картонної тари. 

2 Сировина для виробництва паперово-картонної тари 

3. Методи виробництва паперово-картонної тари 

4. Як контролюють якість паперово-картонної тари? 

 

Рекомендована література 

1. Шредер, В.Л. Картон. Тара и упаковка / В.Л. Шредер, К.С. Йованович. 

– М. : ИАЦ «Упаковка», 1999. – 192 с. 

2. Ортамонова, М.В. Химическая технология стекла и металлов : 

учебник для вузов / М.В. Ортамонова, М.С. Асланова и др. ; под ред. 

Н.М. Павлушкина. – М. : Стройиздат, 1993. – 347 с. 

3. Ларионов, В.Г. Тарное производство для пищевой промышленности в 

АПК / В.Г. Ларионов. – М. :Агропромиздат, 1989. – 80 с. 
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ЛАБОРАТОРНА РОБОТА № 2 

Тема: Виробництво та споживання металевої тари 

 

Мета: Засвоєння студентами методики виробництва металевої тари, ма-

теріали і методи для її виготовлення. 

 

Час: 2 год. 

 

1.1 Порядок виконання роботи 

- представити викладачу виконане завдання для самопідготовки. Умову 

завдання наведено у п. 1.2; 

- проробити практичну частину; 

- виконати домашнє завдання. 

 

1.2 Завдання для самопідготовки 

У процесі підготовки до заняття студент в обов’язковому порядку пови-

нен виконати наступні завдання: 

а) вивчити конспект лекцій; 

б) опрацювати рекомендовану літературу; 

в) занести у зошит для практичних робіт такі матеріали: 

1)Поняття «металева тара», загальна характеристика металевої тари. 

2) Сировина для виробництва металевої тари 

3) Методи виробництва металевої тари і пакування. 

4)Контроль якості готових виробів. 
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1.3 Практична частина 

1.3.1 Теоретичні відомості 

Матеріали для виробництва металевої тари. Металева тара широко за-

стосовується як у транспортному, так і в споживчому упакуванні, є зворотною, 

багатообертовою й ремонтопридатною. 

Переваги: 

• висока механічна міцність; 

• менша в порівнянні зі скляними банками маса; 

• стійкість до високих перепадів температур (придатна для стерилізації), тиску; 

• високий ступінь утилізації; 

• зручність при використанні, внаслідок міцностних характеристик, і низька 

деформуємість; 

• герметичність; 

• світлонепроникність; 

• тривале збереження продукції (консервів). 

Недоліки: 

• схильність до корозії; 

• можливість переходу з'єднань важких металів у продукт; 

• необхідність нанесення захисного шару олова й додатково лакового шару; 

• великий обсяг при транспортуванні порожньої тари. 

 

Сировина для виробництва металевої тари. Матеріали, які використо-

вують для виробництва металевої тари, є сталеві й алюмінієві сплави. Сталь 

одержують із залізовмісних руд шляхом виплавки в мартенівські або конверто-

рних печах, а спеціальні марки – в електроплавильних печах. Сталь являє со-

бою сплав заліза з вуглецем, вміст якого становить від 0,06 до 2,14%, також мі-

стить домішки марганцю, кремнію, фосфору, сірки, кисню, азоту, водню в час-

тках відсотка й кожна з них надає  особливі властивості сплаву. Сталь випус-

кають різних марок і призначення. Сплав з більшою кількістю вуглецю назива-

ють чавун.  
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Вуглецевою сталь названа по основному елементу – вуглецю, що сильно 

впливає на структуру й властивості. Його кількість у них не більш 1,35%. Зі 

збільшенням його вмісту зростають твердість, міцність, пружність сталі й зни-

жуються пластичність. 

Конструкційні вуглецеві сталі містять вуглець у невеликій кількості (0,06-

0,85 %), мають високу пластичність, добре обробляються тиском. 

Жерсть – тонколистова вуглецева сталь із покриттям або без нього. Вихі-

дним матеріалом для виробництва жерсті служить гарячекатаний аркушевий 

прокат товщиною 2-2,4 мм з низьковуглецевої сталі, розкисленої алюмінієм або 

кремнієм. 

Випускають білу й чорну жерсть. Білу жерсть частіше використовують у 

виробництві тари для харчових продуктів. Чорну жерсть лакують, хромують, 

цинкують, нікелюють, покривають алюмінієм і використовують для виробниц-

тва різних видів тари, але застосування її обмежене по гігієнічних характерис-

тиках. 

Біла жерсть – тонколистова вуглецева сталь, покрита по обидва боки ша-

ром олова. Олово – сріблисто-білий метал, який має низьку температуру плав-

лення (232 °С), високу пластичність й м'якість. Олово 99,9% чистоти є безпеч-

ним, тому що вміст свинцю в ньому не перевищує 0,1%, а реально становить 

0,05%. Олово стійко до дії холодної й гарячої води, органічних кислот, дуже 

повільно розчиняється в розведених мінеральних кислотах і  розчинах лугів і не 

утворює токсичних з'єднань із харчовими продуктами. Близько 90% усієї виро-

бленої білої жерсті іде на виготовлення тари для консервів. 

Біла жерсть має рівну, блискучу поверхню й хімічно стійка через високої 

стійкості олова. Біла жерсть має назву «лугована жерсть», оскільки основною 

технологією її одержання є метод гарячого лугування – нанесення олова на ар-

куш стали з розплаву. У цей час застосовують в основному метод електролі-

тичного лугування. Тонкий шар олова наносять на сталевий аркуш із електролі-

тів у гальванічній ванні електрохімічним методом.           

Електролітичне лугування – найбільше продуктивний і ощадливий спо-

сіб, оскільки при правильному доборі компонентів і параметрів ванни 
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( концентрація електроліту, час нанесення та ін.) вдається одержати міцне, рів-

номірне покриття, але меншої товщини, ніж при гарячому лугуванні. Невелику 

кількість білої жерсті гарячого лугування роблять в основному для виробницт-

ва упакування продукції тривалого зберігання. Хромовану жерсть використо-

вують для збільшення асортиментів металевої тари, тому що олово стало доро-

гим металом, і через зменшення запасів в родовищах стали використовувати 

лакований хром, алюміній, нікель. 

Хромована жерсть має блакитно-білий колір металевого хрому. Хром має 

щільність, близьку до щільності заліза, стійкий до окиснення киснем повітря і 

стійкий до дії води, але розчиняється в розведених кислотах. Металевий хром 

малотоксичний і має високу корозійну стійкість, тому застосовується для хро-

мування металевих поверхонь. Хромове покриття більш дешеве, ніж олов’яне, і 

хром не є дефіцитним металом. 

Хромовану жерсть випускають лакованою по обидва боки. Використання 

хромованої жерсті без додаткового захисного шару неможливо, тому що це по-

криття більш тверде в порівнянні з оловом і є абразивним, що призводить до 

більш швидкого спрацювання устаткування для виробництва банок. Захисні 

властивості хрому по відношенню до заліза в хромованій жерсті нижче, ніж в 

олова в лугованій жерсті. Хромована жерсть порівняно швидко розчиняється в 

кислих середовищах з виділенням водню. Недоліком хромованої жерсті є скла-

дність закочування банок з високою швидкістю. 

У зв'язку із цим хромовану жерсть використовують для виробництва кро-

нен-пробок, кришок для закачування скляних банок, банок під сипучі харчові 

продукти, а також для консервування, для виробництва банок під сипучі това-

ри, у виробництві комбінованої тари. 

Чорна жерсть застосовується для виробництва кронен-пробок для закупо-

рювання пляшок, однак її не використовують для упаковування харчових про-

дуктів, а частіше використовують при виробництві споживчої тари для непро-

довольчих товарів. Покривають лаковими покриттями для захисту від корозії й 

застосовують в обмеженому асортименті внаслідок низьких естетичних власти-

востей і більш високого ступеня схильності до корозії. 
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Оцинкована жерсть (оцинкована сталь) застосовується для виробництва 

споживчої і транспортної тари для непродовольчих товарів. Цинк – ясно-сірий 

легкоплавкий (419 °С) метал, стійкий до атмосферних впливів завдяки утво-

ренню захисної оксидної плівки. Цинк застосовують для одержання захисних 

покриттів на стальних виробах. Якісне цинкове покриття має характерний мо-

розний візерунок із кристалів цинку. 

Цинкові покриття не витримують впливу гарячої води, харчових, мінера-

льних кислот і лугів. З'єднання цинку токсичні, тому на вироби, призначені для 

контакту з харчовими продуктами, цинкові покриття не наносять. 

Алюміній – основний компонент алюмінієвих сплавів. Алюміній одер-

жують із бокситових руд електролізом розплаву солоних з'єднань у присутності 

кріоліту, що знижує температуру плавлення. Алюміній має низьку щільність 

(2200 кг/м3), він дуже пластичний і м'який. Відомо, що на поверхні алюмінію 

утворюється тонка, міцна оксидна плівка, що забезпечує йому стійкість до ат-

мосферних впливів, впливу органічних кислот, лугів, аміаку і т.д.  

Алюмінієві сплави по способу виготовлення з них виробів підрозділяють 

на деформуємі – Д (одержувані методами пластичної деформації, наприклад, 

банки, туби, балони) і ливарні – Л (виготовлені литтям, наприклад, обручі для 

фляг). 

Деформуємі алюмінієві сплави класифікують на зміцнювальні та незміц-

нювальні за допомогою термообробки. Зміцнювальними деформуємими спла-

вами алюмінію є дюралюміни марок д1 і д2 (цифри показують номер сплаву). 

Основний легуючий елемент даних сплавів – мідь (3,8 - 4,8 %); у сплаві втри-

муються також магній (0,4 - 2,3 %), марганець (0,4 - 0,8 %). Легуючі елементи 

надають дюралюмінам твердість, міцність і деяку пластичність. Ці властивості 

закріплюються при термообробці. Для корозійної стійкості аркуші з дюралюмі-

на піддають плакуванню, тобто покривають шаром чистого алюмінію з наступ-

ним нагріванням і прокаткою. 

До деформуємих алюмінієвих сплавів, незміцнювальних термічною об-

робкою, відносяться сплави алюмінію з марганцем і магнієм марок АМЦ (мар-

ганцю до 1,8 %) і АМГ1 - Амг6 (цифри показують середній вміст магнію). Ці 
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сплави відрізняються підвищеною стійкістю до механічних навантажень, коро-

зії.  

Ливарні алюмінієві сплави мають гарну рідко-плинність, пористість. Бі-

льшість марок цих сплавів розшифровуються так: АЛ (цифра) – алюміній лива-

рний; цифра означає порядковий номер сплаву, хімічний склад якого регламен-

тується ДстУ. Найбільше широко використовують алюмінієві ливарні сплави I 

групи із кремнієм (силуміни). Силуміни не піддають термічній обробці, їх міц-

ність підвищують шляхом додавання модифікаторів. У сплавах для виробів, що 

контактують з харчовими продуктами, вміст свинцю не повинний перевищува-

ти 0,15%, цинку – 0,3%, миш'яку – 0,015%, домішка берилію не допускається. 

Алюміній добре прокочується в тонку фольгу, яка застосовується для ви-

робництва напівжорсткого металевого упакування й комбінованих матеріалів. 

Товщина алюмінієвої фольги становить від 10 до 200 мкм. При калібруванні 

(прокатці через останню пару валів) прокочують здвоєні смуги фольги, тому 

внутрішній бік їх злегка матовий, а зовнішній – із дзеркальним блиском, але їх 

властивості ідентичні. Дуже тонка фольга має мікророзриви або тріщини, ці 

отвори роблять її проникною для парів води й кисню, тому потрібна спеціальна 

обробка лаком. Ливарні й деформуємі алюмінієві сплави використовують для 

виробництва тари як споживчої, так і транспортної («молочні» фляги). 

Виробництво металевої тари. Для того щоб отримати металеву тару, 

необхідно одержати сировину (метал).  

Виробництво білої листової жерсті.  

Технологічний процес включає наступні стадії обробки: 

• холодна прокатка вуглецової сталі; 

• електролітичне очищення поверхні для видалення нерівностей, окисле-

ного шару; 

• знежирення й підготовка смуги до основного процесу – лудіння; 

• електролітичне луження; 

• нарізка на листові заготовки. 

Товщина шару олова визначає строк придатності банки, оскільки при по-

рушенні цілісності покриття в процесі виробництва або при зберіганні упакова-
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ного продукту, утримуючого воду, солі й т.п., у цих місцях жерсть починає 

швидко іржавіти в присутності вологи через виникнення гальванічної пари оло-

во-залізо (електрохімічна корозія). Тому чим товстіше шар олова, тим більше 

тривалість його захисної дії. 

При виробництві напівфабрикату листового або рулонного матеріалу для 

виготовлення банок покриття прийнято ділити по товщині на три класи: I клас – 

2,8 г/м2, II клас – 5,6 г/м2, III клас – 11,2 г/м2 з кожної зі сторін аркуша. Товщина 

покриття III класу досягає 1,5 мкм. При гарячому способі луження середня ви-

трата олова становить 20 г/м2, а середня товщина шару 3 мкм (коливання 1,6-5 

мкм). Товщина сталевого аркуша становить близько 200-250 мкм (0,20-0,25 

мм). 

Жерсть із покриттям III класу практично не виробляється через велику 

витрату олова. Найбільш часто використовується біла жерсть марки ЕЖК II 

класу. Для збільшення її корозійної стійкості застосовують додаткове лаку-

вання поверхні олова, а також інші заходи. 

Підвищення корозійної стійкості білої жерсті полягає в наступних техно-

логічних операціях: 

• пасивирування, тобто одержання тонкої оксидної плівки товщиною 1-2 

мм на поверхні олова. Для цього поверхню жерсті електролітичного луження 

обробляють окислювачами в спеціальних ваннах. Пасивирування сприяє під-

вищенню стійкості олова до сірководню, що виділяється із продукту при стери-

лізації,  м'яса, риби, деяких овочів; 

• нанесення масляної плівки знижує тертя і, отже, імовірність ушкоджен-

ня олова при обробці металу. Замість рослинної олії зараз використовують ор-

ганічні синтетичні ефіри з низьким коефіцієнтом тертя; 

• лакування поверхні здійснюють полімерними смолами. Шар лаку захи-

щає олово від ушкодження. Найбільше застосування знаходить епоксифеноль-

ний лак, який дозволений для контакту з харчовими продуктами. Тонка плівка 

висохлого (за рахунок хімічної реакції отвердіння) лаку є інертною й не пере-

ходить у розчин. Консервну стрічку покривають також фенольно-масляними 

лаками, білково-стійкими емалями й ін. Важливу роль у підвищенні стійкості 
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олов'яного покриття відіграє зменшення пористості покриття. Швидкість коро-

зії знизилася, якби вдалося одержати щільне, непористе покриття. Недоліком є 

те, що покриття олова на білій жерсті завжди виходить пористим. Чим тонше 

шар олова, тим більше ймовірність одержання системи сполучених пор, які від-

кривають шлях для проникнення вологи усередину покриття, до поверхні ста-

ли. У більш товстих шарах (наприклад, 4-5 мкм) олова гарячого луження імові-

рніше, що пори перекривають одна одну, і така жерсть краще захищає шар залі-

за від окиснення. 

Виробництво бляшаних банок.  

Розрізняють літографовані й нелітографовані банки, закорковані подвій-

ним закаточним швом. Технологічний процес проходить на двох паралельних 

лініях – виробництво корпуса й кришки й (або) денця. виготовлення денець і 

кришок аналогічно для всіх типів банок. Стадії виробництва корпуса розрізня-

ють залежно від типу банки. У збірній («трьохчастинній») банці формується 

поздовжній шов на корпусі. 

Виробництво банок I типу. Листова жерсть ріжеться на заготовки – блан-

ки. Зі штабелю банки по одній проходять вузол насічки. У вузлі формоутво-

рення заготовка приймає циліндричну форму заданого діаметра, а поздовжній 

шов відбортовується. Залежно від технології з'єднання шва проводиться спосо-

бом зварювання або пайки. Спеціальний вінець, що калібрує, оформляє напуск 

країв заготовки, щоб підготувати її до зварювання. Після зварювання корпус 

банки надходить на установку, де на внутрішню й зовнішню поверхні зварено-

го шва наносять лак і сушать його. Потім корпус відбортовують і з'єднують у 

фальц із попередньо підготовленим денцем, потім закочують подвійним швом. 

Після формування банки її контролюють на герметичність. Негерметичні банки 

вибраковують. 

Виробництво цільних банок II типу. Аркушевий або рулонний матеріал 

потрапляє на прес, де проводиться глибока витяжка металу, потім механічна 

вирубка й відбортовка горловини; лакування внутрішньої поверхні й отвердін-

ня лаку. 
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Виробництво кінців, тобто денець і кришок, відбувається по-різному, у 

залежності від того, мають вони пристрій для полегшення відкривання або не-

має. Якщо денця й кришки однотипні (для звичайних збірних банок), їхнє виго-

товлення однаково. Аркуш надходить у зону штампа, і проводиться штампу-

вання-вирубка одночасно декількох заготовок. Відштамповані кришки (денця) 

передаються по транспортеру для підвивання й гумитування, тобто введення у 

фальц кришки ущільнювальної пасти, що герметизує. Потім пасту підсушують 

у тунельній печі. Денця для збірних банок направляють на з'єднання з корпу-

сом. Кришки переводять у вертикальне положення і направляють на упаку-

вання. 

При виготовленні банок для консервів застосовують наступні матеріали: 

• жерсть холоднокатана біла, листова або рулонна марок ЕЖК, ЕЖК-Д і 

ГЖК; 

• жерсть біла холоднокатана гарячого луження в рулонах; 

• жерсть біла листова лакована ( по нормативній документації); 

• жерсть біла листова й рулонна (по НД); 

• жерсть біла листова літографована (по НД); 

• жерсть, хромована лакована марки ХЛЖК; 

• алюмінієва лакована стрічка або аркуші (по НД); 

• припій олов'яно-свинцевий з номінальним вмістом олова 40 %; 

• ущільнювальні пасти (по НД); 

• матеріал лакофарбовий шовний (по НД). 

Сталеві бочки роблять двома способами: зварним і закатним. Це означає, 

що з'єднання денець з корпусом виконують або методом зварювання, або меха-

нічним способом – закачуванням. Бочки роблять двох типів: тип I – з незнім-

ними денами й тип II – зі знімним верхнім дном. Бочки повинні бути стійкими 

до внутрішнього середовища, тому обов'язковою вимогою є непроникність 

швів. 
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Рисунок 1 – Види бляшаних банок 

 

Рисунок 2 – Види металевих бочок 
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Фасування рідких мас здійснюється на автоматичних та напівавтоматич-

них машинах, а густих — вручну. Для наповнення циліндричних консервних 

банок рідкими харчовими продуктами застосовують наповнювальні та дозува-

льно-наповнювальні автомати. Вони бувають трьох типів: ДН1 — для запов-

нення вільного об'єму банок продуктами в'язкістю до 0,4 Па с (соки, напої, за-

ливка); ДН2 — для об'ємного дозування та наповнення банок продуктами в'яз-

кістю до 4 Па с (пюре, соки з м'якоттю та ін.); ДН3 — для об'ємного дозування і 

наповнення банок продуктами в'язкістю 3 — 8 Па с (паста, повидло, джем) 

(рис. 1). 

 

1 — подача банок у закупорювальну машину; 2 — закупорювальна ма-

шина; 3 — стіл-нагромаджувач; 4 — пристрій для завантаження корзин; 5 — 

корзини; 6—8 — блоки стерилізації; 9 — лінія обробки, етикетування банок; 10 

— транспортний засіб; 11 — стіл для вкладання банок; 12 — ящики; 13 — 

пульт керування режимами роботи. 

Рис. 3 - Технологічна лінія закупорювання, стерилізації та обробки консервів 

 

Контроль якості металевої тари. Оцінка якості проводиться всіма методами.  

Органолептичним визначається зовнішній вид банок – поверхня банок 

повинна бути гладкою, без вм'ятин, дужок, перегинів, міхурів полуди, крапок 

корозії. Допускаються наступні види дефектів: дужки й вм’ятини глибиною не 

більш 1 мм, що не порушують захисного покриття, для збірних банок – пере-
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гини (гранчатість), для збірних паяних банок сліди від крапель припою площею 

до 1 мм2, закиди припою у вигляді часток на внутрішню поверхню розміром не 

більш 1,6 мм. Поздовжній шов банок повинен бути гладким і щільним. На поз-

довжньому паяному шві можуть бути  виконані рифти (борозенки), що не по-

рушують цілісності внутрішнього захисного покриття банок. 

Допускаються перекоси в напуску шва не більш 0,5 мм, стовщення напу-

ску поздовжнього шва, що перевищують подвоєну товщину жерсті корпусу не 

більше ніж на 0,25 мм, напливи припою в місцях напуску на внутрішній повер-

хні банки загальною площею не більш 50 мм2. На зварений шов необхідно на-

носити лакофарбовий матеріал. Закаточний шов повинен бути гладким і щільно 

прикоченим по всьому периметру до корпусу банки без накатів і підрізів, зау-

сенців і хвилястості. Допускається видиме збільшення товщини шва не більш 

20%.  

Для досягнення герметичності кришки банок покривають шаром ущіль-

нювальної пасти, краї корпусів банок добре підбортовують, не допускаючи де-

формацій. Банки повинні витримувати протягом 10 сек надлишковий тиск пові-

тряно-водяного тестера (гідростатичне) залежно від місткості й діаметра: 

- 90-110 кПа – місткістю до 1000 см3 і діаметром до 100 мм; 

- 85-95 кПа – місткістю понад 1000 см3 і діаметром від 100 до 153 мм; 

- 70-80 кПа – діаметром більш 153 мм. 

Герметичність банок для сухих сипучих продуктів випробовують при 

надлишковому тиску стисненого повітря 90-110 кПа. 

 

Класифікація металевої тари.  

Основними класифікаційними ознаками металевої тари є: функціональне 

призначення, матеріал, з якого виробляється тара, конструкція і технологія ви-

робництва. 

За функціональним призначенням металева тара поділяється на транспор-

тну, споживчу, виробничу, спеціальну. До транспортної відносять ящики, боч-

ки, барабани, фляги, каністри, контейнери, піддони; споживчої — пляшки, 
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туби, банки, коробки; виробничої — ящики, піддони, лотки, контейнери; спеці-

альної — збірна, штампована, комбінована тара. 

За матеріалом виготовлення тара буває: із чорної лакованої жерсті, із бі-

лої жерсті гарячого лудження, із білої жерсті електролітичного лудження, із 

хромованої лакованої жерсті, із алюмінію і його сплавів, комбінована. 

За особливостями конструкцій металева тара буває прямокутна, цилінд-

рична, кругла і фігурна. 

За особливостями технології виробництва — збірна і суцільна (штампо-

вана). 

За станом захисного покриття — нелакована, лакована і літографована. 

 

 

Рисунок 4 - Види збірної металевої тари 

Найбільша частка на ринку металевої тари належить банкам для напоїв і 

герметично упакованим стерилізованим продуктам. Виробляється також велика 

кількість інших не менш важливих різновидів металевої тари. 
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Металева споживча тара широко застосовується в кондитерській, консер-

вній промисловості, при пакуванні молочних, м'ясних, рибних продуктів, олії, 

жирів, напоїв, плодів. Завдяки металевій споживчій тарі подовжується термін 

зберігання харчових продуктів, забезпечується перевезення на далекі відстані. 

Вимоги до захисного декоративного покриття. Його роблять у залеж-

ності від призначення банок. Їх виготовляють із лакованої або нелакованої вну-

трішньої й зовнішньої або з літографованою поверхнею. Вид лакофарбового 

покриття (ЛФП) поверхонь банок установлюють за узгодженням зі спожива-

чем. 

Зовнішній вигляд ЛФП повинен бути рівномірним, суцільним, гладким, 

без тріщин і міхурів. На внутрішній поверхні ЛФП допускаються порушення 

покриття на поздовжньому паяному шві й незалаковані ділянки в місцях напус-

ку, на відстані не більш 2мм від крайки напуску й розпливчастість смуги лако-

фарбового матеріалу по сторонах звареного шва. Допускається також зміна ко-

льору ЛФП по шву в процесі зварювання або пайки, різний відтінок кольору 

корпуса й кришки, легка потертість і некрізні подряпини й не більш трьох кра-

пкових ушкоджень, кожне площею до 1мм2. Можлива наявність незалакованих 

ділянок сумарною площею не більш 40 мм2 на закаточному шві. 

Контроль якості поперечного шва в збірних банках проводять для денця й 

кришки, у цільних – тільки кришки по наступних параметрах: зовнішній ви-

гляд, розмір, розібраний шов, розрахунки перекриття й товщини шва, контроль 

герметичності тиском 10 кПа. 

Санітарно-гігієнічні вимоги до бляшаної тари для продукції харчового 

призначення строго регламентують. Контролюється стійкість лакофарбових 

покриттів банок і кришок. 

В закатних бочках, призначених для харчових продуктів, контролюється 

з'єднання, яке повинне бути виконане закатним швом без ущільнювача з герме-

тизацією шва контактним роликовим зварюванням. Це ж допускається й у боч-

ках, призначених для нехарчових продуктів. Бочки випробовують на герметич-

ність і міцність. Вони повинні зберігати герметичність при внутрішньому над-

лишковому тиску: для бочок типу I – 0,05 мПа; для бочок типу II – 0,03 мПа. 

Заповнені бочки повинні витримувати один удар при вільному падінні з 

висоти 1,2 м. Верхнє дно бочок звичайно має одну або дві горловини, у яких 



 
30 

установлюють двохрізьбові пробки на 2 і на 3/4 дюйма. Зовнішня поверхня має 

захисне лакофарбове покриття. На вимогу замовника передбачена поставка бо-

чок у комплекті с кришками-пломбами для пломбування горловин, а також кі-

льцями для пломбування горловин, митною й іншими службами. На пробці го-

рловини й верхньому дні бочки типу I, а також на замку стяжного обруча бочки 

типу II є пристрій для пломбування, що охороняє бочки від несанкціонованого 

доступу. 

В оцинкованих бочках цинкове покриття рівномірне наносять по всій по-

верхні сталі, щоб не з'явилися іржаві плями й смуги. Воно повинне бути блис-

кучим, гладким і світлим, з характерним для гарячого цинкування малюнком 

поверхні кристалічного цинку, без тріщин, здуттів і відшарувань. Товщина ци-

нкового покриття становить не менш 30 мкм. При контролі якості на оцинкова-

ній поверхні бочок допускають одночасно не більш п'яти наступних дефектів: 

матові плями й сліди оксидів, розташовані врозкид, площею не більш 8 см2; 

флюсові поверхневі плями поблизу шва загальною площею не більш 2 см2; не 

більш 3 темних, не покритих цинком крапок на зовнішній поверхні деталі роз-

міром до 1 мм; незначна шорсткість на площі не більш 10 см2; малопомітні слі-

ди від інструмента без оголення сталі; малопомітні напливи цинку без різких 

переходів; ділянки, покриті цинком без кристалізації загальної площею оцин-

кованих деталей не більш 0,1%. Випробуванню на герметичність піддають ко-

жну бочку. За робочу зміну міцність цинкового покриття контролюють двічі. 

Асортименти металевої тари. Випускають понад 60 різновиди метале-

вих банок різної місткості у діапазоні від 50 до 9590 см3. Використовують ме-

талеві банки для м'ясних і рибних консервів, для продуктів: яєчних замороже-

них (меланж і ін.), плодоовочевих консервів для громадського харчування й 

промислової переробки, рибних пресервів (солоні оселедці). Прийнято вести 

облік у перерахуванні на умовні банки. За одну умовну об'ємну банку в харчо-

вій промисловості прийнята банка місткістю 353 см3. для банок іншої місткості 

існує коефіцієнт перерахування, яке одержують поділом фактичної місткості 

банки на 353, тобто на місткість умовної банки. За масову умовну одиницю 

прийнято 400 г продукту. 

Металева споживча тара: туби, кришки для скляних банок, фольга й комбіно-

вані матеріали, стрічка, застосовувана для виробництва тари й ін. види. 
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До металевої транспортної тари ставляться сталеві бочки, сталеві каніст-

ри, металеві фляги, алюмінієві й дротові багатооборотні ящики, металеві ящи-

ки-лотки й титанові зварені бочки. 

Виготовляють сталеві бочки номінальної місткості 100 л, повна 101,4 л, 

200 л, повна 201,8 л; оцинковані бочки, які застосовують тільки для транспор-

тування непродовольчих товарів, оскільки при контакті з харчовими кислотами 

утворюються токсичні з'єднання цинку (з оцинкованими внутрішніми й зовні-

шніми поверхнями). А також усілякі цебра, каністри, бідони, фляги, декоратив-

но-подарункова металева тара. Асортименти дуже різноманітний і широкий. 

 

1.4.Послідовність виконання практичної частини 

- вивчити недоліки і переваги металевої тари 

- вивчити методи виробництва металевої тари 

- вивчити контролі якості виробництва металевої продукції 

 

1.5 Контрольні запитання 

1 Переваги і недоліки металевої тари. 

2 Сировина для виробництва металевої тари 

3 Наведіть методи виробництва металевої тари? 

4 Як контролюють якість металевої тари? 

5. Назвіть вимоги до покриття 

 

Рекомендована література 

 

1. Шредер, В.Л. Картон. Тара и упаковка / В.Л. Шредер, К.С. Йова- 

нович. – М. : ИАЦ «Упаковка», 1999. – 192 с. 

2. Ортамонова, М.В. Химическая технология стекла и металлов : 

учебник для вузов / М.В. Ортамонова, М.С. Асланова и др. ; под ред. 

Н.М. Павлушкина. – М. : Стройиздат, 1993. – 347 с. 

3. Ларионов, В.Г. Тарное производство для пищевой промышленности в 

АПК / В.Г. Ларионов. – М. :Агропромиздат, 1989. – 80 с. 
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ЛАБОРАТОРНА РОБОТА № 3 

Тема: Виробництво та споживання скляної тари 

 

Мета: Засвоєння студентами методики виробництва скляної тари, мате-

ріали і способи для її виготовлення. 

 

Час: 2 год. 

 

1.1 Порядок виконання роботи 

- представити викладачу виконане завдання для самопідготовки. Умову 

завдання наведено у п. 1.2; 

- проробити практичну частину; 

- виконати домашнє завдання. 

 

1.2 Завдання для самопідготовки 

У процесі підготовки до заняття студент в обов’язковому порядку пови-

нен виконати наступні завдання: 

а) вивчити конспект лекцій; 

б) опрацювати рекомендовану літературу; 

в) занести у зошит для практичних робіт такі матеріали: 

1) Переваги і недоліки скляної тари 

2) Сировина для виробництва скляної тари 

3) Етапи виробництва скляної тари. 

4) Контроль якості готових виробів. 

 

1.3 Практична частина 

1.3.1 Теоретичні відомості 

Скляна тара представлена в основному споживчою тарою. 

Переваги: 

• високі гігієнічні властивості; 
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• висока прозорість; 

• хімічна стійкість (інертність); 

• збереження смаку (аромату, запаху) продукту; 

• стійкість до стиску (міцність на стиск); 

• багаторазовість використання; 

• високі естетичні властивості; 

• можливість повторної переробки; 

• легкість ідентифікації тари у відходах. 

Недоліки: 

• крихкість; 

• висока питома маса (одиниці впакування); 

• дефекти виробітку. 

Розрізняють наступну класифікацію скляної тари: 

• пляшки для харчових рідин; 

• банки для харчових продуктів; 

• банки й пляшки для дитячого живлення; 

• банки й пляшки для товарів побутової хімії, хімічних реактивів і особ-

ливо чистих 

речовин; 

• банки й флакони для парфумерної й косметичної продукції; 

• пляшки для лікарських засобів, для крові, трансфузійних та інфузійних 

препаратів (медичне призначення). 

Також відповідно до Держстандарту виділяють марки скла чотирьох 

груп: 

безбарвне скло, напівбіле, зелене й коричневе. 

Скляна тара по обсягам випуску поступається пластмасовій. Однак бездо-

ганний зовнішній вид, висока прозорість, чудові оптичні властивості, дають 

можливість уважати, що даний вид тари буде тривалий час залишатися на рин-

ку для впаковування, наприклад дорогих парфумів і колекційних вин. 
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Сировина для виробництва скляної тари 

Для виробництва скляної тари використовують основну й допоміжну си-

ровину. До основної сировини відносять кислотні й лужні з'єднання: кремнезем 

(диоксид кремнію SiО2), борний ангідрид (B2O3), оксид алюмінію (AL2O3), су-

льфат натрію (Na2SO4), соду (Na2CO3), поташ (K2CO3), вапняк (СаСО3), доломит 

(СаСО3 . МgС03). 

До допоміжної сировини відносять компоненти, які необхідні в технології 

варіння скла: 

• різноманітні барвники (оксиди металів, колоїдно-дисперговані 

з’єднання міді, золота й ін.); 

• глушники – для додання склу непрозорості (білий колір), наприклад, 

з’єднання фосфору, олова; 

• окиснювачі й відновлювачі – для створення спеціального окислювально-

відновлювального середовища; 

• обезбарвлювачі й освітлювачі – для одержання білих і безбарвних сте-

кол; 

• оксиди свинцю РbО – для одержання кришталевих стекол (свинцевий 

кришталь) або барію ВаО (барієвий кришталь). 

Виробництво скляної тари 

Скляні вироби виробляють зі скломаси в гарячому стані. Технологічний 

процес виробництва включає наступні стадії: 

• складання шихти; 

• варіння скла; 

• виробіток скловиробів; 

• віджиг. 

Складання шихти. Шихта – це суміш дрібноздрібнених сировинних 

компонентів, призначених для варіння скла. До складу шихти додають скляний 

бій того ж хімічного складу, що й майбутнє стекло для прискорення процесу 

варіння й використання вторинної сировини. Металеві домішки видаляють ме-

ханічно (магнітна сепарація), а домішки з'єднань заліза – шляхом збагачення 

компонентів. Безбарвне й напівбіле скло роблять без  використання окиснюва-
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чів. Для одержання безбарвного скла застосовують обезбарвлювачі селенів і 

монооксид кобальту й збільшена кількість Na2SO3. 

Безбарвне скло містить найменшу кількість полуторного оксиду заліза 

Fe2O3 (не більш 0,1%), що надає склу темно-зелений колір. Очищені вихідні ма-

теріали з заданими властивостями ретельно перемішують і направляють у піч. 

Процес варіння скла відбувається в скловарних печах періодичної або 

безперервної дії з нагріванням від рідких або газоподібних теплоносіїв або в 

електропечах. Під впливом високої температури шихта перетворюється в рідку 

скломасу. При високій температурі (1300-1460 °С) компоненти шихти взаємо-

діють, в результаті чого утворюються силікати лужних і лужноземельних мета-

лів. З виділенням пухирців вуглекислого газу відбувається перемішування 

скломаси. Газоподібні продукти й пари води віддаляються, маса скла стає 

більш однорідною. Від цього процесу залежить якість готового скла. Дрібні 

домішки, пухирці повітря, не проплавлені частки, погане перемішування маси й 

багато чого іншого є причиною утворення дефектів. 

Виробіток скляної тари проводиться такими способами: 

• пресування ( для виробів простої форми); 

• пресовидування; 

• видування з використанням вакуумних машин-автоматів і спеціальних 

напівформ; 

• відцентрове лиття у форми; 

• метод ручного видування. 

Віджиг застосовують після виготовлення виробу для того, щоб у склі не 

залишалося внутрішніх напружень, які виникають у процесі варіння. Процес 

віджигу полягає у нагріванні виробів до пластичного стану (500-580 °С) і ви-

тримці їх при цій температурі протягом деякого часу, а потім вироби прохоло-

джують до кімнатної температури. Для віджигу застосовують конвеєрні печі. 

Гарний віджиг і відсутність внутрішніх напруг у скляній тарі забезпечують ме-

ханічну міцність і стійкість до перепаду температур (наприклад, для стерилізо-

ваних консервів у банках). 
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Контроль якості скляної тари 

При контролі якості користуються всіма методами контролю, використо-

вуючи для кожного виду свої контрольовані параметри. 

Наприклад, для пляшок це загальна висота, зовнішній діаметр корпусу, повна 

(по узгодженню із замовником) і номінальна місткість за рівнем заповнення; для 

напоїв, що містять вуглекислий газ, – товщина стінок і особлива форма дна (сфери-

чне заглиблення для більш рівномірного розподілу тиску на дно пляшки), а також 

пробка, укріплена за допомогою мюзле (дротового каркасу). 

Інтенсивність фарбування скла (коефіцієнт світлопропускання) повинна 

забезпечити можливість візуального контролю вмісту. Дефекти виробітку оці-

нюють по ДСТ. Дефекти виконання віночка й горловини контролюють органо-

лептичним методом. Розміри міхурів 

визначають вимірювальним методом. 

До неприпустимих відносяться наступні дефекти зовнішнього вигляду: 

• прилипи скла; 

• скляні нитки усередині виробів; 

• наскрізні просічки; 

• відколи; 

• гострі шви; 

• сторонні включення, що мають навколо себе тріщини й просічки; 

• відкриті міхури на внутрішній поверхні; 

• непрозорі міхури розміром більш 5 мм і в кількості більш 1 шт. 

Закриті міхури й сторонні включення нормують по розміру й числу. Роз-

мір міхурів визначається так: для круглих – по діаметру, для овальних – 1/2 су-

ми довжини й ширини. 

Аналогічні нормативи встановлені й для інших видів скляної тари. 

Більш докладні вимоги до якості скляної тари відбиті в державних стан-

дартах, розроблених на кожний вид даної продукції. 

Асортименти скляної тари 

Включає в основному пляшки, які підрозділяють на групи: 

 пляшка винна з темно-зеленого й безбарвного скла (тип I); 
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 пляшка шампанська – для шампанських вин (тип II); 

 пляшки з безбарвного скла для розливу коньяку (тип III) 

 пляшки  для розливу горілки (тип IV); 

 пляшка лікерна з безбарвного скла (тип V) 

 пляшка наливкова – для наливок і настойок (тип VI); 

 пляшка фігурна вишнева з безбарвного скла (тип VII); 

 пляшка рейнська з темно-зеленого скла (тип VIII); 

 пляшка для масла з безбарвного, напівбілого, темно-зеленого скла (тип IX); 

 пляшка пивна для розливу пива з жовтогарячого, темно-зеленого, безбар-

вного й напівбілого скла (тип X); 

 пляшка сокова (тип XI)  

 пляшка для безалкогольних напоїв (тип XII) з безбарвного або напівбіло-

го скла;  

 пляшка фігурна (штоф) з безбарвного скла (тип XIII). 

Пляшки й банки для молока й молочних продуктів випускають 6 типів, 

різних по формі й місткості. 

Банки для консервів м'ясних, рибних, плодоовочевих, банки для меду, 

майонезу, пряженого масла. 

Для багатьох продуктів використовуються спеціальні скляні банки, що 

випускаються по ТУ: для ікри, фігурні – для деяких рибних консервів, джемів, 

із пластиковими кришками (спеції, кава, дитяче живлення). Банки можуть мати 

4 типу віночка: обкатаний, обтискний, різьбовий, обкатно-обтискний й т.п., не 

враховуючи дорогих ексклюзивних видів скляної тари для колекційних вин, 

коньяків, парфумерної й косметичної продукції. Асортименти скляної тари ро-

зширюється залежно від вимог до тари й дизайнерської фантазії розроблювачів. 
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Рисунок 1 – Асортимент скляної тари 
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1.4  Послідовність виконання практичної частини 

- вивчити недоліки і переваги скляної тари 

- вивчити методи виробництва скляної тари 

- вивчити методи контролю якості скляної продукції 

 

1.5  Контрольні запитання 

1 Переваги і недоліки скляної тари. 

2 Сировина для виробництва скляної тари 

3. Методи виробництва скляної тари 

4. Як контролюють якість скляної  тари? 

 

 

Рекомендована література 

1. Шредер, В.Л. Картон. Тара и упаковка / В.Л. Шредер, К.С. Йованович. 

– М. : ИАЦ «Упаковка», 1999. – 192 с. 

2. Ортамонова, М.В. Химическая технология стекла и металлов : 

учебник для вузов / М.В. Ортамонова, М.С. Асланова и др. ; под ред. 

Н.М. Павлушкина. – М. : Стройиздат, 1993. – 347 с. 

3. Ларионов, В.Г. Тарное производство для пищевой промышленности в 

АПК / В.Г. Ларионов. – М. :Агропромиздат, 1989. – 80 с. 
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ЛАБОРАТОРНА РОБОТА № 4 

 

Тема: Виробництво та споживання текстильної та комбінованої тари  

Мета: Ознайомити студентів з виробництвом і асортиментом текстильної 

та комбінованої тари. 

Час: 2 год. 

 

1 Порядок виконання роботи 

 

– представити викладачу виконане завдання для самопідготовки. Умову 

завдання наведено у п. 2; 

– проробити практичну частину; 

– виконати самостійне завдання. 

 

2 Завдання для самопідготовки 

 

У процесі підготовки до заняття студент в обов’язковому порядку пови-

нен виконати наступні завдання: 

а) вивчити конспект лекцій; 

б) опрацювати рекомендовану літературу; 

в) опрацювати занести у зошит для практичних робіт такі матеріали: 

– переваги і недоліки текстильної та комбінованої тари  

– сировинна для виробництва текстильної та комбінованої тари 

– види текстильних волокон 

– виробництво текстильної та комбінованої тари 

– асортимент текстильної та комбінованої тари 

 

3 Практична частина 
 

3.1 Загальні відомості 
 

До текстильних товарів відносяться тканини, трикотаж, неткані матеріа-

ли, валяльні, кручені і інші вироби. Текстильні товари виробляють з текстиль-

них волокон двох типів: натуральних і хімічних, пряжі і ниток. З волокон, по-

передньо не перероблених на пряжу або тканини, виготовляються лише деякі 

текстильні товари - вата, фетрові вироби, окремі види нетканих матеріалів. Се-

ред текстильних виробів провідне місце за обсягом виробництва і значенням 

належить тканинам. Виробництвом текстильних товарів займається текстильна 

промисловість, яка за роки виросла у велику галузь народного господарства, 

оснащену сучасною технікою. Заново створено вітчизняне текстильне машино-

будування, реконструйовані і побудовані сотні нових текстильних комбінатів, 

http://ua-referat.com/%D0%92%D0%B8%D1%80%D0%BE%D0%B1%D0%BD%D0%B8%D1%86%D1%82%D0%B2%D0%BE
http://ua-referat.com/%D0%A2%D0%B5%D0%BA%D1%81%D1%82%D0%B8%D0%BB%D1%8C%D0%BD%D0%B0_%D0%BF%D1%80%D0%BE%D0%BC%D0%B8%D1%81%D0%BB%D0%BE%D0%B2%D1%96%D1%81%D1%82%D1%8C
http://ua-referat.com/%D0%A2%D0%B5%D0%BA%D1%81%D1%82%D0%B8%D0%BB%D1%8C%D0%BD%D0%B0_%D0%BF%D1%80%D0%BE%D0%BC%D0%B8%D1%81%D0%BB%D0%BE%D0%B2%D1%96%D1%81%D1%82%D1%8C
http://ua-referat.com/%D0%93%D0%BE%D1%81%D0%BF%D0%BE%D0%B4%D0%B0%D1%80
http://ua-referat.com/%D0%9C%D0%B0%D1%88%D0%B8%D0%BD%D0%BE%D0%B1%D1%83%D0%B4%D1%83%D0%B2%D0%B0%D0%BD%D0%BD%D1%8F
http://ua-referat.com/%D0%9C%D0%B0%D1%88%D0%B8%D0%BD%D0%BE%D0%B1%D1%83%D0%B4%D1%83%D0%B2%D0%B0%D0%BD%D0%BD%D1%8F
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організовано виробництво хімічних волокон і допоміжних матеріалів. 

Переваги текстильної тари: 

• компактність у складеному виді; 

• відносно висока міцність; 

• можливість багаторазового використання; 

• зручність переносу; 

• низька питома маса. 

Недоліки текстильної тари: 

• висока гігроскопічність; 

• трудомісткість очищення зворотної тари. 

 

3.2 Сировина для виробництва текстильної тари 

 

Текстильне пакування найчастіше виготовляють із наступних видів волокон 

(рисунок 1) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 1 - Види волокон, з яких виготовляють текстильне пакування 

Різновидом рослинних волокон, є бавовняні й луб'яні волокна. 

Бавовняне волокно являє собою витягнуту рослинну клітину бавовни. Зрілі во-

локна мають добре розвинені стінки, тому мають високі механічні властивості. 
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http://ua-referat.com/%D0%92%D0%B8%D1%80%D0%BE%D0%B1%D0%BD%D0%B8%D1%86%D1%82%D0%B2%D0%BE_%D1%85%D1%96%D0%BC%D1%96%D1%87%D0%BD%D0%B8%D1%85_%D0%B2%D0%BE%D0%BB%D0%BE%D0%BA%D0%BE%D0%BD
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У бавовни досить висока міцність у сухому й мокрому стані, висока гігроскопі-

чність, термо- і світлостійкість, однак він поступово руйнується під дією мікро-

організмів при високій вологості. 

Луб'яні волокна одержують із луб'яних культур – льону, пеньки, джуту й 

ін. У цих волокнах утримується менше целюлози, тому що в бавовні більше су-

путніх речовин (пектин, лігнін), наявність яких надають твердість волокну, від-

носно високу стійкість до розкладання мікроорганізмами. 

Хімічні нитки виробляють із розчинів або розплавів полімерів. Штучні 

одержують переробкою целюлози (віскоза). Синтетичні волокна: поліолефіни 

(ПЕ, ПП); поліефіри (лавсан), поліаміди (нейлон, капрон). 

У порівнянні з волокнами рослинного походження, хімічні волокна відрі-

зняються підвищеними міцносними якостями, стійкістю до дій мікроорганізмів, 

високої гігроскопічністю, однак меншою екологічністю й утилізацією. 

 

3.3 Виробництво текстильної тари 

 

Основними представниками текстильної тари є мішки, які одержують із тканин, 

те технологічний процес виробництва складається з: 

• підготовки сировини ( у тому числі одержання волокон); 

• ткацтва; 

• обробки й допоміжних операцій. 

При ткацтві можуть використовуватися будь-які види переплетення, їх вибір 

залежить від подальшого використання отриманої тканини. Із тканини методом 

зшивання (різноманітні шви) одержують мішки. 

 

3.4 Контроль якості текстильної тари 

 

Контроль якості проводять на підставі обов'язкових показників, при цьому вра-

ховується: 

• розривне навантаження по основі й качку; 

• розривне навантаження швів; 

• масова частка багаття (тверді стовщені домішки); 

• масова частка ворсу; 

• повна усадка після волого-теплової обробки й прання. 
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Мішки не повинні бути штопанні. Інші органолептичні й фізико-хімічні 

показники встановлюються відповідними ДСТУ на певний вид мішка й з ура-

хуванням його призначення. 

 

3.5 Характеристика асортиментів текстильної тари 

 

Тканинни мішки є транспортною тарою для різноманітних нефасованих 

харчових продуктів: цукру-піску, крупи, борошна, овочів, крохмалю й ін. 

 
 

Рисунок 2 – Асортимент текстильної тари 
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Випускають мішки підвищеної міцності розміром 105x73, які мають про-

сновку із двох кольорових смуг шириною 10 мм кожна, розташованих на відс-

тані 50 мм друг від друга. 

Зворотні мішки ділять на п'ять категорій. 

1. Мішки першої категорії – нові, отримані від промисловості або імпор-

тні і використовувані в перший раз, а також колишні вживанні, без латок, што-

пань дір, сухі, чисті, не прілі. 

2. Мішки другої категорії, що мають або потребують не більш трьох ла-

ток або штопань, придатні для впаковування борошна, крупи, цукру, насіння 

сільськогосподарських культур. 

3. Мішки третьої категорії, що мають або потребують чотирьох або п'яти 

латок або штопань. Використовуються для упаковування борошна, крупи ( крім 

рису, пшона, манної крупи) і бобових. 

4. Мішки четвертої категорії мають або вимагають шести або семи латок 

або штопань. Придатні для обойного борошна, висівок, зерна, макухи, шроту 

(продукції переробки насіння). 

5. Мішки п'ятої категорії – з ослабленою або розрідженою тканиною в 

результаті зношування, що мають або потребують від 8 до 12 латок або што-

пань. Використовуються на господарські й виробничі потреби. Мішки мають 

різноманітні розміри. А також виготовляють сітки для затарювання соковитої 

рослинної сировини, зокрема цибулі, мандарин, яблук і т.д., різноманітних 

форм і розмірів. 

У цей час також використовуються текстильні мішечки для подарунко-

вого й декоративного пакування. 

 

3.6  Комбінована тара 

 

Перевагами й недоліками цього виду тари будуть служити базові харак-

теристики матеріалу, який використовується для виробництва комбінованої та-

ри. Для її виробництва використовуються всі види матеріалів: пластмаса, скло, 

дерево, метал, текстиль, папір і картон, у комбінації один з одним. 

Представниками можуть служити: 

• модифікація пакування типу тетра-пак полягає в зміні матеріалів для його 

виготовлення, пропорцій і зручності використання. Особливістю пакування 

комбиблок, застосовуваної для соків, є менша ширина в підставі, що більш 

зручно для руки, і кришечка типу комбитоп з поліетилену, призначена для ба-

гаторазового відкривання. Розлив в асептичних умовах не втрачає аромат і за-

безпечує збереження продукту без речовин, що консервують, і додаткового 

охолодження. Місткість пакета комбиблок – від 150 до 2000 мл; 

• пакет тетра-брік-асептик, складається з одного шару паперу, шару 
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фольги й чотирьох шарів ПЕ: зовнішнього, між папером і фольгою й двох внут-

рішніх шарів; використовується для пакування молочних продуктів, соків, на-

поїв; 

• тетра-брікслім має широку лицьову сторону; 

• тетра-брік-скуєр схожий на пакети тетра-рекс (полімерний пакет із 

гребінцем для зручного наливання), але без гребінця; 

• тетра-призма – з вісьма ребрами. 

 

Рисунок 3 – Асортимент комбінованої тари 
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Блістерне пакування – це тип комбінованого пакування полімерної плівки 

з картоном або твердим полімером. Відмітною рисою блістерного пакування є 

термозварювальный або клейовий тип з'єднання країв і дискретність розташу-

вання впакованого товару (пакування таблетированої продукції). Блістерне па-

кування проводиться із двох рулонів: для твердої підложки й матеріалу для 

верху. Спочатку формується тверда підложка, у ній за рахунок контакту з на-

грітою прес-формою утворюються поглиблення. Потім з бункера по вібруючих 

лотках подаються таблетки, які попадають у поглиблення підложки. Після за-

повнення відбувається дублювання з покривною плівкою, вона міцно заварює 

блістер, одночасно відбувається вирубка пакувань на дискретні частини – плас-

тинки. 

Різновидом таблетировання в блістери є пакування матеріалу в стрипи – 

плоскі м'які смуги. Найбільш часте паковування в стрипи проводиться з фольги 

з термозварюваним шаром. Блістери й стрипи використовують для пакування 

товарів побутової хімії – антимілевих таблеток, добрив, отрутохімікатів і т.п.  

Блістерне пакування з картонною підложкої являє собою комбінування 

картонного аркуша й термоформованого полімерного матеріалу. У такій формі 

найбільше часто упаковують харчові продукти – рибну й м'ясну кулінарію, не-

продовольчі товари – мило, зубні щітки, слюсарний інструмент, дрібні деталі, 

іграшки й т.п. Формування блістера для харчових продуктів і непродовольчих 

товарів принципово схоже, але головна відмінність – в умовах упаковування. 

Харчові продукти формують в асептичних умовах, а поверхня картонного ар-

куша ламінована полімерною плівкою. Для промислових товарів картон може 

бути неламінованним. Товар, що упаковується, установлюють на картонний ар-

куш і покривають попередньо відформованої заготовкою з листового матеріалу. 

Заготовка може мати різну форму залежно від предмета, що упаковується (то-

вару), вона виготовляється методом вакуумформування. Частіше усього покри-

вний аркуш виготовляють із твердого ПВХ, ПЕТФ, ПС, ПЕ, товщина якого ко-

ливається від 75 до 500 мкм. Виділяють два типи покривного матеріалу: бабл-

пак (повітряний міхур-півсфера) і контур-пак. Бабл-Пак простіше у виготов-

ленні, він може бути універсальним при упаковуванні різної продукції, напри-

клад, шматків мила, дрібних іграшок, металевих деталей машин і ін. У цьому 

пакуванні багато вільного простору. Контур-Пак формують під конкретний то-

вар, тому що він повністю повторює контури форми виробу, наприклад зубної 

щітки, ляльки, столових приладів, новорічних свічок, садових ножиців, набору 

викруток і т.п. Контур-Пак забезпечує кращий захист виробу, оскільки перед-

бачає мінімальний вільний простір усередині пакування. Покривний полімер-

ний аркуш скріплюють із картонною основою за допомогою термозварювання 

або клею.  

Використання блістерного пакування має ряд переваг: гігієнічність, за-

хист упакованого виробу від зовнішнього впливу, естетичні властивості, зруч-
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ність ознайомлення з товаром. Проріз у картонній основі дозволяє розвішувати 

пакування з товаром у відділах самообслуговування. Різновиди блістерного па-

кування формують за рахунок варіантів системи кріплення покривної оболонки 

до картонної основи, способів термозварювання, типу застосовуваної основи і 

покривного полімеру. 

Одношарові й багатошарові плівки використовують для виробництва м'я-

ких пакетів різних типів з різною конфігурацією дна: із прямим дном – 15 різ-

новидів, з них дві із клапанами й три з фальцами; із прямокутним або шестику-

тним дном два різновиди. 

Для виготовлення пакетів застосовують плівку з ПЕ, ПВХ пластифікова-

ного, ефіри целюлози, комбіновану ПЕ/целофан, ПЕТФ/ПЕ, ПЕ/фольга/ПЕ й ін. 

 Пакети виготовляють шляхом склеювання або зварювання. Пакети з тер-

мозварюванних плівок повинні мати зварені шви шириною не більш 18 мм. Во-

ни можуть мати вилучення, зубчасті або пилкоподібні краї, пилкоподібний шов 

для відривних пакетів, лазерні насічки. 

Міцність швів пакетів повинна бути не нижче 0,7 величини міцності плі-

вки при розтяганні. Для пакетів з комбінованих матеріалів вона залежить від 

якості зварювання й маси продукції, що упаковується. 

Стоячі пакети перспективні для розробки нових видів і різновидів паку-

вання. Такі пакети звуться дой-пак, у них фасують майонез, кетчуп і інші хар-

чові продукти. 

Пакет може бути універсальним, оскільки в нього можна впаковувати то-

вари побутової хімії, рідкі, пастоподібні й сипучі товари: пральні порошки, що 

й чистять, рідке мило, косметичні засоби; корм для тварин і ін. Їх виготовляють 

із рулонної плівки. Особливістю дой-пак є стандартизована форма й широкі 

можливості використання різних плівок для їхнього формування залежно від 

вимог упакованого товару. Це визначається структурою одношарової або ламі-

нованої плівки й природою полімерного матеріалу. Пакет дой-пак може заміни-

ти й консервну банку, якщо використовувати для його формування багатоша-

рову ламіновану плівку з термостійких полімерів. Він може пройти процес сте-

рилізації в автоклаві разом з вмістом. 

Комбінована банка – нова конструкція банки для пива або напоїв з легко-

відкупорюваною кришкою. Являє собою комбінацію з ПЕТ – пляшки й алюмі-

нієвої банки (корпус із ПЕТ і алюмінієвої кришки). Дане пакування може добре 

підходити і для фасування сипучих або мілкоштучних продуктів. 

Пакет у коробці (bag in box) являє собою пакет-вкладиш із одно- або 

двошарової плівки ПЕТФ або ПА або з ламінованих фольгою або папером ма-

теріалів, постачений спеціальним зливальним пристосуванням або без нього й 

поміщений в коробці. Після заповнення продуктом мішок герметично закрива-

ють і поміщають у коробку або ящик з гофрокартону, або в ґратчастий пласт-
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масовий ящик. 

Місткість цього виду тари становить від 1 л – для споживчої й від 200 л і 

більш – для транспортної. Найбільше часто використовується пакет у коробці 

місткістю від 5 до 20 л. У такім пакуванні транспортують і зберігають пастопо-

дібні й рідкі продукти: молоко й молочні продукти, соки, вина, води, м'яке мо-

розиво. Розлив продукту в пакет у коробці проводиться переважно в комплексі 

з асептичним консервуванням. Тару місткістю до 5 л використовують як спо-

живчу, а більш 5 л – для підприємств громадського харчування. 

Розглядаючи комбіноване пакування, не варто плутати його з комбінованим 

матеріалом, тому що комбінований матеріал являє собою єдину нерозбірну систему 

з різної по компонентному вмісту природою, а комбінована тара виготовляється із 

двох або більш різних матеріалів, що представляють собою єдину конструкцію. 

Видові різновиди такого типу тари різноманітні й залежать від уяви дизайнера, вла-

стивостей і вимог продукції, для якої вона виготовляється. Ця група більшою мірою 

відрізняється декоративністю й естетичністю пакування, тому що поєднує в собі всі 

кращі якості матеріалів, з яких виготовляється. 
 

4 Питання для самоперевірки 
 

1) Що являється сировинною для текстильної тари. 

2) Перелічите переваги і недоліки текстильної тари 

3) Опишіть спосіб одержання текстильної тари. 

4) Перелічите переваги і недоліки комбінованоїої тари 

5) Опишіть види комбінованої тари. 

6) Надайте класифікацію видів текстильних волокон. 

7) Опишіть контроль якості текстильної тари. 
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ЛАБОРАТОРНА РОБОТА № 5 

 

Тема: Виробництво і споживання дерев'яної тари  
Мета: Ознайомити студентів з виробництвом і асортиментом дерев'яної 

тари. 

Час: 2 год. 

 

1 Порядок виконання роботи 

 

– представити викладачу виконане завдання для самопідготовки. Умову 

завдання наведено у п. 2; 

– проробити практичну частину; 

– виконати самостійне завдання. 

 

2 Завдання для самопідготовки 

 

У процесі підготовки до заняття студент в обов’язковому порядку пови-

нен виконати наступні завдання: 

а) вивчити конспект лекцій; 

б) опрацювати рекомендовану літературу; 

в) опрацювати та занести у зошит для практичних робіт такі матеріали: 

– переваги і недоліки дерев'яної тари; 

– сировина, що використовується для виробництва дерев’яної тари;  

– способи виробництва дерев'яної тари; 

– асортимент дерев'яної тари. 

 

3 Практична частина 

 

3.1 Загальні відомості 

Дерев'яна тара випускається в основному у вигляді транспортної тари. Це 

пов'язане з тим, що вона тривалий час може зберігати свої властивості та є ви-

сокоекологічною. Хоча останнім часом дерев'яна тара активно використовуєть-

ся в декоративному упакуванні меду, чаю і деяких інших видів товарів продо-

вольчої й непродовольчої групи, однак форма упакування залишається класич-
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ною, у вигляді барила. 

Переваги дерев'яної тари: 

• механічна міцність; 

• відносна легкість виробництва; 

• доступність сировинної бази; 

• екологічна чистота впакування. 

Недоліки дерев'яної тари: 

• велика маса; 

• висока вартість упакування; 

• низька гігієнічність; 

• громіздкість; 

• біологічна пошкоджуваність. 

Виробництво дерев'яної тари знижується внаслідок того, що її витісняє 

більш легка, гігієнічно стійка тара із пластмаси та картону. 

В якості сировини для виробництва дерев'яної тари використовують в ос-

новному: 

• хвойні породи: сосна, кедр, модрина, тис, яловець, ялина, ялиця. Їх де-

ревина характеризується прямошаруватою будовою, невисокою об'ємною ма-

сою, високою стійкістю до гниття й механічною міцністю, легкістю обробки 

при виробництві; 

• листяні породи: липа, осика, вільха, тополя, береза й ін. Ця група найбі-

льше різноманітна по властивостях і будові. 

Однак для упакування продовольчої групи товарів існують обмеження від-

носно видів застосовуваної деревини, наприклад сосна через великий вміст смоли 

не використовується для впакування продовольчих товарів, тому що може пере-

давати насичений смоляний запах продукту, тоді як для непродовольчої групи то-

варів таких обмежень немає. Вид деревини підбирається з урахуванням особливо-

стей і властивостей товарної групи, яку планують упаковувати. 

3.2.Виробництво дерев'яної тари 

Заготовки для дерев'яної тари одержують поздовжнім розпилюванням де-
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ревини. Технологічний процес виробництва полягає в заготовці й підготовці лі-

соматеріалів (колод), які являють собою відрізки стовбурів дерев товщиною на 

верхньому торці не менш 12 см. Колоди повинні бути очищені від суків запод-

лицьо з поверхнею й окорені з повним видаленням лубу. Потім їх піддають по-

здовжньому розпилюванню (на спеціальних розпилювальних машинах), одер-

жуючи матеріал, що йде на виготовлення тари: дошки, бруски, бруси. 

Кряжі – обрізки стовбура дерева, використовують у виробництві фанери, 

яку виготовляють склеюванням тонких шарів (шпон) деревини. 

Шпон одержують шляхом лущення деревини, зрізання у вигляді широкої 

безперервної стрічки. Напрямок волокон при склеюванні шпону при виробниц-

тві фанери – взаємо-перпендикулярне. 

Крім того, випускають деревинно-волокнисті й деревинно-тирсові плити. 

Деревинно-волокнисті одержують проварюванням деревини в лужному розчи-

ні, потім розволокненну масу формують у вигляді листу гарячим пресуванням з 

додаванням у волокна сполучних полімерних смол. Деревинно-тирсові плити 

виробляють із тирси, просоченої сполучними смолами (карбамідними з дода-

ванням фенолформальдегидних), методом гарячого пресування. 

До деревини висувають ряд вимог: вона повинна бути високої якості, не 

містити гнилизни, пластових тріщин, повинна бути певної вологості, тому що 

дефекти деревини виявляться в готовому виробі при виробництві тари з неї. 

Контроль якості дерев'яної тари здійснюється всіма методами. З ураху-

ванням зовнішнього виду впакування, дефектів деревини в тарі, а також правил 

і норм, що висуваються на кожний вид упакування в нормативній документації. 

3.3 Асортимент дерев'яної тари 

Асортимент дерев'яної тари в основному представлений ящиковою та-

рою, бочками, барабанами, барилами. 

Види й типи дерев'яної ящикової тари постійно удосконалюються з облі-

ком розвитку науки, технологій деревообробної промисловості. 

Ящики з товстих дощечок заміняють ящиками з фанери, шпону, тонкої 

дощечки, отриманої безтирсовим різанням на лущильних верстатах. Способи 
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скріплення деталей ящиків: цвяхові, клейові, проволоко зшивні й ін. 

Існують ящики різних конструкцій: залежно від матеріалу виготовлення й 

конструктивних особливостей вони підрозділяються на дощаті й фанерні; роз-

бірні й нерозбірні; розбірно-складні й складні; щільні й ґратчасті. Особливу 

групу становлять клітини й решетування, а також виділяються плетені шпонові 

корзини і ящики з тонкої тарної дощечки на дротовій обв'язці. Кожна група 

ящикової тари включає кілька типів, які регламентуються Держстандартами. 

Наприклад, залежно від конструкції розрізняють дев'ять типів фанерних 

ящиків: 

• Тип I – ящики беспланочні з дощатим корпусом; 

• Тип II – ящики на 12 внутрішніх або зовнішніх планках з торцевими сті-

нками, зібраними на чотирьох планках у рамку, і бічними стінками, зібраними 

на двох горизонтальних планках; 

• Тип III – ящики на 16 планках з торцевими й бічними стінками, зібра-

ними на чотирьох зовнішніх планках у рамку; 

• Тип IV – ящики на 18 планках з торцевими стінками, зібраними на чо-

тирьох планках у рамку, і бічними стінками, зібраними на двох горизонтальних 

планках, дном і кришкою на трьох поздовжніх планках; 

• Тип V – ящики зі шпону на 30 планках з торцевими й бічними стінками, 

дном і кришкою, зібраними на 4 планках у рамку, і п'ятої планкою посередині 

щитка; 

• Тип VI – ящики на 24 планках з торцевими, бічними стінками, дном і 

кришкою, зібраними на чотирьох планках у рамку; 

• Тип VII – ящики на 24 планках з торцевими, бічними стінками, дном і 

кришкою, що взаємно перекривають один одного; 

• Тип VIII – ящики на чотирьох внутрішніх планках у рамку заподлицьо з 

верхніми крайками корпуса або на чотирьох планках у рамку на внутрішній 

стороні кришки, зшиті дротовими дужками через металеві куточки; 

• Тип IX – ящики з безпланочним корпусом, на восьми зовнішніх планках 

– по чотири у рамку на дні кришки, зшиті дротовими скобами через металеві 

куточки. 
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Рисунок 1 – Зразки дерев’яної тари 
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Ящики з деревинно-волокнистої твердої плити використовується для упа-

кування, зберігання й транспортування розфасованих продовольчих товарів. 

Ящики під харчові продукти вистилаються пергаментом, підпергаментом або 

папером, просоченим парафіном. 

Ящики дерев'яні складні комбіновані, призначені для упакування яєць в 

ніздрюватих прокладках. Ящик має кришку, ґратчасте дно й відкидну перего-

родку і т.д. 

Дерев'яні бочки призначають для затарювання, зберігання й транспорту-

вання рідких, напіврідких, пастоподібних і інших продуктів. У бочки впакову-

ються риботовари, перероблена плодоовочева продукція (солона, квашена, мо-

чена), деякі молочні продукти, мед, вино, пиво, а також ряд промислових това-

рів. 

Залежно від призначення бочки розрізняють заливні, сухотарні, фанерно-

штамповані. 

Заливні бочки виготовляють із деревини однієї породи. При використанні 

сосни, осокора й бука для заливної продукції внутрішня поверхня бочок ема-

люється вологонепроникним складом. Не допускається застосування берези для 

заливних бочок у зв'язку з підвищеним вмістом гемицеллюлоз, що складаються 

із гексозанів і пентозанів, останні відносно легко розчиняються кислотами. 

Для сухотарних таких обмежень практично не буває. 

Фанерно-штамповані бочки використовують для знежиреного сухого мо-

лока, яєчного порошку, желатину, маргарину, тваринних пряжених і кондитер-

ських жирів, зі спеціальними мішками-вкладишами з поліетилену, пергаменту, 

целофану. 

Ємність бочок різна й може коливатися від 5 до 600 л. Бочки виготовля-

ються з дубової клепки й мають відмінну рису у вигляді обручів або зигів, які 

сприяють скріпленню конструкції бочки. Тому існують правила для розкриття 

бочки: вона повинна розкриватися тільки з боку укупорювального дна, на яко-

му є маркування, спеціальними пристосуваннями. 
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Рисунок 2 – Асортимент дерев’яної тари 
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Барабани являють собою особливий вид тари, за формою, що нагадує бо-

чки, але, що мають пряму циліндричну форму й без обручів катання. По спосо-

бу виготовлення й призначенню вони відрізняються від бочок. Барабани фане-

рні призначають для зберігання й транспортування сипучих, сушених овочів, 

маргарину, знежиреного сухого молока, лікарсько-технічної сировини, барвни-

ків, а також пастоподібних і брикетованих товарів. Дерев'яні барабани випус-

каються для впакування, зберігання й транспортування сирів, що мають форму 

низького циліндра. 

Барабани виготовляють двох типів: з одинарним фанерним остовом і по-

двійним, різної ємності від 10 до 100 л. Для продовольчих товарів барабани по-

винні бути з мішками-вкладишами. Барабани невеликої ємності стягаються фа-

нерними обручами, для більшої міцності можуть застосовуватися й металеві 

обручі. 

Кріплення обручів і деталей дна до кістяка проводиться за допомогою 

металевих скоб або цвяхів. Внутрішні фанерні кістяки можуть замінятися на 

картонні при використанні барабанів для сухих продуктів. За ДстУ випускають 

сім номерів барабанів. 

Барила – декоративні дерев'яні вироби, що імітують форму бочки з обру-

чами катання. Використовуються в основному як споживче впакування меду, 

чаю та ін. 

Дерев'яна тара вимагає оптимальних умов зберігання: при певній волого-

сті й температурі, тому що недотримання цих параметрів призводить до розша-

рування фанери, загниванню або деформації деревини. 

 

4 Питання для самоперевірки 
 

8) Що являється сировинною для дерев'яної тари. 

9) Перелічите переваги і недоліки дерев'яної тари 

10) Опишіть спосіб одержання дерев'яної тари. 

11) Надайте класифікацію видів й типів дерев'яної ящикової тари. 

12) Назвіть призначення дерев'яної тари. 
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ЛАБОРАТОРНА РОБОТА № 6 

Тема: Виробництво і споживання полімерної тари 

 

Мета: Засвоєння студентами методики виробництва поліменої та-

ри,матеріали і способи для її виготовлення. 

 

Час: 2 год. 

 

1.1 Порядок виконання роботи 

- представити викладачу виконане завдання для самопідготовки. Умову 

завдання наведено у п. 1.2; 

- проробити практичну частину; 

- виконати домашнє завдання. 

 

1.2 Завдання для самопідготовки 

У процесі підготовки до заняття студент в обов’язковому порядку пови-

нен виконати наступні завдання: 

а) вивчити конспект лекцій; 

б) опрацювати рекомендовану літературу; 

в) занести у зошит для практичних робіт такі матеріали: 

1) Поняття «полімер», загальна характеристика полімерної тари. 

2) Сировина для виробництва полімерної тари 

3) Переваги і недоліки полімерної тари. 

4) Контроль якості готових виробів. 

 

1.3 Практична частина 

1.3.1 Теоретичні відомості 

Полімерна тара. Виробництво й споживання полімерного упакування 

росте високими темпами, це пов’язано з рядом переваг: 

• низька питома маса при відносно високій щільності; 

• хімічна інертність; 

• низька крихкість; 
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• легкість фарбування; 

• висока технологічність; 

• взаємозамінність. 

Однак у цього виду тари є деякі недоліки: 

• старіння під дією кисню повітря, агресивних середовищ, сонячного сві-

тла (фотостаріння); 

• поява стороннього запаху в продукції від даного виду пакування; 

• труднощі розпізнавання полімерів при утилізації; 

• можливість міграції органічних сполук у продукт (полівінілхлориду, по-

лістиролу й т.п.). 

Полімерне пакування випускають трьох основних видів: 

• тверда тара із пластмас; 

• напівжорстка й м'яка тара з полімерних і комбінованих матеріалів; 

• тара комбінована із застосуванням полімерних матеріалів. 

По гігієнічних властивостях полімерну тару підрозділяють на тару: 

• для харчових продуктів; 

• для товарів побутового призначення; 

• для товарів технічного призначення; 

• для отрутохімікатів, засобів, що дезінфікують, добрив, побутового сміт-

тя й т.п. 

Загальна характеристика полімерних матеріалів. Пластмаса – матері-

ал, основним компонентом якого є полімери і їх суміші, що володіє властивіс-

тю перероблятися у вироби в в’язко-текучому або високоеластичному стані. 

Полімер – група матеріалів, основним компонентом яких є високомоле-

кулярні з'єднання. 

Співполімер – гомополімери, видозмінені за рахунок впровадження ін-

ших не характерних груп або мономерів. 

Гомополімер – полімер, що складається з однакових мономерів. (Чистий 

полімер). 

Мономер – це низькомолекулярні речовини, що є основою полімерів. 

Полімерне пакування виготовляють із наступних видів полімерів: 
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Целофан (ЦЛ) одержують при хімічній переробці целюлози. Застосову-

ють у вигляді плівок і волокон. Переваги: високі гігієнічні властивості, порів-

няно низька газопроникність, висока проникність парів води, стійкість до жи-

рів. Недоліки: низька міцність у вологому стані, висока намокаємість. Одержу-

ють різноманітні плівки широкого застосування, вживають із урахуванням вла-

стивостей властивих ЦЛ. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рис. 1.1 – Види полімерів 

 

Ефіри целюлози, похідні одержують етерифікацією целюлози. Одержу-

ють: діацетати, триацетати, ацетобутирати, етроли й т.п. Плівки на їхній основі 

добре сприймають друк, отже декоруються. 

Поліетилен (ПЕ) уперше був отриманий шляхом полімеризації газу ети-

лену. Вважається самим об'ємним за обсягами виробництва й дешевим поліме-

ром. 

Випускають три марки ПЕ: 

1) ПЕ високого тиску ПЕВТ одержують при тиску в 15000 МПа і темпе-

ратурі 200 °С. Відрізняється більш низькою щільністю, розгалуженою формою 

молекул, еластичністю, м'якістю, гігієнічністю. В основному, це плівки й воло-

кна; 

2) ПЕ низького тиску ПЕНТ – при тиску в 60 МПа і звичайній температу-

рі, але в присутності каталізатора Циглера Натта. Відрізняється високою щіль-
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ністю, лінійною формою молекул, твердістю, меншою гігієнічністю стосовно 

ПЕВТ. Виготовляють каністри й інші тверді вироби; 

3) ПЕ середнього тиску ПЕСТ – при тиску 300-400 МПа. 

У цілому, ПЕ досить морозостійкі, малотермостійкі, піддані процесу ста-

ріння, у наслідок чого додають стабілізатори у вигляді амінів. Широко застосо-

вується для виробництва твердої тари й одношарових або комбінованих паку-

вальних плівок. 

ПЕВТ частіше застосовується для виробництва споживчої тари, ПЕНТ – 

для виробництва транспортної тари (бочки, ящики, палети й ін). 

Поліпропілен (ПП) почав випускатися шляхом полімеризації газу пропи-

лену з каталізатором Циглера Натта (горючий, вибухонебезпечний). Від ПЕ ві-

дрізняється більшої прозорістю, гладкістю, блискучою поверхнею, твердістю й 

жорскістю, а також термостійкістю, але меншою морозостійкістю, дає меншу 

усадку при охолодженні готових виробів, сильніше підданий старінню. Ці яко-

сті визначають велику сферу застосування ПП. Випускають орієнтований і дво-

вісноорієнтований поліпропілен. 

Полівінілхлорид (ПВХ) одержують полімеризацією рідини вінілхлориду. 

Випускають двох видів: 

1) твердий вініпласт – використовується як конструкційний матеріал; 

2) ПВХ-пластикат – коли у ПВХ смолу додають велику кількість 50-60% 

пластифікатору. Він знайшов застосування у виробництві плівок. 

Відомі співполімери ПВХ: 

1) ПВХ і акрилонітрил – харчові плівки для пакування; 

2) ПВХ і вініліденхлорид – плівки, що одержали назву співполімерів хло-

ристого вінілу, саранові плівки – термоусадочні плівки для впакування продук-

тів складної форми; 

3) ПВХ і вінілацетат – одержують м'яку смолу для виробництва плівок, 

лакофарбових матеріалів, клеїв, грамплатівок та ін. 

 У цілому ПВХ малотермостійкий ( до +70 °С). Його морозостійкість за-

лежить від виду пластифікатору, має більшу хімічну стійкість, гарний діелект-

рик. Сфера застосуввання полімеру обумовлена його властивостями. 
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Полістирол (ПС) одержують полімеризацією стиролу. Класичний ПС ду-

же прозорий, має високе світлозаломлення, хімічну стійкість, але тендітний і 

мало термостійкий ( до +80 °С) з високими ізоляційними властивостями. Для 

виробництва пакування застосовують ПС високої молекулярної маси, який має 

високі оптичні властивості: прозорість, стійкість до впливу води, розчинів кис-

лот і луги, стійкістю до деяких органічних розчинників. Плівки із ПС прозорі, 

але тверді, тому частіше випускають тверду тару із ПС. ПС легко формується, 

добре декорується й зварюється. 

Випускають співполімери ПС: 

1) ударостійкий ПС і каучуки акрилонітрильні, бутадієновий.  

2) акрилбутадієнстирольний – твердий, ударостійкий, що легко фарбуєть-

ся матеріал для корпусних деталей, транспортної тари. 

Полістирол і його співполімери виділяють стирол (отруйна речовина), 

тому його вміст обмежується. Випускають марки «харчового» і «нехарчового» 

ПС, а також спінений ПС або стиропор. Через його високі морозостійкі й тер-

мостійкі властивості він знайшов досить широке застосування для випуску по-

ристих лотків для харчових продуктів, що вимагають заморозки, а також стака-

нчиків під гаряче (супи, каши та вермішель швидкого приготування). 

Поліетилентерефталат (ПЕТФ) відноситься до класу поліефірів, прово-

диться синтезом терефталевої кислоти й етиленгликолю або суміші етиленгли-

коля й диетиленгликоля. 

Він хімічно інертний, що дає можливість використовувати пакування з 

нього для хімічно активної групи товарів. Плівки з ПЕТФ дуже міцні, прозорі, 

блискучі, виносять більші коливання температур, внаслідок чого можуть вико-

ристовуватися для продуктів, що підлягають глибокій заморозці або стериліза-

ції. Ще однією перевагою ПЕТФ є низька проникність до вуглекислого газу, за-

вдяки чому пляшки з ПЕТФ широко застосовують для фасовки й зберігання га-

зованих напоїв. 

Поліаміди (ПА) – полярні полімери, характеризуються високою механіч-

ною міцністю, особливо в орієнтованому стані, еластичністю, термо-, жиро- і 

хімічною стійкістю, низькою газопроникністю, однак висока гігроскопичність і 
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паропроникність є їхніми недоліками. ПА знайшли широке застосування при 

виробництві плівок для впакування харчових продуктів, упакування для масел 

тваринного та рослинного походження, оболонок ковбас і сосисок. Внаслідок 

високих бар'єрних властивостей ПА, їх можна використовувати як проміжний 

шар у багатошарових плівках. 

Полікарбонат (ПК) – по хімічній будові є похідним вугільної кислоти, у 

якій атоми водню заміщені на органічні радикали. Плівки з нього мають високі 

міцностні показники, низьку паро- і газопроникність, більший інтервал коли-

вання температур ( від -100 °С до +200 °С), стійкі до вигинів. Ці властивості 

обумовлюють сферу застосування пакуваня із ПК. Вони широко застосовують-

ся для упакування продуктів, які стерилізуються, заморожуються, а також на-

гріваються в мікрохвильовій печі. 

Поліуретани (ПУ) виробляють синтезом диізоцианитів (твердий блок) і 

поліефирів (м'який блок). Можуть бути у високоеластичному (еластоміри) або 

твердому склоподібному стані. Спінені ПУ (поролон) використовують у якості 

амортизаторів, прокладочних, допоміжних матеріалів для транспортної тари. 

Перераховані види полімерів є основними при виробництві полімерного 

упакування. 

Виробництво полімерного упакування 

Здійснюється на сучасних технологічних лініях з обліком санітарно-

гігієнічних і екологічних вимог і складається з наступних операцій: 

1) розробка полімерної тари; 

2) власно виробництво; 

3) контроль якості готових виробів. 

Розробка тари й упакування ведеться з урахуванням сукупності умов і 

вимог, пропонованих до них у всіх сферах обігу від виготовлення до утилізації. 

Тут економічні вимоги є основними. 

Виділяється ряд факторів, що визначають результативність проектних 

рішень в області пакування: 

• дизайн упакування, що формує уяву споживача про товар і виробника; 

• можливість використання групового пакування; 
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• стандартизація пакування й комбінація кольорів матеріалу при її виго-

товленні; 

• вартість упакування; 

• матеріал, використовуваний для виготовлення упакування; 

• розміри й форма упакування; 

• порівнянність упакування й маркування; 

• можливість використання комбінованого пакування; 

• екологічність пакування. 

Пакування повинно забезпечувати на всіх стадіях обігу від виготовлення 

до утилізації найменші витрати й найбільшу економію суспільної праці. Витра-

ти на саме пакування не повинні становити основну частину в собівартості то-

варів, тому доцільно вибирати пакування не з максимальними, а з оптимальни-

ми захисними властивостями, які забезпечили б необхідні строки зберігання 

товарів, не приводячи до надмірних витрат. 

Вимоги збереження продукції визначаються основною функцією паку-

вання. Для обмеженої категорії виробів і продукції, виготовленої з атмосферос-

тійких матеріалів, що мають захисні покриття й фарбування, повинен бути за-

безпечений лише захист від механічних впливів і ушкоджень. Інші види продук-

ції необхідно охороняти також від фізичних, хімічних, кліматичних, біологічних 

і інших впливів. Схоронність продукції забезпечується вологостійким, хімічно 

стійким, світло-, волого- і газонепроникним, герметичним упакуванням і ство-

ренням спеціальної захисної атмосфери з інертних газів усередині пакування. 

Вимоги по захисту продукції встановлюють із урахуванням їх властивос-

тей і гарантованого строку зберігання. Забезпечується міцністю тари, стійкістю 

до удару при вільному падінні, вібростійкістю (при динамічних навантаженнях) 

і формостійкістю при статичних навантаженнях. Механічна стійкість тари до 

удару при вільному падінні характеризується висотою падіння. 

Вимоги до тари й упакування, пов'язані із захистом навколишнього сере-

довища від забруднення, виходять із запобігання втрат і витоків продукції, мі-

німального забруднення середовища використаним упакуванням, найбільш 

ефективною й економічно вигідною утилізацією її відходів. Ці вимоги забезпе-
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чуються при використанні міцної, багатооборотної, надійної в експлуатації та-

ри, при збільшенні строку її служби, повторним використанням, знищенням і 

утилізацією відходів пакування. 

Вимоги торгівлі й маркетингу необхідно враховувати для упакування то-

варів народного споживання. Пакування по кольору, формі, розміру й зовніш-

ньому вигляду повинно бути адекватній реалізованому товару, рекламувати йо-

го, стимулювати продаж. 

Технологічні вимоги обумовлюють найбільш раціональне, з мінімальни-

ми витратами праці, енергії, матеріалів і інших ресурсів виготовлення паку-

вання. Важливе значення набуває правильний вибір матеріалу, форми, констру-

кції й способу  виготовлення пакування, технологічного режиму для даного по-

лімерного матеріалу й конструкції пакування. 

Вимоги стандартів і норм обумовлені стандартами на упакування й на па-

кування продукції, у яких визначені матеріали, розміри й конструкція тари й 

упакування, методи її випробування, вимоги до оформлення, міцності й інші 

характеристики. Однак слід зазначити, що в цей час ринок конструювання тех-

нічних об'єктів, у тому числі пакування, не можливий без комп'ютерних техно-

логій. Сам процес конструювання припускає наявність необхідної бази вихід-

них даних, що є результатом розв'язку досить складних інженерних завдань як 

конструкторського, так і технологічного рівнів. Розв'язок таких складних за-

вдань може бути реалізований тільки на базі сучасної комп'ютерної техніки й 

при наявності спеціального програмного забезпечення. Комп'ютерні технології 

широко застосовуються при розробці нових видів тари і пакування. 

З урахуванням перерахованих вимог аналізують і становлять технічні ви-

моги до розробки конкретної тари або пакування. Потім конструктори почина-

ють займатися формою, а дизайнери – структурою й графікою майбутнього па-

кування, після чого приступають до безпосереднього виготовлення. 

Методи виробництва полімерної тари і пакування 

Технологічні методи виробництва пакування: 

• ливарне (інжекційне) формування; 

• экструзійно– і інжекційно-видувне формування; 
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• пневмо– і вакуумформування; 

• механотермоформування; 

• екструзійні технології одержання листових і плівкових матеріалів. 

Метод ливарного (інжекційного) формування полягає в тому, що вихід-

ний полімерний матеріал у вигляді гранул або порошку завантажується в бун-

кер ливарної машини, де захоплюється шнеком (черв'яком) і транспортується 

їм уздовж осі циліндра, що обігрівається, в його соплову частину, переходячи 

при цьому із твердого стану в стан розплаву. У міру нагромадження необхідно-

го обсягу розплаву полімеру, він впорскується за рахунок поступального пере-

міщення шнека через спеціальне сопло в зімкнуту охолоджувану ливарну фор-

му. Розплав полімеру, що заповнив порожнину форми, втримується в ній як-

ийсь час під тиском і остигає. Далі ливарна форма розкривається, готовий виріб 

віддаляється з її порожнини, а цикл формування повторюється. Метод має ряд 

переваг у порівнянні з іншими методами формування виробів з полімерів: ви-

сока продуктивність, високий рівень механізації й автоматизації реалізованого 

процесу, відсутність етапу одержання заготовки для формування виробів, неве-

лика кількість відходів, можливість формування виробів із практично будь-

яким заданим розподілом товщини стінок. 

До недоліків слід віднести неможливість формування порожніх виробів 

закритого типу (пляшок, каністр, і т.п.) і великогабаритних виробів. 

Роблять ящики, піддони, лотки, укупорочні засоби й ін. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 1 – Полімерна тара одержана методом ливарного формування 
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Метод экструзійно-роздувного формування полягає в тому, що вихідний 

полімерний матеріал у вигляді гранул або порошку пластифікується обертовим 

шнеком екструдеру (черв'ячного преса) у його циліндрі, що обігрівається, і 

продавлюється через формуючий інструмент – кільцеву экструзійну головку, 

виходячи з його у вигляді трубчастої (рукавної) заготовки й потрапляючи в 

простір між розімкнутими половинами охолоджуваної роздувної форми, змон-

тованими на рухливих плитах приймального пристрою. По досягненню загото-

вкою певної довжини напівформи замикаються з захватом заготовки і її розду-

ванням стисненим газом, подаваним у порожнину заготовки через роздувний 

ніпель. Після охолодження роздувні форми розмикаються, і готовий порожній 

виріб знімається з роздувного ніпеля. Далі цикл формування повторюється. 

Переваги: простота технології й можливість повної автоматизації проце-

су формування, висока продуктивність у комбінації з можливістю сполучення 

виробництва тари в одному потоці з виробництвом затарювальної продукції, її 

розфасовкою, укупоркою, етикетуванням тари й т.п., відносно невисока вар-

тість технологічного устаткування й формуючого інструмента (роздувних 

форм, екструзійних головок). 

Недоліки методу: його реалізація протікає у два етапи (одержання труб-

частої заготовки і її наступне роздувне формування у виріб), що вимагає наяв-

ності двох типів формуючого інструмента (экструзійної головки для одержання 

заготовки й роздувної форми); одержувані вироби мають значну неоднорідність 

товщини стінок; наявність технологічних відходів.  

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 2 – Полімерна тара одержана методом экструзійно-роздувного 

формування 
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Роблять видувні порожні вироби (банки, пляшки, каністри) і т.п. 

Метод інжекційно-роздувного формування полягає в тому, що на першій 

стадії процесу методом ливарного формування одержують трубчасту заготовку, 

називану преформою, яку потім роздмухують у порожній виріб. Даний метод 

може здійснюватися по двом технологічним схемам. Перша передбачає розду-

вне формування отриманих заготовок відразу, після стадії ливарного форму-

вання, по другій схемі – стадії отримання заготовок і їх роздувного формування 

у вироби здійснюються окремо одне від одного. 

Переваги даного методу: високий ступінь механізації й автоматизації, 

продуктивність устаткування. Лінії для роздувного формування порожніх ви-

робів з інжекційних заготовок, що випускаються фірмами «Сидель» (Франція), 

« Крупп-Каутекс» (Німеччина) дозволяють робити від декількох сотень до де-

кількох десятків тисяч виробів у годину. 

Недоліки: висока вартість основного технологічного устаткування й фо-

рмуючого інструмента, використовуваного для його реалізації; промислове ви-

користання поки тільки одного полімерного матеріалу – поліетилентерефтала-

та; значна неоднорідність товщини стінок виробів. 

 

Рисунок 3 – Полімерна тара одержана методом інжекційно-роздувного 

формування 

 

Метод пневмо– і вакуумформування полімерних виробів полягає в то-

му, що закріплена по контуру в затискному пристрої й установлена над формою 

(формуючою матрицею) плоска (листова або плівкова) заготовка розігрівається 
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нагрівальним пристроєм до певної температури, а потім під дією перепаду тис-

ку, створюваного між поверхнями заготовки, відбувається її формування у ви-

ріб. 

Відомо багато різновидів даного методу, у яких перепад тисків забезпечу-

ється різними способами. Найбільше поширення одержали два з них: створення 

надлишкового пневматичного тиску над заготівкою й вакуумування обсягу по-

рожнини під нею. 

Даний метод реалізується на різних типах вакуумформуючих машин, 

установках для механопневмоформування й різного роду нестандартному уста-

ткуванні.  

Переваги: можливість виробництва великогабаритних виробів, простота 

технології, відносно невисока вартість основного устаткування й формуючого 

інструмента. 

Недоліки: невисока продуктивність, наявність допоміжних технологіч-

них операцій (розкрій і вирізка заготовок для формування, механічна обробка 

готових виробів), залежність від наявності вихідних заготовок і достатньо ве-

лика кількість технологічних відходів. 

 

Рисунок 4 – Полімерна тара одержана методом пневмо– і вакуумформу-

вання 
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Метод механотермоформування відрізняється від методу пневмо– і ва-

куум формування тільки тим, що формування виробу із плоскої заготовки здій-

снюється за рахунок поступального переміщення формуючого пуансона, що 

витягає попередньо нагріту пристроєм заготівку, закріплену в затискному при-

строї. 

Метод реалізується на вакуумформуючих машинах, спеціальному штам-

пувальному устаткуванні й лініях виробництва тари з рулонних матеріалів. 

Переваги: на застосовуваному в даному методі устаткування досягається 

висока швидкість руху рулонного матеріалу – декількох десятків метрів у хви-

лину; штучна продуктивність – до десятків тисяч виробів у годину. Це забезпе-

чує конкурентоспроможність методу навіть відносно ливарного формування 

виробів з полімерів. 

Недоліки: залежність від наявності листового або рулонного матеріалу, 

відносно велика кількість відходів і відчутна неоднорідність товщини стінок 

одержуваних виробів. 

Роблять коробки, стаканчики, лотки й ін. 

 

 

Рисунок 5 – Полімерна тара одержана методом механотермоформування 

Наступний метод, використовується для виробництва полімерних плівок, 

базується на екструзійних технологіях, реалізація яких має два різновиди: тех-

нологія виробництва рукавних плівок і плоскощілинний метод одержання плі-

вок. Існуючі технології виробництва полімерних плівок забезпечують одержан-
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ня як одношарових, так і багатошарових плівок; виробництво останніх сполу-

чене з більшими складностями як технологічного, так і конструктивного харак-

теру. По кількості шарів плівки прийнято ділити на одношарові, багатошарові, 

а по типу матеріалів – на однорідні (з полімерами) і комбіновані (з папером, 

фольгою, тканиною й ін.). 

Залежно від застосовуваного полімеру й устаткування розрізняють техно-

логії одержання одношарових, багатошарових і комбінованих плівок наступни-

ми способами: 

• екструзії плоских плівок; 

• екструзії рукавних роздувних плівок; 

• каландрирування (каландрування); 

• відливання плівок з розчинів; 

• ламінування; 

• каширування; 

• металізації; 

• соекструзії. 

Екструзія плоских плівок полягає у видавлюванні розплаву із плоскощі-

линної головки, при цьому розплав опускається вертикально вниз і направля-

ється в пристрій для охолодження. Охолодження на поверхні полірованих ме-

талевих барабанів найбільш зручно. При використанні цієї технології можна 

робити як одношарові, так і дубльовані плівки.  

Екструзією роздувні плівки одержують після виходу з кільцевої головки. 

Її роздмухують до необхідного розміру повітрям, що подаєтеся під тиском усе-

редину заготівки. Рукав плівки звичайно витягають або нагору, або вниз, оскі-

льки вісь головки екструдеру розташовано під кутом 90 ° до осі матеріального 

циліндра екструдеру. Після цього рукав прохолоджують до такої температури, 

при якій плівка не злипається, складають між валками, потім намотують у ви-

гляді рулону. У ряді випадків плівку спочатку розрізають, а потім намотують. 

Ширина рукавної плівки становить від 15-20 см до 3 м. 
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Рисунок 6 – Полімерна тара одержана методом екструзійних технологій 

 

Каландруванням одержують найчастіше полівинилхлоридні плівки або 

роблять дублювання, або вигладжені плівки. 

Відливання плівок з розчинів проводиться тільки в тому випадку, якщо їх 

не можна виробити іншим способом. Складається з декількох стадій: перша по-

лягає в приготуванні гомогенних розчинів і їх фільтруванні; друга пов'язана з 

нанесенням розчину за допомогою ракельного («ніж» з вилученням) або іншого 

пристрою. Розчин розподіляють тонким шаром на полірованій металевій стріч-

ці-транспортері, третя стадія – сушіння, в процесі якої розчинник повністю ви-

паровується з розчину, а готову плівку відокремлюють від стрічки-

транспортера й змотують у рулони. Це плівки із целофану, ефірів целюлози й 

ін. 

Багатошарові комбіновані плівки з папером і фольгою, картоном, ткани-

нами, плівками й іншими рулонними матеріалами роблять методами каширу-

вання або ламінування. 

Ламінування – це з'єднання плівкових матеріалів на валковому устатку-

ванні. 

На першу плівку - основу наносять розплавлену плівку й дублюють з ін-

шим плівковим матеріалом через вальці або чотирьох- або п’ятивалковый ка-

ландр. 



 
73 

Екструзійне ламінування – з'єднання плівок за допомогою розплаву. Цим 

методом можна одержувати двох- або тришарові плівки, для цього необхідно 

використовувати не один, а два экструдера або спеціальні наносні головки. 

Дублювання плівок між собою й з іншими матеріалами роблять також на 

вальцокаландрових лініях і в пресах. 

Каширування – це використання клею (адгезива) на каширувальних уста-

новках. 

Застосовують два варіанти: мокрий і сухий. У першому випадку після на-

несення клейового шару плівки відразу з'єднують, не чекаючи висихання клею. 

Мокрий спосіб використовують у тому випадку, якщо один із шарів є пористим 

і газопроникним, тоді частина розчинника легко випаровується шляхом дифузії 

й проникності в камері сушіння. У якості клеїв використовують водяні розчини, 

латекси, емульсії. Використання методу нанесення розчинів полімерів на осно-

ву з наступним сушінням застосовують для тих полімерів, які не можуть бути 

отримані у вигляді плівок через розплав по звичайних технологіях. Сухий спо-

сіб: після нанесення шару клею його спочатку сушать у ламінаторах, а потім 

поверхні, що склеюються, з'єднують. Клеями в цьому способі звичайно бува-

ють розчини каучуків або полімерних смол в органічних розчинниках. 

Кашируванням плівки з'єднують за допомогою клею-розчину або клею-

розплаву, звичайно термопласту, який наносять (намазують) через спеціальний 

наносний валик на поверхню основи (тканини, фольги, паперу й т.п.) і з'єдну-

ють із плівкою за рахунок притискання валками. 

Металізація – більш сучасний варіант фольгируваних плівок. Шар алюмі-

нієвої фольги найчастіше має мікротріщини, пори й інші дефекти, які погіршу-

ють бар'єрні властивості комбінованих плівок. Металізовані плівки одержують 

термічним розпиленням алюмінію або його сплавів на поверхню полімерної 

плівки у вакуумній камері. Найбільш високою якістю (міцність, низька усадка) 

мають плівки, отримані при нанесенні металізованого шару на двовісно-

орієнтовані плівки. 

Соекструзія – метод, у якому розплав різних по природі полімерів із двох 

або трьох екструдерів направляють в одну загальну формуючу головку. Залеж-
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но від застосовуваної технологічної схеми й пристрою головки з'єднання шарів 

відбувається перед входом у формуючу головку, у самій головці або при виході 

з неї. Цей метод має переваги перед іншими методами, оскільки формування 

багатошарового матеріалу відбувається безпосередньо із гранул полімеру, ми-

наючи стадії одержання індивідуальних плівок. 

Також розрізняють орієнтовану плівку в одному або двох напрямках. 

Отримують в результаті витягування в спеціальних пристроях з наступною 

термофіксацією або без неї. Орієнтація плівки сприяє поліпшенню фізико-

механічних властивостей, при цьому підвищується міцність у напрямку орієн-

тації, зменшується дефектність, упорядковані структури протистоять розвитку 

мікротріщин, збільшується стійкість до проколу. Ступінь витяжки, швидкість і 

температура процесу залежать від природи полімеру. 

Орієнтована плівка практично нерозтяжна. 

Термоусадочна плівка – у процесі технології її одержання реалізована 

структура витягнутої конформації макромолекулярного ланцюга. Для виготов-

лення таких плівок використовують поліетилен високої й низкої щільності, 

співполімери етилену з вінілацетатом, поліпропилен, співполімери вінілиденх-

лориду з вінілхлоридом і ін. 

Плівка, що розтягується, формується під дією розтяжного зусилля в про-

цесі  упаковування. Упакування в таку плівку може проводитися як вручну, так 

і с використанням автоматичних пристосувань. 

Стретчплівки виготовляють із полімерів, що містять еластомірний ком-

понент, наприклад, співполімери етилену з каучуками, пластифікований ПВХ, 

лінійний поліетилен низької щільності й ін. Природа плівок забезпечує гарну 

адгезію між шарами, тобто відбувається злипання плівок. 

Існують плівки з особливими властивостями, такі як перфорована полі-

мерна плівка, з невеликими отворами (перфорацією); водорозчинні плівки, зда-

тні розчинятися у воді у звичайних умовах або при невеликому нагріванні; по-

вітряно-пухирчаста плівка, яка характеризується макропухирцями повітря різ-

ного обсягу, запресованими між двома поліетиленовими плівками. Ці властиво-
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сті лежать в основі використання даної плівки при пакуванні конкретної проду-

кції. 

Комбіновані матеріали, що випускаються з використанням полімерів, 

ставляться до напівжорсткого або м'якого впакування залежно від твердості са-

мого полімеру або жорсткості дубльованого з ним матеріалу. Такі матеріали за-

стосовують для виробництва полімерної комбінованої тари й елементів упаку-

вання. 

Комбіновані плівкові матеріали ділять на наступні три групи: 

1) багатошарові плівки, складені тільки з полімерів; 

2) багатошарові плівки з використанням алюмінієвої фольги або металі-

зовані; 

3) плівки на папері або картоні. 

Контроль якості готових виробів 

Якість контролюють усіма методами: 

Органолептичним методом контролюють дефекти. Розрізняють незначні 

припустимі сторонні включення, незначний розгін фарбування, незначну дефо-

рмацію, «сріблястість» поверхні (виходить при млявій плинності пластмаси, в 

виді ліній, розводів) і неприпустимі дефекти, що впливають на надійність виро-

бів і значно – на зовнішній вигляд (недолив, перелив маси, здуття маси (міхури 

усередині виробу), невідповідність деталей по розмірах, неоднакова товщина 

стінок, розшарування маси, тріщини й подряпини, значна деформація, нескріп-

лені шви й т.п.). 

Вимірювальним методом контролюється гігієнічність, надійність виробів, 

електричні, оптичні властивості і т.д. 

Експертним методом оцінюються художньо-естетичні й іноді ергономічні 

властивості виробів. В естетичних властивостях оцінюють інформаційну вираз-

ність, раціональність форм, цілісність композиції, досконалість виробничого 

виконання. 

Соціологічний метод має на увазі опитування споживачів, на підставі 

якого дається оцінка виробам. 
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На підставі проведених досліджень по певному методу або групі методів, 

тому що вони не виключають один одного, а доповнюють, і можуть використо-

вуватися як самостійно, так і в комбінації, робиться висновок про якість гото-

вих виробів. 

У цей час видовий асортименти полімерної продукції, що випускається, 

не має границь, випускаються практично всі види транспортного й споживчого 

впакування, до того ж його форми й дизайн дуже різноманітні й дозволяють за-

довольнити смаки будь-якого, навіть самого вишуканого споживача. 

 

1.4  Послідовність виконання практичної частини 

- вивчити види, класифікацію і марки полімерів 

- вивчити методи виробництва полімерної тари 

- вивчити контролі якості виробництва полімерної продукції 

 

1.5  Контрольні запитання 

1 Класифікація полімерів. 

2 Які марки полімерів випускають? 

3 Наведіть методи виробництва полімерної тари? 

4 Як контролюють якість полімерів? 
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ЛАБОРАТОРНА РОБОТА № 7 

  Тема: Укупорювальні засоби 

 

Мета: Засвоєння студентами методики виробництва укупорювальних 

засобів, матеріали і способи їх виготовлення. 

 

Час: 2 год. 

 

1.1 Порядок виконання роботи 

- представити викладачу виконане завдання для самопідготовки. Умову 

завдання наведено у п. 1.2; 

- проробити практичну частину; 

- виконати індивідуальне завдання. 

 

1.2 Завдання для самопідготовки 

У процесі підготовки до заняття студент в обов’язковому порядку пови-

нен виконати наступні завдання: 

а) вивчити конспект лекцій; 

б) опрацювати рекомендовану літературу; 

в) занести у зошит для практичних робіт такі матеріали: 

1) Основні визначення; 

2) Види укупорювальних засобів; 

3) Показники, що характеризують безпеку; 

4) Класифікація укупорювальних засобів; 

5) Перспективи ринку укупорювальних засобів. 

 

1.3 Практична частина 

1.3.1 Основні визначення 

Укупорювання – це закривання тари після того, як у неї поміщена про-

дукція. Закупорювання буває герметичним і вакуумним. Його здійснюють на-
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гвинчуванням, закочуванням, запечатуванням, зшиванням, насадженням, обти-

ском, замком-застібкою, скріпкою. 

Укупорювальні засоби відіграють особливу роль у споживчій тарі: 

• зберігають кількість і якість фасованого товару; 

• сприяють недоторканності товару; 

• захищають продукцію від зовнішніх впливів, псування й витоку. 

Конструкція герметично укупореної тари забезпечує непроникність для 

газів, парів і рідин. Ступінь герметичності може бути різною, оскільки перене-

сення газів, пари і рідин (масоперенесення) підкоряється різним закономірнос-

тям. Різні матеріали забезпечують герметичність, наприклад, рідинам і газам. 

Укупорювальні засоби різняться за ступенем забезпечення герметичності, а за-

криту тару прийнято умовно ділити на абсолютно, щільно й добре укупорену. 

Абсолютно укупорена тара практично непроникна для газоподібних ре-

човин. Прикладом абсолютно укупореної тари є консервна банка, запаяна скля-

на або полімерна ампула. 

Щільно укупорена тара непроникна для парів ( у тому числі, парів во-

ди). Це тара з використанням пробок у розпір, ковпачків з термоусадочного ма-

теріалу, обтискних кришок з герметизуючими прокладками, клапанів з ніпеля-

ми й т.п. 

Добре укупорена тара зберігає продукцію від виливання й просипання. 

Це тара з використанням гвинтових ковпачків і кришок, ковпачків з доза-

торами й т.п. 

Для закупорювання застосовують різні технологічні прийоми та засоби. 

Наприклад, для того щоб не витекла рідина, необхідно добре загвинтити ковпа-

чок. Основними прийомами формування абсолютної й щільної укупорювання є 

заварювання (формування звареного шва), запаювання (пайка металу, запаю-

вання скла), формування закаточного шва з герметизуючим складом, нанесення 

герметизуючих паст або восків і ін. 

Укупорювальні засоби виконують функції герметизації й естетики. Вони 

можуть мати декоративні елементи й декоративну обробку. 
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Укупорювальний засіб (means of closing) – допоміжний пакувальний за-

сіб для закупорювання тари. 

Ковпачок (cap, capsule, pilfer-proof) – укупорювальний засіб, що надіва-

ється на горловину тари для забезпечення герметичності й/або захисту тари. 

Кронен-пробка (crown cap) – укупорювальний засіб у вигляді металевого 

ковпачка корончатої форми з ущільнювальною прокладкою. 

Пробка (stopper) – укупорювальний засіб, що вставляється усередину го-

рловини тари. 

Кришка (lid, cap, cover, twist-off cap) – укупорювальний засіб, що закріп-

люється по всьому зовнішньому периметру верху або горловини тари. 

Мюзле (muzzle, wirehood) – укупорювальний металевий засіб, застосову-

ваний для закупорювання пляшок з харчовими рідинами, що мають надлишко-

вий тиск, що закріплюється на горловині тари після закупорювання її пробкою. 

1.3.2  Види укупорювальних засобів 

Основні види укупорювальних засобів для продовольчих товарів станда-

ртизовані. Для тари, використовуваної для товарів побутової хімії й парфюмер-

но-косметичних товарів, укупорювальні засоби не наведені в ДСТУ. Однак на 

сучасному ринку укупорювальних засобів ці товари широко представлені. 

Серед укупорювальних засобів найпоширеніші ковпачки з дозуючими 

пристроями-дозаторами. 

Ковпачок пуш-пул (push-pull – штовхай-тягни), або ковпачок з висув-

ним носиком, – це найпоширеніший різновид укупорювального засобу для ша-

мпунів і рідких мийних засобів. Виступаючу частину ковпачка тягнуть нагору, і 

тоді відкривається зазор між ущільнювальним стрижнем і дозуючим отвором, 

рідина виливається невеликим струменем. Після використання ковпачок утоп-

люють униз. Якщо необхідно, можна відвернути ковпачок повністю. Дозування 

здійснюється за рахунок вільного виливання вмісту. Існує різновид укупорю-

вання пуш-пул без гвинтової нарізки (затискна). Прийняті наступні різновиди 

ковпачків пуш-пул: 



 
80 

• з отвором для дозування, яке закривається міні-кришкою, з'єднаною з 

горловиною «паском»; 

• з головками, що подають. Їх найчастіше використовують на тубах або 

флаконах, видача вмісту здійснюється поворотом ковпачка, а висувний стри-

жень відкриває й закриває отвір. 

Дозування за допомогою розпилювальних головок здійснюють за допо-

могою спреїв-пульверизаторів, диспенсерів і тригерів. Для розпилення викори-

стовують повітряно-насосні системи (помпи). Диспенсерами найчастіше нази-

вають дозуючі головки з помпами або вакуумні диспенсери. 

Отвір у розпилювальній головці («актуаторі») відповідає в'язкості рідини: 

чим менше в'язкість, тим менше отвір. Розпилювальна головка захищена ков-

пачком («аксесуар»). 

Спрей (spray – розпилювач, пульверизатор) використовують для дозу-

вання низьков’язких рідин, наприклад парфумів, туалетних вод, легких емуль-

сійних кремів. По типу укупорювання спреї ставляться до щільно укупорених 

засобів, оскільки головки завальцьовують на горловині флакона. Натуральні 

спреї – вид укупорювання, коли розпилення здійснюється за рахунок тиску на-

вколишнього повітря, що подається в розпилювальну головку при одно- або 

двократному натисканні на неї. Рідина надходить по трубці-капіляру, опущеної 

у флакон до дна. Розпилення відбувається за рахунок змішування рідини з пові-

трям у головці. 

Диспенсер (dispencer) – тип укупорювання, який використовується для 

емульсійних кремів, рідкого мила й інших грузлих рідин. Герметичність вико-

нання головки може бути різною: завальцьована, вакуумна, або добре укупоре-

на (об'єднана з гвинтовим ковпачком, що відкручується). Головка помпи груз-

лих кремів або мила часто об'єднана в єдину конструкцію з байонетним затво-

ром, який відкриває пристрій тільки при повороті важеля головки на певний 

кут. Натискання здійснюється на важіль, який є одночасно й носиком для вида-

чі вмісту. 

Вакуумні диспенсери – сучасне впакування косметичної продукції, яка 

дозволяє герметизувати вміст навіть під час використання засобу. Це забезпе-
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чується особливою конструкцією розпилювальної головки й корпуса. Запов-

нення відбувається з хвостової частини флакона, запірним елементом служить 

пістон із засувним клапаном, а дно закривається кришкою. Видача вмісту від-

бувається за рахунок різниці тиску усередині флакона й зниженого тиску усе-

редині розпилювальної головки із сифоном (гофрованою трубкою), при цьому 

перемішування вмісту з повітрям (як у помпах із трубкою) не відбувається. 

Тригер (trigger – спусковий гачок, курок) – це подаюче-розприску-

вальний пристрій з повітряною помпою й спеціальною конструкцією головки. 

Розбризкування здійснюється при натисканні на тригер-курок, який створює 

надлишковий тиск повітря на рідину. Найбільше застосовуємий тригер для 

укупорювання товарів побутової хімії в пляшках або у флаконах з подовженою 

горловиною. Особливістю тригера є багатофункціональність і можливість по-

вторного застосування на іншому флаконі. 

Аерозольні клапани призначені для збереження й видачі продукту, а та-

кож для забезпечення герметичності аерозольного балону. Відмінною рисою 

таких клапанів є здатність працювати під надлишковим тиском газу-

пропеллента усередині балона. У якості пропеллентів використовують фреони, 

їх суміші, пропан-бутан, органічні легко киплячі рідини, диоксид вуглецю. 

Розпилювальні головки призначені для подачі вмісту в аерозольно-

розпиленному вигляді (мікрокраплями); ковпачки захищають розпилювальні 

головки від випадкового спрацьовування клапану й від ушкодження. 

Аерозольні клапани встановлюють у горловинах металевих (алюмінієвих 

або бляшаних) балонів. Розпилювальні головки встановлюють у шток або на 

шток аерозольного клапана. Пристрій і робота клапана таке: клапан укріплений 

у корпусі й надівається на горловину з використанням прокладки або ущільню-

вальної пасти. Припустимий мікровитік парів через ущільнення ніпеля не по-

винен перевищувати 0,4 см3 за 6 год. Полімерну трубку необхідно міцно кріпи-

ти в нижній частині кишені, щоб вона не могла від'єднатися мимовільно. Полі-

мер для виготовлення трубки повинен бути стійким до розтріскування в актив-

ному середовищі. 
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Клапан відкривається при натисканні на головку штоку, що коли рухаєть-

ся, відкриває ніпель. Регламентується невелике зусилля натискання – 40Н 

(4 кгс). Клапан повинен витримувати не менше 500 робочих циклів «відкрити-

закрити». 

Залежно від агресивності впакованої рідини клапан необхідно захищати 

від корозії лакуванням. Для інертних засобів застосовують клапан без покриття. 

Антикорозійне покриття повинне бути повністю висохлим, а якщо ні, то, кла-

пан може заклинити. 

Зовнішня поверхня розпилювальної головки повинна бути гладкою, без 

зовнішніх дефектів. Виходячи з міркувань безпеки, на неї наносять чіткий рель-

єфний покажчик напрямку виходу вмісту. Запресоване сопло повинне бути яс-

кравого кольору і витримувати тиск парів 1…1,2 Мпа. Ковпачок може бути 

гладким або рельєфним. 

Допускається залишок крапкового літника висотою не більше 0,5 мм. 

1.3.3  Показники, що характеризують безпеку 

Укупорювальні засоби, що контактують із харчовими продуктами, не по-

винні змінювати органолептичні властивості продукції. В обов'язковому поряд-

ку укупорювальні засоби необхідно перевіряти за наступними показниками 

безпеки: 

• геометричні розміри – усі види й різновиди укупорювальних засобів; 

• зовнішній вигляд – усі види й різновиди укупорювальних засобів; 

• герметичність закупорювання – пробки (усі), ковпачки металеві, полі-

мерні, комбіновані (крім термоусадочних), кришки металеві (усі) і кронен-

пробки (усі); 

• органолептичні – усі види й різновиди ( крім скоби); 

• фізико-механічні – пробки коркові, ковпачки металеві, полімерні, ком-

біновані (крім парфюмерно-косметичної продукції й ковпачка типу «Алка»), 

мюзле й скоби, кронен-пробки, кришки – тільки металеві, ущільнювальні пас-

ти; 
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• контроль крутного моменту – пробки коркові, ковпачки алюмінієві й 

полімерні з перфорацією й гвинтові (включаючи полімерні типу «Гуала»), ком-

біновані гвинтові ковпачки й гвинтові кронен-пробки; 

• вологість обов'язково визначають тільки в коркових пробок і допоміж-

них прокладок; 

• хімічна стійкість лакофарбового покриття – тільки для пофарбованих і 

лакованих засобів, алюмінієвих ковпачків з перфорацією й гвинтових (без до-

зуючого пристрою) і кришок металевих для скляних банок; 

• поведінка в киплячій воді – коркові пробки й прокладки, пробки комбі-

новані, кришки гвинтові (типу твіст-офф) і кришки полімерні для закривання 

скляних банок (консервування), для останніх обов'язково визначається також 

жолоблення у киплячій воді; 

• хімічна стійкість – пробки полімерні, ковпачки алюмінієві гвинтові (без 

дозатора), кришки металеві всіх різновидів для скляних банок; 

• опір тиску – пробки полімерні й кронен-пробки; 

• маса виробу; 

• технічні характеристики укупорювального засобу. 

Від точності розмірів укупорювального засобу залежить якість укупорю-

вання, особливо на автоматичних лініях. 

Укупорювальні засоби повинні відповідати цим і деяким іншим показни-

кам, зазначеним у нормативно-технічній документації на них. 

1.3.4  Класифікація укупорювальних засобів 

Укупорювальні засоби класифікують по безлічі ознак, основними з них є: 

• кратність використання; 

• спосіб відкривання; 

• метод ущільнення й застосовувані ущільнюючі елементи; 

• виконувані додаткові функції; 

• захист від випадкового або навмисного розкриття (при першому вико-

ристанні). 

Усі укупорювальні засоби розділяють на звичайні й фірмові. 
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Багаторазове відкривання й закривання тари, постаченої звичайними уку-

порювальними засобами, не пов'язане з їхніми помітними необоротними зміна-

ми. У тарі з фірмовим укупорюванням розкриття й перше вживання продукції 

може піти лише після руйнування або необоротної зміни впакування. Таке впа-

кування розраховане на одноразове використання. 

По конструктивних ознаках укупорювальні засоби розділяють на кришки 

й пробки. Різновидами кришок є бушони, що нагвинчуються на туби, і ковпач-

ки, застосовувані для закупорювання флаконів і пляшок. 

Функція захисту від попереднього розкриття для тари й укупорювальних 

засобів пов'язана з гарантією цілісності впакованого продукту. Тому повинні 

бути використані такі укупорювальні засоби, які чітко вказували б на факт роз-

криття. У цей час у Європі існує два типи захисту від несанкціонованого розк-

риття або фальсифікації: 

1) стійкі до розкриття (tamper proof; tamper resistant); 

2) ті, що виявляють розкриття (tamper evident – TE). 

До першого типу захисту ставляться: 

• кришка child resistant – захист від розкриття дітьми, найчастіше викори-

стовується для закупорювання небезпечних препаратів, деяких товарів побуто-

вої хімії, що містять кислоти або луги, для захисту від необережного відкри-

вання (поворот тільки при натисканні або в певному положенні, при сполученні 

стрілок); 

• ковпачки з байонетними з'єднаннями – дозволяють швидко закрити й 

відкрити тару за допомогою осьового переміщення й повороту на деякий кут, 

застосовують в укупорюваннях, захищених від випадкового розкриття (можуть 

витримувати великий надлишковий тиск); 

• затвори й засувки типу виступ-западина або виступ-виступ, об'єднані із 

гвинтовим ковпачком – конструкція вимагає зусилля, щоб його відкрити й за-

хищає вміст від випадкового відкривання. 

До другого типу захисту ставляться: 

• пластмасові ковпачки із запобіжним відривним кільцем або контроль-

ною стрічкою, яка відривається при розкритті – прикладом є система кришок з 
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ПЕВН с запобіжним кільцем для скляних банок місткістю 250 мл, розроблена 

російською фірмою «Герсун-Нева» (Санкт-Петербург). Банки мають нову конс-

трукцію горловини під цю кришку; 

• етикетки, підняті до рівня ковпачка, або самі ковпачки (капсулі) з тер-

моусадочної плівки – їх неможливо вилучити й повторно надягти без видимого 

ушкодження. 

Західні фірми використовують кришки, які відкриваються із тріском 

(snap-cap), що вказує на схоронність товару; 

• подвійні кришки складаються із двох шарів: першого – стійкого до відк-

леювання й під ним другого – запресованої мембрани, що забезпечує контро-

льоване відкриття; 

• потрійні кришки (потрійна печатка) – виготовлені з поліетиленнафтала-

та, полівинілоденхлорида й співполімеру етилену з вінілацетатом, що мають 

проміжні шари наповнені SiO2 і Al2O3. Ці кришки мають низьку проникність 

стосовно кисню й парам води, аромату продукту; 

• кришки фірми Telatemp Corp мають показник «відкрите» у тому випад-

ку, якщо зроблене навіть часткове порушення герметичності кришки; 

• конструкції кришок, що мають спеціальну насічку й ключ. Прикладом 

можуть служити банки з кришками, що легко розкриваються; 

• кришки, що охороняють від виплескування, Dri-toptm містять алюмініє-

вий фільтр, який засувається в банку під час її відкривання. Фільтр пропускає 

газ, але перешкоджає виливанню вмісту, а також охороняє його від мікробіоло-

гічного зараження (використовується для банок з газованими напоями). 

 

1.3.5  Перспективи ринку укупорювальних засобів 

Світова потреба в ковпачках і укупорювальних виробах постійно збіль-

шується на 4,6% щорічно. Надалі, відновлення економіки й зростання персона-

льних доходів будуть підтримувати розвиток різних ринків споживчих товарів 

нетривалого користування, особливо в країнах з економікою, що розвивається, 

причому найбільшу вигоду принесуть укупорювальні вироби й інші пакувальні 

матеріали. Продажи ковпачків і укупорювальних засобів збільшуються також 
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через зростаюче використання в традиційно не укупорюваних упакуваннях, та-

ких як асептичні картонні впакування для напоїв і пластикові пакети, а також 

металеві банки, гнучкі впакування й багатоцільові пластикові пляшки. Дохід 

від продажів буде рости за рахунок зміни асортиментів продукції в сторону 

більш дорогих типів укупорювання, яке забезпечує збільшення безпеки продук-

ту, зручність для споживача й привабливість товару на полицях. 

Приріст вище за середнє очікується на ринках, що розвиваються, особли-

во в Південно-Східній Азії й Латинській Америці. В Китаї приріст становить 

10% щорічно (у грошових показниках), випереджаючи Японію. Більшість рин-

ків Західної Європи будуть рости незначно. 

Пластикові укупорювальні вироби будуть продовжувати витісняти тра-

диційні металеві й коркові типи, що обумовлене технологічними перевагами й 

триваючою заміною скла пластиками, картоном у споживчому упакуванні, осо-

бливо в секторі безалкогольних напоїв і фармацевтиці. Сектор напоїв як і рані-

ше буде продовжувати споживати 2/3 загальної кількості ковпачків і кришок. 

Значний ріст очікується на ринках споживчої хімії, косметики, туалетних засо-

бів, що чистять, які переживають швидкий ріст і стають найбільш активними 

споживачами впакування в країнах, що розвиваються. 

1.4  Послідовність виконання практичної частини 

- вивчити основні терміни та визначення; 

- вивчити види укупорювальних засобів; 

- вивчити показники, що характеризують безпеку; 

- скласти класифікацію укупорювальних засобів. 
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A) Коркові пробки: 1 - композиційна пробка для шампанського; 2 - оксамитова пробка для 

вина; 3 - напівоксамитова пробка для вина; 4 - пробка, склеєна із крихти; 5 - коркова пробка з 

ковпачком. 

Б)  Поліетиленові пробки: 1 - тиражна пробка; 2 - експедиційна пробка; 3 - ніпельна пробка 

для вина; 4, 4а - пробка-ковпачок. 

B)  Металеві пробки: 1- кронен-пробка для укупорки тиражних пляшок; 2 - пробка-ковпачок 

типу «Алка» для укупорки пляшок з коньяком; 3, 3а - пробка, що загвинчується, оковпачок. 

Г)  Декоративні ковпачки: 1 - поліетиленовий; 2 - з алюмінієвої фольги.  

Рисунок 1 - Основні види укупорювальних засобів 
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Рисунок 2 – Асортимент укупорювальних засобів  
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1.5  Контрольні запитання 

1 Що таке укупорювання? 

2 Як різняться укупорювальні засоби за ступенем забезпечення герметич-

ності? 

3. Основні види укупорювальних засобів 

4. Класифікація укупорювальних засобів 

5.  Чим відрізняються звичайні й фірмові укупорювальні засоби?  
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ЛАБОРАТОРНА РОБОТА 8 

Тема: Мішкозашивочна машина серії GN-9 (GK-9-2) 

 

Мета роботи: навчитися виконувати операції по підготовці машини до 

роботи, зашиванню текстильної тари, виконувати основні регулювання, прово-

дити обслуговування та змащення машини.  

 

Час: 4 год. 

 

1 Завдання для самостійної підготовки 

 

У процесі підготовки до заняття студент в обов’язковому порядку пови-

нен виконати наступні завдання: 

а) вивчити конспект лекцій; 

б) опрацювати рекомендовану літературу; 

в) занести у зошит для лабораторних робіт такі матеріали: 

1) переваги та недоліки текстильної тари; 

2) основні матеріали, використовувані при виробництві текстильної 

тари; 

3) асортимент та номенклатура текстильної тари, використовуваної 

при пакуванні харчових продуктів.  

 

 

Рисунок 1 – Загальний вигляд лабораторної установки 

 

2 Теоретична частина 

 

2.1 Призначення й технічні характеристики машини 

 

Призначення машини 

Машини серії GN-9 (GK-9-2) призначені для різних галузей промисловос-

ті, таких як хімічна (у виробництві хімічних добрив), будівельна, харчова (для 
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пакування продуктів), у складських господарствах, у роботі пошти, портових 

роботах і ін. 

Модель GN-9-2 (GK-9-2) застосовується для зашиття джутових, пласти-

кових і паперових мішків однонитковим ланцюговим стібком. 

Модель GN-9-3 (GK-9-3) застосовується для зашивання поштових і плас-

тикових сумок однонитковим ланцюговим стібком. 

Модель GN-9-20 застосовується для зашивання джутових, паперових і 

пластикових мішків двонитковим ланцюговим стібком.  

Опис конструкції 

Корпус машини виконаний з високоякісного алюмінієвого сплаву, а най-

більш важливі деталі виготовлені з високоякісної сталі, відповідно до вимог 

метричної системи заходів, що зручно при обслуговуванні й проведенні ремон-

ту машини.(див.рисунок 1) 

Технічні характеристики 

1) макс. швидкість шиття ………………………………………800 ст/хв 

2) макс. товщина оброблюваних матеріалів ……………………8 мм. 

3) Довжина стібка GN-9-2, GN-9-20 ………………8 мм (фіксована). 

     GN-9-3 ……………………………………4-7 мм.  

4) Налаштування 

5) Голка …… GN-9 №26 (GN-9-2, GN-9-20) ……GN-9 №24 (GN-9-20) 

6) Нитка ..……………12-16 додавань пряжі №21 або 16 додавань №20 

7) Електродвигун…………………….220 В, 50 Гц, 90 Вт, 8000 об./хв. 

8) Габарити ….268х160х330 (GN-9-2, GN-9-3), 268х220х330 (GN-9-20) 

9) Вага …………………… 4,5 кг (GN-9-2, GN-9-3) 4,7 кг (GN-9-20) 

 

2.2  Заходи безпеки й технічне обслуговування 

Заходи безпеки 

Оскільки машина безпосередньо з'єднана із джерелом живлення, особли-

ва увага повинна бути приділена безпеці роботи, щоб запобігти ураженню еле-

ктричним струмом. Перед початком роботи, користувачі повинні дотримати на-

ступних правил: 

1) напруга джерела живлення повинна відповідати напрузі зазначеній в 

паспорті двигуна. 

2) щоб запобігти ураженню електрострумом, електропроводка машини 

повинна періодично перевірятися на відповідність ізоляції вимогам ПТЕ й ПТБ. 

3) при роботі в приміщеннях з підвищеною вологістю, користуватися гу-

мовим взуттям і діелектричними рукавичками. 

4) вчасно міняти зношені щітки електродвигуна. 

Обслуговування 

Своєчасний огляд і технічне обслуговування машини дозволять тривалий 

час підтримувати її в робочому стані й уникнути можливих неприємностей.  

1) Усі функціонуючі частини машини повинні бути систематично зма-

зані машинним маслом І 20А (з періодичністю не менше 3 раз у тиждень).Для 

змащення підшипників мотора використовувати чистий вазелін, який заміня-

ється раз у рік і після проведення ремонту. Якщо машина тривалий час не екс-

плуатується, вона повинна бути накрита чохлом з пилонепроникної тканини й 
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зберігатися в сухому, і добре провітрюваному приміщенні. 

2) Якщо машина тільки куплена або кілька днів не експлуатувалася, 

необхідно в усі отвори для змащення ввести по кілька крапель масла й дати їй 

попрацювати кілька хвилин на холостому ходу. Після чого можна використову-

вати машину в робочому режимі. 

3) Після кожного використання, машину необхідно ретельно очистити 

від пилу (особливо петлеутворювач і зубчасту рейку, де легко накопичуються 

пил і вичіски). Поверхні машини не покриті фарбою й хромом, повинні бути 

змазані захисним антикорозійним мастилом.  

4) Напрямок обертання диска 9T4 (D11) повинен бути завжди за годинни-

ковою стрілкою (рисунок 2). 

5) При шитті товстих і щільних тканинних мішків, рекомендується змаза-

ти нитку невеликою кількістю світлого масла, для запобігання обриву нитки й 

зменшення пропуску стібків. 

2.3 Посібник з експлуатації 

2.3.1  Заміна голки (рисунок 3) 

Поверніть диск 9T4 (D11) (рисунок 2) доти, поки голка не займе своє верх-

нє положення й послабте гвинт 9S4 за допомогою гайкового ключа N92-1 (№13).  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 2      Рисунок 3 

Вставте голку 9R13  в голководій до 

упору, звертаючи увагу на те, щоб довгий 

жолобок голки був звернений на зовнішню 

сторону машини, а короткий усередину. Піс-

ля чого гвинт 9S4 голки  надійно зафіксува-

ти. 

2.3.2  Заправлення нитки 

а) Заправлення однониткової машини 

GN-9-2, GN-9-3 проводиться в наступ-

ній послідовності: 

- витягніть нитку з бобіни й пропустіть 

її через отвори А и В (рисунок 4). 

- обведіть нитку між притискними та-

рілками регулятора натягу нитки 9R9 (R13), 

Рисунок 4 
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пропустіть її через отвір С. Потім пропустіть нитку через отвір на голководії 

вниз уздовж передньої пластини, і далі, через вушко в голці. 

- витягніть нитку на 90-100 мм – машина готова до роботи. 

б) Заправлення нитки у двониткову машину GN-9-20 

- заправлення верхньої нитки: витягніть нитку з бобіни на штирі А, про-

пустіть її через отвір А1 напрямника й через отвір А2 підстави регулятора натя-

гу, далі через отвір А3 і А4, отвору А5 в голководії й отвір А6 у пластині. Після 

цього пропустіть нитку через отвір у голці з боку довгого жолобка й витягніть її 

на 90-100 мм. 

- заправлення нижньої нитки: витягніть нитку з бобіни на штирі В, 

пропустіть її через отвір В1 і В2, отвір В3, потім між тарілками регулятора на-

тягу нитки (9R9), через пластину В4 і отвір у корпусі В5, отвір В6 і В7 петлеут-

ворювача й витягніть її на 90-100 мм для початку шиття. 

  

2.3.3 Вибір нитки 

Для нормальної роботи машини рекомендується використовувати нитку 

21 номера (12-18 додавань) з бавовни, льону або віскози. Нитка повинна бути 

намотана на паперовому або пластмасовому конусі, після чого встановлена на 

машині й закріплена за допомогою гайки з накаткою. Незалежно від обраної 

нитки, для одержання якісного стібка, необхідно виконувати наступні умови: 

1) нитка повинна бути рівномірної по товщині й не мати вузлів; 

2) нитка повинна бути м'якою й гладкою, а додавання волокон повинне бути 

щільним, гнучким і еластичним; 

3) нитка повинна мати рівномірну крутку (перекручування нитки небажані); 

4) для перевірки якості відріжте 1 метр нитки й зведіть її кінці так, щоб 

утворювалося коло. При цьому кількість маленьких петель, що утворили-

ся, не повинна перевищувати шести.  

2.3.4  Регулювання натягу нитки. 

Натяг нитки є основним чинником, що впливає на щільність стібків у ря-

дку. Занадто слабкий натяг буде вести до ослаблення ланцюгового стібка й сті-

бок буде недостатньо щільним. Занадто сильний натяг нитки приведе до приз-

борювання ланцюгового стібка й зниженню його еластичності. 

Рекомендується зменшити натяг при шитті товстих і щільних матеріалів і 

збільшити - при шитті тонких матеріалів. 

2.3.5  Регулювання взаємодії голки й петлеут-

ворювача. 

Від точності взаємодії голки й петлеутворю-

вача залежить якість виконуваної строчки й відсу-

тність пропусків при шитті. На рисунок6 зображе-

не взаємне розташування голки й петлеутворювача 

для машин одиночного ланцюгового стібка.  

1) Коли голка перебуває в самому нижньому 

положенні, відстань між її віссю й носиком петле-

утворювача повинна бути 3.5 мм. (Рисунок 6-1) 

2) Коли петлеутворювач знімає петлю нитки 
Рисунок 5 
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з голки, зазор між носиком петлеутворюва-

ча й голкою повинен бути не більш 0,1 мм. 

У той час як відстань між нижньою части-

ною носика петлеутворювача й верхньою 

частиною вушка голки буде 2-3 мм, відс-

тань між верхньою частиною петлеутворю-

вача й нижньою поверхнею голкової плас-

тини повинна бути 2-3 мм (рисунок 6-2). 

3) Коли петлеутворювач перебуває 

праворуч від голки, а голка опускаючись 

униз, проходить крізь петлю, відстань між 

задньою крайкою петлеутворювача й віссю 

голки повинна бути 1,5 мм (рисунок6-3).  

 

2.3.6  Регулювання взаємного розташування голки й петлеутворювача 

1) відстань між вершиною петлеутворювача й нижньою поверхнею гол-

кової пластини повинна бути 2-3 мм. Висота петлеутворювача може бути на-

лаштована після ослаблення гвинта 8-31 (4-3), який повинен бути затиснутий 

знову після регулювання. 

2) коли голка опускається й проходить через петлеутворювач, регулю-

вання зазору між ними може бути проведено гвинтом 8-73 (6-2) після того, як 

гайка 8-81 (6-2) і гвинт 8-31 (S10) будуть ослаблені. Чим більше закручений 

гвинт 8-73 (S10), тем менше буде зазор, і навпаки. Гайка 8-81 (6-2) повинна бу-

ти затягнута після регулювання. 

3) збільшення або зменшення відстані, згаданої в 3 пункті 5 розділу може 

бути проведено, поворотом гвинта (9S9) після того, як гайка (882) буде ослаб-

лена, а після регулювання знову повинна бути затягнута. 

 2.3.7  Регулювання висоти зубчастої рейки (рисунок 7) 

Висота зубчастої рейки 9R21 (R29) над голковою пластиною 9R 2/3 

(R6/7) залежить від характеру й товщини матеріалу, що зшивається. Для шиття 

мішка із двома шарами джутової або подібної тканини, висота підйому зубів 

вище голкової пластини по-

винна бути 1.0…2.0 мм (тоб-

то повна висота зубів). 

 Метод регулювання 

наступний: поверніть гайку з 

накаткою 9T4 (R30), щоб 

установити тримач зубів 

9R22 у саме високе поло-

ження (см. рисунок 7), потім 

установіть зуби транспорте-

ра на тримачі, і затисніть 

гвинт 831, коли зуби здій-

муться на 1…1,2 мм. 

 

Рисунок 6 

        Рисунок 7 
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2.3.8 Регулювання довжини 

стібка 

Проводиться поворотом ва-

желя подачі 9R19 (рисунок 8). 

Використовуючи гайковий 

ключ, послабте гвинт 9S9 і гвинт 

882, одночасно з тягою 9R24. Ме-

жі зміни стібка 6…7 мм. При пе-

реміщенні гвинта 9S9 нагору – до-

вжина стібка збільшується й на-

впаки. Після установки необхідної 

довжини стібка, затягніть гвинти 

9S9 і 882.  

2.3.9  Початок шиття й обрізка ланцюж-

ка ниток наприкінці шиття (рисунок 9) 

Перед початком шиття на виробі, необхід-

но прошити пробний рядок на шматку 

аналогічного матеріалу. Перед початком 

шиття необхідно щоб довжина ланцюжка 

була не менш 50 мм, щоб запобігти розпу-

сканню ланцюжка на виробі. 

         Після того, як мішок був зашитий, 

ланцюжок нитки (ниток) повинен бути 

продовжений на 50 мм і потім обрізаний 

ниткорізкою 9R4 (R8). 

2.3.10  Заміна моторних щіток 

Двигун повинен бути щомісяця оглянутий і проведено шліфування щіток. Щоб 

захистити колектор мотора від ушкодження, заміна щіток повинна  бути  зроб-

лена,  коли їх  знос досягає приблизно 4 мм (приблизно 3/4 їх первісної довжи-

ни). Якщо є чорний бруд на колекторі, він може бути очищений наждаковим 

папером № 0. 

2.3.11  Змащення 

 Частини, що рухаються, повинні 

регулярно змазуватися (рисунок 5,7,8). 

Кожні 3…6 місяців необхідно заміняти 

вазелін в електродвигуні, а інші части-

ни, що рухаються, змазувати маслом 

І20А три рази в день. Електродвигун 

рекомендується змазувати щомісяця. 

Рисунок 8 

Рисунок 9 

Рисунок 10 



 2.4  Приладдя й запасні частини машини 

Гайковий ключ гнізда шестигранний (A4) ............................................. 1 шт. 

Подвійний гайковий ключ .................................................………….…. 1шт. 

Викрутка середня……………………………………………………….. 1 шт. 

Масельничка…………………………………………………………….. 1 шт. 

Щітки до електромотора ………………………………………………. 2 шт. 

Голки (№ 230)…………………………………………………………… 1 уп. 

Інструкція  ……………………………………………………………… 1 шт. 

Петлеутворювач   ………………………………………………………. 1 шт. 

Ниткорізка   …………………………………………………………….. 1 шт. 

 

2.5   Усунення несправностей 
 

Вид  

несправ-

ності 

 

 Опис 

 

Причина 

 

Метод усунення 

 

Поломка 

голки 

 

 

Голка ламається 

на товстій тканині 

Голка зігнута Замінити голку 

Товста тканина Припинити роботу 

Поломка голки об 

лапку 

Ослаблений гвинт кріп-

лення лапки 

Поправити лапку й за-

тягти гвинт 

Пропуск 

стібків 

 

Недолік досвіду в 

того, хто шиє 

Помилка при заправленні 

нитки або установці голки 

Перезаправити нитки й 

установити правильно 

голку 

Петлеутворювач 

нестабільно знімає 

петлі 

Петлеутворювач встанов-

лений з перекосом 

Відрегулювати положе-

ння петлеутворювача 

Петлеутворювач 

проходить нижче 

петлі голки 

Голка розташована вище 

необхідного положення 

 

зняти лицьову пласти-

ну й послабивши гвинт 

кріплення голководія 

відрегулювати його  

 Пропуск стібків, 

(чим товстіше ма-

теріал, що зшива-

ється, тим більше 

пропуски) 

Голка встановлена косо, так 

що петля нитки розташову-

ється не перпендикулярно 

руху петлеутворювача 

Правильно встановити 

голку 

Нитка сильно скручується, 

петля не утворюється 

Замінити нитку 

Люфт голководія Замінити голководій 

або втулки 

Великий зазор між петлеу-

творювачем і голкою 

Відрегулювати зазор 

Пропуски стібків 

на товстих і щіль-

них матеріалах 

Скривлений кінчик петле-

утворювача 

Відрехтувати і заточи-

ти кінчик петлеутво-

рювача 
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Інші 

 

 

Нитка  

розшаровується 

Грубе вушко голки або ка-

навка голки 

Замінити голку  

Грубий отвір пластини го-

лки або притискної лапки 

Заполірувати поверхні 

 

Голка ламається 

або викривляється  

Груба нитка Замінити нитку 

 

Нерівномірна по-

дача 

Нерівна притискна лапка Відшліфувати підошву 

лапки 

Немає просування 

тканини 

Низько встановлениа зуб-

часта лапка просування 

тканини 

Зробити настроювання 

 

 

3 Порядок виконання лабораторної частини 

 

3.1 Оснащення робочого місця  

 

- мішкозашивочна машина серії GN-9; 

- мішечна тканина; 

- нитка 21 номера (12-18 додавань) з бавовни, льону або віскози; 

- гайковий ключ гнізда шестигранний (a4); 

- подвійний гайковий ключ;  

- викрутка середня; 

- масельничка; 

- щітки до електромотора;  

- голки (№ 230); 

- петлеутворювач;    

- ниткорізка;    

 

3.2 Вимоги безпеки при проведенні заняття  

 

1) Перед початком роботи необхідно ознайомитись з вказівками безпеки з 

паспорта виробника машини і інструкцією з охорони праці оператора. 

2) При роботі з мішкозашивочною машиною необхідно дотримуватись пра-

вил охорони праці при роботі з ручним електричним інструментом. 

3) Здійснювати налагодження машини необхідно тільки з дозволу та у прису-

тності викладача або лаборанта. 

4) Перед початком виконання практичної частини студент зобов'язаний 

пройти інструктаж з охорони праці і, після вивчення відповідної інструк-

ції, розписатися у журналі. 

5) Студенти, які не засвоїли правил охорони праці або не дотримуються ви-

мог правил, до занять не допускаються. 

6) Щоб запобігти ураженню електрострумом, електропроводка машини повинна 

періодично перевірятися на відповідність ізоляції вимогам ПТЕ й ПТБ. 
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3.3  Порядок виконання роботи 

 

- представити викладачу виконане завдання для самопідготовки. (умову 

завдання наведено у п. 2); 

- опрацювати відомості з інструкції по експлуатації машини щодо під-

готовки машини до роботи, основних регулювань та операцій обслуговування 

машини; 

- ознайомиться з оснащенням робочого місця; 

- виконати необхідні підготовчі операції перед зашиванням текстильної 

тари; 

- проробити лабораторну частину. 

- оформити та захистити звіт з лабораторної роботи 

 

3.4 Послідовність виконання лабораторної частини 

 

3.4.1 Згідно умов пункту 2.3.3 провести перевірку якості нитки для шиття та 

зробити висновок щодо її придатності до роботи. 

3.4.2 Згідно умов пункту 2.3.2(а) здійснити заправляння машини ниткою. 

3.4.3 Згідно умов пункту 2.3.7 провести регулювання висоти зубчастої рейки. 

3.4.4 Згідно умов пунктів 2.3.5 і 2.3.6 провести регулювання взаємного розта-

шування та взаємодії голки й петлеутворювача. 

3.4.5 Згідно умов пункту 2.3.9 зробити пробний шов та перевірити його якість. 

3.4.6 Якщо якість шва незадовільна провести необхідні регулювання згідно 

умов пункту 2.3.4, знову зробити шов та перевірити його якість. 

3.4.7 Згідно умов пункту 2.3.8 провести регулювання довжини стібка та знову 

перевірити якість шва. 

3.4.8 Згідно умов пункту 2.3.1 провести заміну голки. 

3.4.9 Згідно умов пунктів 2.3.10 і 2.3.11 провести обслуговування та змащення 

машини. 

 

4 Рекомендації щодо оформлення звіту 

 

Звіт складається студентом самостійно на листах формату А4 або в робо-

чому зошиті і повинен містити загальні відомості про машину, її призначення, 

будову, основні технічні характеристики, правила експлуатації та обслугову-

вання, основні регулювання, можливі несправності машини та методи їх усу-

нення.  

5  Контрольні питання 

 

1 Наведіть переваги та недоліки текстильної тари 

2 Перелічіть основні матеріали, використовувані при виробництві текстильної 

тари 

3 Наведіть асортимент та номенклатуру текстильної тари, використовуваної 

для пакування харчових продуктів 
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4 Перелічіть основні вимоги, що висуваються до якості ниток, використову-

ваних для шиття на мішкозашивочній машині 

5 Наведіть алгоритм заправляння машини ниткою. 

6 Яку функцію в машині здійснює зубчаста рейка? 

7 Яким чином проводиться регулювання висоти зубчастої рейки? 

8 Яким чином проводиться регулювання довжини стібка? 

9 Яким чином утворюється шовна петля? 

10 Для чого призначений петлеутворювач? 

11 Наведіть умови правильного розташування голки та петлеутворювача. 

12 Яким чином здійснюється регулювання взаємного розташування голки й 

петлеутворювача 

13 Опишіть взаємодію голки й петлеутворювача 

14 Яким чином здійснюється регулювання взаємодії голки й петлеутворювача? 

15 Які вимоги висуваються до якості шва? 

16 Яким чином відбувається регулювання натягу нитки? 

17 Перелічіть основні можливі несправності машини та наведіть способи їх ус-

унення 

18 Які вимоги висуваються до моторних щіток та колектору електродвигуна? 

19 Наведіть послідовність операцій по заміні зношених щіток електродвигуна 

20 Наведіть вимоги щодо змащення машини та мастильних матеріалів. 
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ЛАБОРАТОРНА РОБОТА 9 

Тема: Вакуум - пакувальна машина MULTIPLE 315VM 

 

Мета роботи: навчитися виконувати операції по підготовці машини до 

роботи, вакуумному пакуванню, виконувати основні регулювання, проводити 

санітарну обробку та обслуговування машини.  

 

Час: 4 год. 

 

1 Завдання для самостійної підготовки 

 

У процесі підготовки до заняття студент в обов’язковому порядку пови-

нен виконати наступні завдання: 

а) вивчити конспект лекцій; 

б) опрацювати рекомендовану літературу; 

в) занести у зошит для лабораторних робіт такі матеріали: 

1) переваги та недоліки вакуумного пакування; 

2) переваги пакування в середовищі інертних газів; 

 
Рисунок 1 – Загальний вигляд лабораторної установки 

 

2 Теоретична частина 

 

2.1 Призначення й технічні характеристики машини 

 

ОБЛАСТЬ ЗАСТОСУВАННЯ 

Вакуумна пакувальна машина призначена й виготовлена для створення 

вакууму в пакетах і жорстких контейнерах. 
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Машина не повинна використовуватися іншим способом або для інших 

цілей, крім зазначених виготовлювачем у цьому посібнику. Правильна експлу-

атація також включає дотримання й розуміння попереджень і вказівок у цьому 

посібнику, а також своєчасні перевірки, технічне обслуговування й чищення. 

КОНСТРУКЦІЯ 

Описувана машина має металевий каркас середнього ступеня легкості з 

нержавіючої сталі. Каркас утворений самонесучою структурою, на якій кріп-

ляться нижня частина (електрична) і механічне оснащення (вакуумний насос). 

Та частина, у якій безпосередньо створюється вакуум являє собою єм-

ність, у якій також розташований пристрій, що зварює шов. Ємність прикрита 

відповідною прозорою кришкою. 

На передній панелі машини розташована панель управління, на якій роз-

міщені рукоятки керування, вимірювальні прилади й індикаторні лампи. 

Цикл роботи машини - повністю автоматичний. 

ПАНЕЛЬ УПРАВЛІННЯ 

ДИСПЛЕЙ Вказує час циклу в секундах 

FRОG Вибір програми від 0 до 9 у випадку їх установки 

VAC  Зміна часу циклу створення вакууму  

SEAL Зміна часу циклу запаювання від 1 до 6 сек. 

Для пакетів товщиною 90 мкм - 2,0 сек, для пакетів товщиною 150 мкм - 3,0 

сек 

JARS/STOP Створення вакууму у жорстких контейнерах 

ТЕХНІЧНІ ХАРАКТЕРИСТИКИ 

Вага агрегату      34 кг. 

Габаритні розміри     550x340x360 мм. 

Максимальне значення вакууму   2 мБ 

Час досягнення даного значення   30 сек. 

Загальна номінальна потужність   250 W 

Робоча напруга насоса     220 В 50 Гц 

Потужність двигуна     450 W 

 

2.2  Заходи безпеки й технічне обслуговування 

 

2.2.1 Заходи безпеки та попередження 

 

ПОПЕРЕДЖЕННЯ! Ставте машину тільки на міцній, надійний, рівний і го-

ризонтальний робочий стіл. 

У випадку моделей на роликах фіксуйте два передні ролики, опустивши їх педа-

лі. 

ПОПЕРЕДЖЕННЯ! Доступ до машини повинен бути забезпечений з усіх бо-

ків. Цим також забезпечується необхідна вентиляція машини. У кожному разі 

навколо машини повинен бути зазор не менш 10 см. 
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ПОПЕРЕДЖЕННЯ! У випадку машин, використовуваних з газом, кріпіть га-

зові балони на стіні. Після використання машини й після її вимикання також 

закривайте клапан балона й клапан редуктора газу. 

НЕБЕЗПЕЧНО! У випадку машин, використовуваних з газом, ЗАБОРОНЯ-

ЄТЬСЯ ЗАСТОСОВУВАТИ СУМІШІ ГАЗІВ, ЩО МІСТЯТЬ КИСЕНЬ АБО ІН-

ШІ ГОРЮЧІ ГАЗИ АБО ПАЛИВА. Повинна використовуватися тільки суміш 

газів, поставлена виготовлювачем, або відрегульована вповноваженим пред-

ставником на місці експлуатації машини.Підключення й установку газових ба-

лонів повинен виконувати тільки кваліфікований фахівець постачальника. 

УВАГА! Якщо часові параметри вакууму й герметизації робочого циклу вста-

новлюються на максимальні значення (приблизно 50 секунд вакууму й 6 секунд 

герметизації), то між циклами повинен бути інтервал не менш 30 секунд. 

УВАГА! Негайно зупиніть машину при витоку газу з дефектних або проржа-

вілих сполучних муфт або ушкоджених трубопроводів. 

ПОПЕРЕДЖЕННЯ! Щоб уникнути загустіння мастила, яке може впливати 

на продуктивність насоса, стежте за тим, щоб навколишня температура не 

опускалася нижче 10 °С. 

ПОПЕРЕДЖЕННЯ! Масло в насосі необхідно перевіряти при кожному вико-

ристанні машини через оглядове скло збоку на задній панелі машини (рис. 4). 

Рівень масла повинен знаходитися між позначками МАХ. Масло повинне бути 

світлим і золотавого кольору. 

ПОПЕРЕДЖЕННЯ! Необхідно періодично перевіряти масло насоса; частота 

заміни масла повинна збільшуватися пропорційно робочому навантаженню, 

якого зазнає машина. Масло необхідно заміняти через кожні 15 000 робочих 

циклів (що відповідає приблизно 100 годинам роботи) для машин з насосами 4, 

8 і 12 м3/год., кожні 25 000 циклів (приблизно 200 годин роботи) для машин із 

продуктивністю 100 м3/год., Також необхідно заміняти випускний фільтр 

(кожні дві заміни масла) і масляний фільтр (тільки для моделей з насосами 

100 м3/год. - кожні 1000 годин роботи) на насосі. 

Частота заміни масла й фільтра повинна збільшуватися при обробці рідких 

або мокрих продуктів; масло також необхідно заміняти, якщо машина не ви-

користовувалася протягом місяця або більшого періоду. Білясте, мутне або 

темне або прозоре масло означає засмоктування рідин і вологи або, що масло 

старе, відповідно. 

У випадку моделей із числовим управлінням, MULTIPLE 315, VM12 і VM16, пе-

редбачена система індикації заміни масла: через 15 000 годин роботи, коли 

машина включається або наприкінці кожного циклу, на дисплеї виводиться "oil 

alarm". Число робочих циклів можна подивитися в будь-який момент за допо-

могою клавіш на панелі керування (див. далі). 
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УВАГА! Не доторкайтеся до герметизуючих планок після герметизації паке-

та, тому що вони можуть бути дуже гарячими (рис. 1). 

ПОПЕРЕДЖЕННЯ! Не знімайте тефлонове покриття на герметизуючих 

планках; не користуйтеся ножами або гострими предметами для видалення 

залишків з герметизуючих планок: завжди чекайте остигання планок і корис-

туйтеся тупим інструментом. 

У випадку винекнення проблем (неправильної роботи або для одержання 

технічної допомоги звертайтеся до ведучого викладача). 

2.2.2  Технічне обслуговування машини 

Всі операції по обслуговуванню й ремонту агрегату повинні проводитися 

кваліфікованим персоналом і тільки при наявності всіх необхідних запасних 

частин. Зокрема, необхідно: 

- обов'язково відключити вилку живлення від мережі перш, ніж відкрити пе-

редню панель агрегату. 

- звертати увагу на частини агрегату, що сильно гріються (вакуумний насос, 

зварювальна пластина і т.д.) 

- звертати увагу на те, що при роботі з агрегатом необхвдно належним чином 

захищати ті частини тіла, які можуть бути травмовані при роботі. 

- слід регулярно перевіряти рівень масла в насосі. 

Рівень масла повинен досягати середини оглядового віконця. 

- періодично перевіряти колір масла в агрегаті: якщо масло темне або мутне, 

отже, воно забруднене усмоктуваними речовинами й повинне бути замінене. 

Якщо масло має нормальний вигляд, проте воно повинне замінятися ко-

жні 500 годин роботи в наступній послідовності: 

- дати насосу попрацювати протягом 10 хвилин для того, щоб масло стало рід-

ким. 

- зупинити насос і вийняти вилку живлення з розетки. 

- відвернути пробку заповнення. 

- приготувати ємність, у яку може бути злите масло.  

- відвернути нижню пробку зливу. 

- злити масло протягом 10 хв. 

- загорнути пробку зливу 

- заповнити ємність відповідним типом масла 

При необхідності заміни плавких запобіжників слід заміняти їх тільки 

типами, зазначеними в електросхемі. 

Регулярно слід протирати тефлонову частину зварювальної пластини при 

відключеній машині за допомогою вологої ганчірки. Не користуватися гостри-

ми предметами, які могли б зашкодити поверхню самої зварювальної пласти-

ни. Якщо зварювання шва не проводиться належним чином, слід замінити теф-

лонове покриття зварювальної пластини. 
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Таблиця 1 – Можливі несправності та способи їх усунення 

 

НЕСПРАВНІСТЬ 
МОЖЛИВІ 

ПРИЧИНИ 

УСУНЕННЯ 

ЕЛЕКТРОМЕХА-

НІЧНІ  МОДЕЛІ 
МОДЕЛІ З ЧПУ 

1 2 3 4 

Машина не працює 

 

Машина виклю-

чена 

Увімкніть живлення машини вимика-

чем живлення ON/ОFF (ВМК./ВИМК.) 

Немає напруги в 

мережі 

Включите вилку в розетку (перевірте 

напругу!). 

Перевірте справність кабелю живлення. 

Перевірте запобіжники РFЗ і РF4 на 

платі живлення. 

Машина неспра-

вна 

Зверніться в сервісний центр. 

Недостатній вакуум 

у камері 

 

 

 

 

Мале значення 

часу 

Збільште час від-

качки ручкою ре-

гулювання "VАС"       

Збільште час від-

качки кнопкою 

«VAС». 

Продуктивність 

вакуумного насо-

са незадовільна  

Перевірте масло в насосі. Перевірте 

випускний фільтр насоса. 

Зношена про-

кладка кришки. 

Замініть прокладку кришки 

Відкритий кла-

пан відкачки зо-

внішніх контей-

нерів  

Закрийте клапан. 

У вакуумній камері 

вакуум не утворю-

ється. 

 

 

Погано притис-

нута кришка з 

оргскла при пус-

ку машини. 

Вилучите кришку обома руками, при-

тисніть кути. 

Відкритий кла-

пан відкачки 

JARS  

Закрийте клапан. 

Для машин з оп-

цією заповнення 

газом: функція 

заповнення га-

зом активна 

Відключите функ-

цію заповнення га-

зом ручкою регу-

лювання "GAS". 

Відключите фун-

кцію заповнення 

газом кнопками 

"РRОG" і "GAS" 

Не працює на-

сос. 

Перевірте запобіжник РR1 на платі 

живлення (зверніться в сервісний 

центр). 
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Продовження табл.1 

 

1 2 3 4 

Кришка з оргскла 

не закривається 

Зношена про-

кладка кришки. 

Замініть прокладку кришки. 

Шарніри пере-

кошені. 

Відрегулюйте шарніри кришки (звер-

ніться в сервісний центр). 

Недостатній вакуум 

у пакеті/ 

Пакет не втримує 

вакуум 

Неправильне по-

ложення пакетів. 

Розмістіть пакет по центру герметизу-

ючої планки так, щоб він виступав на 

20 мм за неї. 

Пакет протика-

ється. 

Візьміть більш товсті пакети й загор-

ніть продукт у плівку або м'який папір. 

Погана гермети-

зація. 

Збільште час герме-

тизації ручкою ре-

гулювання "SEAL". 

Збільште час гер-

метизації кноп-

кою "SEAL" 

Поганий пакет. Використовуйте якісні пакети. 

Забруднений ві-

дкритий край 

пакета. 

Візьміть новий пакет і не брудніть від-

критий край маслом, жиром і т.д. 

Пакет занадто 

великий або за-

надто малий для 

продукту. 

Використовуйте пакети з розмірами, 

відповідними до розмірів продукту. 

На герметизуючому 

валику є прожоги й 

пухирці 

Занадто великий 

час герметизації. 

Зменште час герме-

тизації ручкою ре-

гулювання "SEAL". 

Зменште час гер-

метизації кноп-

кою "SEAL". 

Вузький нерівномі-

рний герметизую-

чий шов 

Занадто малий 

час герметизації 

Збільште час герме-

тизації ручкою ре-

гулювання "SEAL". 

Збільште час гер-

метизації кноп-

кою "SEAL". 

Пакети не гермети-

зуються. 

 

 

Від'єдналися 

дроти гермети-

зуючої планки. 

Перевірте з'єднання або почистіть кон-

такти. 

Порушені дроти 

герметизуючої 

планки. 

Замініть дроти (звернетеся в сервісний 

центр). 

Кількість газу 

більше 70%. 

Зменште кількість 

газу ручкою регулю-

вання "GAS". 

Зменште кіль-

кість газу кноп-

кою "GAS". 

 

 

 

Згорів запобіж-

ник герметизую-

чої планки. 

Замініть запобіжник РR2 на платі жив-

лення. 

Герметизуюча 

прокладка прот-

кнута. 

Замініть герметизуючу прокладку. 
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Закінчення табл.1 

 

1 2 3 4 

Погана  герметиза-

ція. 

 

 

 

Герметизуюча 

планка забруд-

нена. 

Почистите герметизуючу планку. 

Час герметизації 

не відповідає ба-

зовій вазі пакета.  

Збільште час герме-

тизації ручкою регу-

лювання "SEAL". 

Збільште час ге-

рметизації кно-

пкою "SEAL". 

Зношена тефло-

нова прокладка. 

Замініть тефлонову прокладку. 

Зношена червона 

силіконова про-

кладка. 

Замініть червону силіконову проклад-

ку. 

Недостатнє запов-

нення пакета газом 

Час заповнення 

пакета газом ма-

лий. 

Збільште кількість 

газу ручкою регу-

лювання "GAS". 

Збільште кіль-

кість газу кноп-

кою "GAS". 

Малий тиск від 

газового балона. 

Відрегулюйте тиск газу редуктором на 

1 бар. 

Газове сопло не 

вставлене в отвір 

ущільнення. 

Знову вставте газове сопло в отвір 

ущільнення. 

Закритий клапан 

балона або реду-

ктор 

Відкрийте клапан балона й установіть 

редуктором тиск 1,0 бар. 

 Під час циклу за-

повнення газом від-

крита кришка. 

Кількість газу 

занадто велика. 

Зменште кількість 

газу ручкою регу-

лювання "GAS". 

Зменште кількість 

газу кнопкою 

"GAS". 

У контейнерах не 

створюється вакуум 

Погано закрита 

кришка. 

Знову настройтеся на створення ваку-

уму й злегка натисніть на кришку. 

 

2.2.3  Догляд і чищення вакуумної пакувальної машини 

 

НЕБЕЗПЕКА ПОРАЗКИ ЕЛЕКТРИЧНИМ СТРУМОМ! 

Вийміть вилку живлення з мережної розетки. Не використовуйте струме-

ні води або пари. 

НЕБЕЗПЕЧНО! Небезпека опіку: при використанні спиртових або негорючих 

дезінфікуючих препаратів забезпечте вентиляцію. Не користуйтеся відкри-

тим вогнем поблизу машини! Не паліть! 

УВАГА! Небезпека одержання травми! Користуйтеся засобами індивідуаль-

ного захисту. Не застосовуйте каустичних засобів, кислотних або агресивних 

матеріалів, таких як соляна кислота. Уважно прочитайте інструкція із за-

стосування мийних засобів або дезінфікуючих наборів. 
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ПОПЕРЕДЖЕННЯ! Використовуйте дезінфікуючі засоби на основі спирту. 

Машину необхідно чистити й дезінфікувати після кожного використання. 

 

1)  чищення кришки з органічного скла 

•     Протирайте тканиною змоченою в питній воді або мийному засобі, призна-

ченому для органічного скла (максимальна температура до 40°С). 

•     Не користуйтеся іншими мийними засобами. 

•     Ретельно висушуйте кришку. 

2) чищення герметизуючих планок 

УВАГА! Не починайте чищення, доки герметизуючі планки гарячі - можна 

одержати опік. 

Протирайте верхню частину герметизуючої планки тканиною, змоченою в пи-

тній воді.  

3)  чищення вакуумної камери 

•   виключіть машину вимикачем живлення ON/ОFF (ВМК./ВИМК.) і вийміть 

вилку з мережної розетки 

•   від'єднайте два сполучні дроти герметизуючої планки (А - рисунок 2). 

•   зніміть герметизуючу планку разом зі сполучними проводами (рисунок 3). 

•   візьміться за герметизуючу планку й потягніть її нагору (В - рисунок 4).  

•   вставте захисний ковпачок (С) у центральний отвір, як показано (рисунок 5). 

•   за допомогою тканини, змоченої в мийному засобі й/або дезінфікуючому ро-

зчині, протріть дно й бічні стінки вакуумної камери (рисунок 6);  

•   після чищення встановіть всі деталі, виконавши дії у зворотному порядку. 

 

 

 

 

Рисунок 2 

 

Рисунок 3 

 
Рисунок 4 

 

Рисунок 5 

 
Рисунок 6 
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2.3 Посібник з експлуатації 

2.3.1  Попередній контроль 

Перевірити, чи відповідає напруга мережі напрузі, зазначеный на табли-

чці з характеристиками машини й чи відповідає підключення нормативам елек-

тробезпечності. 

Перевірити гумову прокладку на нижній частині кришки: вона повинна 

бути чистою, м'якою, не мати на поверхні забруднень, які можуть завадити 

щільному закриттю кришки. 

Перевірити через спеціальний проріз на лівому боці машини рівень масла 

у вакуумному насосі. 

Перевірити правильність напрямку обертання двигуна вакуумного насоса. 

ПОПЕРЕДЖЕННЯ! Для досягнення максимального вакууму продукт 

повинен бути сухим і холодним. Продуктивність насоса знижується, якщо в 

продукті або у вакуумній камері присутня волога. Тому ретельно чистите ва-

куумну камеру й вставні пластини. М'які  продукти можуть ушкоджуватися 

стисненням у пакеті після завершення циклу. Використовуйте пакети, що під-

ходять для твердості й розмірів  продукту. 

2.3.2  Підготовка до роботи 

Вилучите тримач кришки (С) (рис.6) – кришка з органічного скла вакуу-

мної камери (D) відкриється. Розмістіть максимальне число вставних пластин 

(Е) у камері залежно від розмірів продукту, що впаковується. Сама довга вста-

вна пластина (у випадку моделей із вставними пластинами різної довжини) 

завжди повинна перебувати зверху, тому що в противному випадку вона пере-

шкодить вертикальному переміщенню герметизуючої  планки. 

Виберіть пакет, що підходить для продукту, що впаковується (продукт 

повинен займати до 2/3 обсягу пакета). Помістіть у вакуумну камеру пакет (F) 

із продуктом для впакування й відцентруйте його на герметизуючій планці (G) 

так, щоб відкритий край був покладений на зварювальну пластину й виступав 

за планку приблизно на 20 мм. На моделях із планками довжиною, достатньою 

для герметизації декількох пакетів одночасно й на моделях з декількома план-

ками розташуєте пакети на однакових відстанях (=) (рисунок 7). Перевірте, чи 

не потрапила частина вмісту пакета на зварювальну пластину. 

 

 

Рисунок 7 – Схема підготовки машини до роботи 
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2.3.3  Робота з машиною 

Увімкніть живлення машини;  спереду загориться світлодіод на панелі 

керування 

1) установка часу створення вакууму 

Час можна задати приблизно, спочатку встановивши ручку регулювання 

VAC між 4,5 і 5, і потім підрегулювати при необхідності на другому циклі. Пе-

ред серійним пакуванням продуктів рекомендується виконати кілька пробних 

циклів, щоб відградуювати параметр і оптимізувати час робочих циклів.       

2) установка часу герметизації                                                                

Для пакетів з базовою вагою 90/100 уста-

новіть ручку регулювання SEAL у положення 

3,5; для пакетів з базовою вагою 150/100 устано-

віть ручку регулювання на 4.  

3) запуск робочого циклу 

Опустіть кришку обома руками, злегка на-

тиснувши на кути (рисунок 8). Машина запус-

тить цикл згідно із заданими значеннями ство-

рення вакууму й  герметизації. 

4) завершення робочого циклу 

Машина автоматично завершить цикл після стадії охолодження гермети-

зуючої планки, і кришка злегка відкриється. Витягніть упаковані продукти й 

перевірте герметизацію пакетів. Герметизуючий шов повинен бути однорід-

ним, чітко вираженим і без розплавлених крапок. При необхідності підрегу-

люйте значення параметрів і запустіть другий цикл. 

2.3.4  Робота по заданим програмам 

Натиснути вимикач живлення на передній панелі машини. Повинен ви-

світитися індикатор від 0 до 9. Кожний окремий номер відповідає номеру зада-

ної програми. 

Вибрати одну із заданих програм натисканням сенсора PROG. Потім за-

дати значення програми (VAC і SEAL). 

Для цього тримати натиснутим сенсор VAC до появи на дисплеї «час 

створення вакууму» (у секундах) і загоряння зеленого світлодіода. 

Після цього натисканням на сенсор задати необхідний цикл вакууму. Ци-

клічне натискання дає щосекундну зміну значень, постійне його натискання 

дозволяє швидко поміняти параметр. Наприкінці по досягненню необхідного 

значення натиснути кнопку STOP. 

 

2.3.5 Операції з додатковою опцією заповнення газом 

Приєднати трубку (використовувати тільки нормативний тип для кожно-

го окремого газу й робочого тиску), яка виходить із газового редуктора тиску, 

приєднаного до газового балона до нижнього штуцера GAS машини, закріпити 

її спеціальними затискними хомутами, 

Відкрити кран балона й установити тиск на максимальне значення 1бар. 

Установити потенціометр газу (С) на номер, відповідний до необхідного 

відсотка газу. Ураховувати, що чим вище значення, тим більше газу подається. 

Рисунок 8 – Закриття кришки 

упаковочної машини 
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Якщо вам не потрібна подача газу, установити потенціометр у положення 0. 

За допомогою показань вакуумметра контролюється відсоток подачі газу в 

машину: покажчик вакуумметра після першого клацання проти годинникової стрі-

лки повертається в постійне положення. Щоб перевірити відсоток поданого газу, 

перевірте, у який момент відбувається зварювання шва й зупиняється стрілка при-

ладу. Якщо стрілка показує значення 0,7, відсоток поданого газу становить 30 %. 

Рекомендується завжди закривати кран газового балона за допомогою 

клапана на самому балоні по закінченню роботи. 

  Для введення опції GAS виконаєте наступне: 

1)   підключення газового балона 

Приєднаєте балон до машини, надягши шланг на шланговий патрубок 

(А) позаду машини (див. рисунок 9). Відкрийте клапан балона (поставлений 

спеціалізованою компанією) і відрегулюйте тиск за допомогою редуктора, 

прикладеного до балона, на 0,5-1 бар. 

2) включення 

Включите живлення машини; загориться сввітлодіод на панелі керування  

3) герметизація газового шланга 

Надягніть відкритий кінець пакета на газовий шланг (В) на стороні гер-

метизуючої планки. 

4) установка часу створення вакууму 

Установіть час ручкою регулювання VAC. Час можна задати приблизно, 

спочатку задавши значення між 4,5 і 5, і потім підрегулювати при необхідності 

на другому циклі. Перед серійним пакуванням продуктів рекомендується вико-

нати кілька пробних циклів, щоб відрегулювати параметр і уникнути втрат часу.  

5)   установка часу герметизації  

Установіть час герметизації ручкою регулювання SEAL. Для  пакетів з 

базовою вагою 90/100 установіть ручку регулювання SEAL у положення 3,5; 

для пакетів з базовою вагою 150/100 установіть ручку регулювання на 4.                                                                                                       

6)  настроювання опції заповнення газом 

Установіть час подачі газу ручкою регулювання GAS на  максимальне 

значення 4-5. Максимально припустимий тиск газу  рівно 60%; при більшому 

значенні тиск, створюваний герметизуючою планкою, може бути недостатнім, 

і  герметизація пакета може виявитися поганою. Кількість газу для заповнення 

може регулюватися ручкою регулювання GAS відповідно до показання мано-

метра; пам'ятайте, що максимальний відсотковий вміст газу (60) відповідає ва-

кууму 0,40 бар. У положенні "OFF" (ВИМКН.) функція заповнення газом ви-

ключена. Після натискання кнопки STOP машина переходить до стадії герме-

тизації. Якщо під час циклу кришка піднімається, зменште час подачі газу. 

7)  запуск робочого циклу 

Опустіть кришку обома руками, злегка натиснувши на кути. Машина за-

пустить робочий цикл згідно із заданими значеннями часу створення вакууму, 

подачі газу й герметизації. 

8) завершення робочого циклу 

Машина автоматично завершить цикл після стадії охолодження гермети-

зуючої планки, і кришка злегка відкриється. Витягніть упаковані продукти й 
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перевірте герметизацію пакетів. При необхідності підрегулюйте значення па-

раметрів і запустіть другий цикл. 

 
Рисунок 9 - Операції з додатковою опцією заповнення газом 

 

2.3.6  Створення вакууму в зовнішніх контейнерах (функція "jars") 

1) Закрутіть шланговий з'єднувач (А) (рисунок 10), прикладений до машини, у 

з'єднання, передбачене попереду, і надягніть шланг (В) із чашковим присосом. 

2) Підготуйте кришку, обладнану клапаном, трохи відкрутивши кільцеву гайку 

(3) на клапані, щоб герметизуюча заглушка усередині могла переміщатися. 

3) Закрийте контейнер (банку, посудину, вакуумну коробку і т.д.), усередині 

якого створюється вакуум, кришкою й надягніть чашковий присосок (D) на 

клапан кришки. 

4) Увімкніть живлення машини, поверніть ручку VAC у положення OFF (ВИ-

МКН.)  установіть інші ручки в нульові положення. Після опускання кришки 

(Е) відкачка почнеться.                                                                                        

5) Коли манометр (1) покаже - 1,0 бар, відкрийте важіль (F) збоку, щоб почала-

ся відкачка з контейнерів через шланг. Після завершення операції поверніть 

ручку VAC у положення значення, що задається. 

6)   Відразу ж закрутіть кільцеву гайку (С) на клапані, щоб повітря не зайшло в 

контейнер. 
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Рисунок 10 - Створення вакууму в зовнішніх контейнерах (функція "jars") 

 

2.3.7  Опція JARS 

а) створення вакууму усередині контейнерів 

Після натискання сенсора JARS загоряється зелений світлодіод. 

При закритті кришки на дисплеї висвітиться ON і піде зміна параметра 

циклу (насос не зупиняється) 

Коли вакуумметр укаже значення 1,0, відкрити важілець, розташований 

на бічній панелі машини. За допомогою сполучної трубки у вас є можливість 

створення вакууму у жорстких контейнерах. Для зупинки циклу натисніть 

кнопку STOP. 

б) створення вакууму в крупноформатних пакетах за межами камери 

При включеній функції JARS можна створювати вакуум у пакетах за ме-

жами камери (рисунок 11). 

Установіть необхідне значення запаювання. 

Натисніть сенсор JARS. 

Розташуєте за межами камери пакет із продуктом так, щоб відкритий 

край пакета на 2 см заходив за зварювальну пластину в камері. 

Закриєте кришку машини, і двигун почне працювати. 

По закінченню циклу натисніть сенсор SEAL. 

УВАГА ! 

Перед початком роботи переконаєтеся, що важілець на бічній панелі ма-

шини закритий (вертикальне положення - закритий) 

Для відключення функції JARS натисніть ще раз сенсор JARS і переко-

найтеся, що червоний світлодіод згас. 

Функція JARS автоматично відключається при відключенні загального 

вимикача OFF. 

При натисканні сенсора STOP робота машини зупиняється. 
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Якщо сенсор VAC натиснутий під час роботи машини в нормальному 

циклі (пакет усередині камери), машина автоматично переходить на наступну 

фазу SEALING. 

 

 
 

        Рисунок 11 - Створення вакууму в крупноформатних пакетах за межами камери 

 

2.3.8  Упакування рідких продуктів 

 ПОПЕРЕДЖЕННЯ! При зниженні тиску усередині вакуумної камери 

крапка кипіння рідини знижується. При абсолютному тиску 23,4 мбара (від-

повідає вакууму 97,66%) вода закипає при 20°. Поява пари свідчить про утвір 

пухирців усередині пакета. У цьому випадку натисніть кнопку STOP і зміните 

параметр VAC, щоб пухирці повітря не утворювалися. 

Ця операція виконується з використанням стола з похилою робочою пове-

рхнею для рідин (А) (рисунок 12), що поставляється як додаткове встаткування. 

1) Вилучите тримач кришки: кришка з органічного скла камери відкриється. 

2) Витягніть усі вставні пластини й вставте похилу робочу поверхню (А) у ка-

меру, високою частиною зверненою до герметизуючої планки й з рухливим 

обмежником (В), відрегульованим по довжині пакета. 

3)   Помістіть пакет з рідиною для упаковки в камеру, простеживши, що він за-

повнений наполовину (1/2) (рисунок 12). Розташуєте його по центру гермети-

зуючої планки так, щоб відкритий кінець виступав на 20 мм за планку. 

4)   Виконаєте дії, описані в розділах СТВОРЕННЯ / ПРОГРАМУВАННЯ ВА-

КУУМУ", установіть час створення вакууму таким, щоб він не приводив до за-

кипання. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 12 - Упакування рідких продуктів 
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3 Порядок виконання лабораторної частини 
 

3.1 Оснащення робочого місця  
 

- вакуум - пакувальна машина MULTIPLE 315VM; 

- пакети для пакування; 

- зовнішный контейнер; 

- шланговий з'єднувач; 

- шланг із чашковим присоском; 

- гайковий ключ гнізда шестигранний; 

- подвійний гайковий ключ;  

- викрутка середня; 
 

3.2 Вимоги безпеки при проведенні заняття  
 

1) Перед початком роботи необхідно ознайомитись з вказівками безпеки з 

паспорта виробника машини і інструкцією з охорони праці оператора. 

2) При роботі з  вакуум - пакувальною машиною необхідно дотримуватись 

правил охорони праці при роботі з електричними приладами. 

3) Здійснювати налагодження машини необхідно тільки з дозволу та у прису-

тності викладача або лаборанта. 

4) Перед початком виконання практичної частини студент зобов'язаний 

пройти інструктаж з охорони праці і, після вивчення відповідної інструк-

ції, розписатися у журналі. 

5) Студенти, які не засвоїли правил охорони праці або не дотримуються ви-

мог правил, до занять не допускаються. 

6) Щоб запобігти ураженню електрострумом, електропроводка машини по-

винна періодично перевірятися на відповідність ізоляції вимогам ПТЕ й 

ПТБ. 
 

3.3  Порядок виконання роботи 
 

- представити викладачу виконане завдання для самопідготовки. (умову 

завдання наведено у п. 2); 

- опрацювати відомості з інструкції по експлуатації машини щодо під-

готовки машини до роботи, основних регулювань та операцій обслуговування 

машини; 

- ознайомиться з оснащенням робочого місця; 

- виконати необхідні підготовчі операції перед вакуумною упаковкою; 

- проробити лабораторну частину. 

- оформити та захистити звіт з лабораторної роботи 
 

3.4 Послідовність виконання лабораторної частини 
 

3.4.1 Згідно умов пункту 2.3.1 провести попередній контроль машини та зро-

бити висновок щодо її придатності до роботи. 

3.4.2 Згідно умов пункту 2.3.2 провести підготовку машини до работи. 

3.4.3 Згідно умов пункту 2.3.3 провести вакуумне пакування продукту. 
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3.4.4 Перевірити якість пакування і якщо вона незадовільна провести необхід-

ні регулювання ручками регулювання VAC та SEAL, знову провести ва-

куумне пакування та перевірити його якість 

3.4.5 Згідно умов пункту 2.3.4 провести програмування заданої програми. 

3.4.6 Згідно умов пункту 2.3.5 підготувати машину до пакування з додатковою 

опцією заповнення газом, провести пакування та перевірити його якість; 

3.4.7 Згідно умов пункту 2.3.6 підготувати машину до створення вакууму в зо-

внішньому контейнері, провести пакування та перевірити його якість; 

3.4.8 Згідно умов пункту 2.3.7 б підготувати машину до створення вакууму в 

крупноформатних пакетах за межами камери, провести пакування та пе-

ревірити його якість; 

3.4.9 Згідно умов пункту 2.3.8 підготувати машину до упакування рідких про-

дуктів, провести пакування та перевірити його якість; 

3.4.10  Згідно умов пункту 2.2.3 провести чищення вакуумної пакувальної ма-

шини; 

3.4.11 Згідно умов пункту 2.2.2 провести технічне обслуговування машини. 
 

4 Рекомендації щодо оформлення звіту 
 

Звіт складається студентом самостійно на листах формату А4 або в робо-

чому зошиті і повинен містити загальні відомості про машину, її призначення, 

будову, основні технічні характеристики, правила експлуатації та обслугову-

вання, основні регулювання, можливі несправності машини та методи їх усу-

нення.  

5  Контрольні питання 

1 Наведіть переваги та недоліки вакуумного пакування 

2 Опишіть призначення та будову вакуумної пакувальної машини 

3 Перелічіть основні функції панелі управління машини 

4 Перелічіть заходи безпеки при роботі на вакуумній пакувальній машині 

5 Наведіть послідовність технічного обслуговування машини 

6 Перелічіть основні можливі несправності машини та заходи щодо їх усунен-

ня 

7 Наведіть послідовність чищення машини 

8 Перелічіть заходи щодо попереднього контролю та підготовці машини до 

роботи 

9 Наведіть послідовність операцій при вакуумуванні продуктів 

10 Яким чином відбувається операція з додатковою опцією заповнення газом? 

11 Як створити вакуум в зовнішніх контейнерах?  

12 Як створити вакуум в крупноформатних пакетах за межами камери? 

13 Яким чином проводиться упакування рідких продуктів? 

 

 



 

 
116 

Рекомендована література 

Основна: 

1. Гавва, О.М., Пакувальне обладнання; О.М. Гавва, А.П. Беспалько, А.І. 

Волчко, О.О. Кохан, Підручник  Київ, ІАЦ «Упаковка», 2007 

2. Бурляй, Ю.В., Оборудование для укладки и упаковки штучных изделий, 

Ю.В.Бурляй, Л.А. Сухой – М.: “Пищевая промышленность”, 1977. – 125с. 

3. Сторіжко, Й.І., Термінологічний довідник пакувальника. Й.І. Сторіжко, 

О.М. Гавва, А.П. Беспалько, А.І. Волчко – К.: ІАЦ “Упаковка”, 1999. – 

80с. 

4. Соколенко, А.І., Моделювання процесів пакування. А.І.Соколенко, В.Л. 

Яровий, В.А. Піддубний, К.В. Васильківський, О.Ю.Шевченко/ За редак-

цією Соколенка А.І./ Підручник. – Вінниця: Нова книга, 2004. – 272 с. 

5. Ромашко, О.В., Пакувальні матеріали; О.В. Ромашко, О.В. Кобилінська, 

В.М. Ковбаса та ін. – К.: НУХТ, 2003. – 52 с. 

 

Додаткова: 

1. Харламов, С.В., Автоматическая расфасовка пищевых пластичных продук-

тов. М.: Пищевая  пром., 1969. – 116с. 

2. Бурляй Ю.В.,Современное оборудование для упаковки пищевых продуктов 

/ Ю.В. Бурляй, Л.А. Сухой, В.Ю. Жидонис и др. – М.: Пищевая пром., 1978 

–237с. 

3. Полюдов О.М. Механіка поліграфічних і пакувальних машин: Навч. посіб-

ник. – Львів: УАД, 2005 – 177 с. 


