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ВВЕДЕНИЕ
Дисциплина «Технологии упаковки и упаковочные материалы» входит в образовательную программу подготовки бакалавра по направлению подготовки 15.03.02 «Технологические машины и оборудование», относится к дисциплинам по выбору вариативной части Блока 1 Дисциплины (модули). В ее сферу входит освоение современных методов организации производства и основных требований к процессам производства продукции предприятий общественного питания.

Цель изучения дисциплины «Технологии упаковки и упаковочные материалы»: формирование у обучающихся знаний по основам технологий упаковки и упаковочного материала; ознакомление обучающихся с современными технологиями упаковки промышленной продукции, а также упаковочным оборудованием; усвоение обучающимися методов упаковывания продукции пищевых производств; овладение искусством использования преимуществ упаковки для привлечения внимания; ознакомление с конструированием и дизайном упаковки.
Задача курса состоит в систематизированном ознакомлении будущих бакалавров со всеми этапами, способами и приемами изготовления упаковочных материалов, с методами упаковывания готовой продукции пищевых производств; овладение искусством использования преимуществ упаковки для привлечения внимания потребителей.
Объектом изучения дисциплины «Технологии упаковки и упаковочные материалы» являются технологические процессы упаковывания продукции общественного питания, и способы применения используемых при этом упаковочных материалов и оборудования.
Формы проведения занятий: лекции и лабораторные занятия. 
Теоретические знания и практические навыки, приобретаемые обучающимися на лекционных и лабораторных занятиях по данному курсу, необходимы им как при изучении специальных курсов дисциплин, так и для успешной последующей работы на промышленных предприятиях. 
Виды и формы контроля знаний: Отчеты по лабораторным занятиям, выполнение индивидуальных заданий для подготовки докладов по ним с последующим обсуждением, тестирование. Форма итогового контроля – зачет.

Учебно-методическое и информационное обеспечение по дисциплине: основная, дополнительная литература, электронные ресурсы ЭБС, учебно-методические рекомендации по выполнению лабораторных занятий по дисциплине «Технологии упаковки и упаковочные материалы», тесты остаточных знаний.
1. Научно-методические указания по наиболее сложным темам лекционного курса


1.1 Содержание курса и методические рекомендации обучающимся по освоению лекционного курса


Тема 1.  Введение. Упаковка
Предмет и задачи курса. Ассортимент и классификация упаковочного материала. Схема производства бумаги. Ассортимент и марки бумаги (оберточная, пергамент, парафинированная бумага, подпергамент). Виды потребительской тары. 
Потребительская тара по НТД в пищевом производстве.

При изучении данной темы обучающийся должен знать, современные тенденции в упаковочной промышленности, технологии и оборудование с использованием ИК излучения, СВЧ обработки, мембранных технологий, акустических методов, радиационной обработки, ультрафиолетового излучения; оборудование для фасовки и упаковывания пищевых продуктов.
Дисциплина изучает технологии упаковки и упаковочные материалы, способы изготовления упаковочных материалов, методы упаковывания готовой продукции пищевых производств.
Изучение курса следует начать с определения ассортимента упаковочных материалов для пищевых продуктов, преимуществ упаковки для привлечения внимания потребителей.
Упаковка – это средство или комплекс средств, обеспечивающих сохранность качества продукции в процессе её обращения, удлинение её сроков хранения, защиту от повреждений, загрязнений извне, в том числе и инфицирование микроорганизмами. Упаковка продуктов имеет и экологическое значение – защищает внешнюю среду от загрязнений. Понятие упаковка можно рассматривать и как единицу готовой для реализации и использования продукции.
Упаковывание – подготовка продукции к транспортированию, хранению, реализации и потреблению с применением упаковочных средств.
Упаковка должна удовлетворять следующим требованиям (выполнять функции):

1. Защитная функция. Её выполняет потребительская транспортная тара. Транспортная – в основном от механических воздействий. Потребительская - от паров воды, кислорода и др., которые ускоряют химические, физические и микробиологические воздействия.

2. Удовлетворять требованиям торговли и логистики. Оптимизация размеров упаковки, массы продуктов в ней и других параметров. Логистика требует оптимизации размеров транспортной тары, так чтобы тара умещалась на 94-100% площади поддона, размеры (мм) которого определены международным стандартом: 1200х1000, 1200х800, 1000х800 (ГОСТ Р ИСО 3394-98).

3. Удовлетворять требования покупателей. Упаковка должна быть удобной: прочно стоит и её содержимое не выливается. Упаковка легко открывается, при многократном использовании закрывается вновь.

4. Удовлетворять требования маркетинга. Функциями маркетинга являются: изучение спроса, вопросов ценообразования, реклама, стимулирование сбыта, планирование товарного ассортимента. Упаковка и маркировка с позиций требований маркетинга должна выполнять информативную функцию, а также функцию рекламы.

5. Соблюдение санитарно-гигиенических требований. Из материала упаковки при контакте с пищевым продуктом не должны переходить токсические вещества.

6. Выполнять требования экологии. Упаковка при её производстве и утилизации не должна загрязнять окружающую среду.

7. Удовлетворять требования экономики. Стоимость упаковки составляет 5-30% от стоимости товара.

Тара – основной элемент упаковки, представляющий собой изделие для размещения продукции. Тара делится на транспортную и потребительскую. Транспортная тара образует самостоятельную транспортную единицу. Потребительская тара поступает к потребителю с продукцией.

Различают типы тары и её виды. Тип тары определяется материалом. Вид тары определяется формой и конструкцией.
Тара является основным упаковочным средством. Вспомогательные упаковочные средства – это металлические ленты, металлически клеевые ленты, проволока. В картонных ящиках амортизаторы, прокладки и т.д. Укупорочные средства также относятся к вспомогательным упаковочным средствам: крышка, бушон, пробка, колпачок, кронен-пробка, мюзле.
Широкий ассортимент упаковочных материалов обеспечивает широкие возможности в сфере грузоперевозок. Посредством использования и комбинации разных упаковочных материалов можно перевозить абсолютно любой товар на различные расстояния. Регулярно производители упаковочных материалов предлагают новые варианты тары, емкостей с улучшенными эксплуатационными характеристиками. Благодаря тому, что на производстве вводятся современные, более строгие методы контроля, готовый продукт – упаковка – приобретает новые качества.

По материалу изготовления классификацируют 8 групп упаковочных материалов. 
Картон. Этот материал считается самым распространенным и востребованным, именно поэтому картонная тара востребована в разных отраслях, с помощью картона реализуют разные способы упаковки продукции. Картон уместен для упаковки, хранения и транспортировки продовольственных, непродовольственных товаров. Очевидное преимущество картона – небольшой вес. Для производства применяется древесина, целлюлоза, макулатура. 
Бумага – основной материал для упаковки, хранения, транспортировки штучных изделий, сыпучей продукции, например, для маргарина, упаковка пакет для хлебобулочных изделий. 
Металл. Такая тара тяжелая, но довольно часто используется в качестве тары для хранения, транспортировки преимущественно для груза с особенными эксплуатационными характеристиками. Речь идет о баллонах, канистрах, бочках. В данном случае важно нейтрализовать действие металла на продукцию, которая хранится в таре. Внутри металлические емкости покрываются составом, который не позволяет контактировать таре и грузу, таким образом, можно транспортировать даже продовольственные товары. 
Стекло. Стеклянная тара используется преимущественно для жидких продовольственных товаров, жидкостей парфюмированной группы, а также жидких косметических средств. Емкости отличаются объемом, формой, это могут быть бутылки, флаконы. В зависимости от характеристик, необходимых для хранения продукции, для производства применяют окрашенное или неокрашенное стекло. Стекло – хрупкая упаковка, для транспортировки его применяют исключительно в комбинации с другой тарой. 
Полимеры. Пожалуй, наиболее популярный упаковочный материал, такая востребованность упаковки обусловлена невысокой себестоимостью, простой технологией производства, отличными эксплуатационными характеристиками. Полимерный пластик легкий, прочный, устойчив к воздействию влаги. 
Комбинированные материалы. Производится минимум из двух видов сырья, в результате получается цельная конструкция. Пример, картонная емкость с днищем из металла дополнительно армированным. 
Древесина. Распространенный вариант упаковки – прочный, износостойкий, безопасный, экологически чистый, отлично защищает груз, подлежащий транспортировке. Традиционная деревянная упаковка – поддоны, ящики, а также корзины. Поскольку вес деревянной тары достаточно солидный, цена транспортировки также увеличивается. 
Текстиль. Речь идет о тканевых мешках, а также упаковках, пошитых из текстиля. 
Стрейч-пленка. Универсальный материал, нашедший применение в упаковке абсолютно разной продукции. Пленка защищает продукцию от загрязнения, позволяет зафиксировать при транспортировке, устойчива к высоким и низким температурам. 
Клейкие ленты. В данной категории представлены различные упаковочные материалы – армированные ленты, двухсторонние, алюминиевые, твист ленты. Отлично подойдут в качестве крепежного материала во многих строительных и отделочных работах, а также при ремонте или установке сантехники. Отличительные характеристики: отличная адгезия, высокая прочность, невосприимчивость к температурным перепадам. 
Схема производства бумаги.
1. Приготовление бумажной массы (пульпы). Для чего производят размол компонентов. Составляют композицию (к полуфабрикатам добавляют наполнители и проклеивающие вещества – неорганические соли, оксиды).

2. Получение бумажного полотна. Суспензию выливают на сетчатый конвейер. Сетка очень мелкая – проходит только вода.

3. Отделение оставшейся воды в зоне вакуума.

4. Прессование бумажного полотна.

5. Отделка. Включает:

а) проглаживание на горячих валках

б) каландрирование - увлажнение и проглаживание до полного высушивания. Бумага приобретает гладкую поверхность.

в) мелование – нанесение пигментно-клеевого состава (белый пигмент–мел, диоксид титана).

г) поверхностное проклеивание (крахмальный клейстер, карбоксиметилцеллюлоза и др.)

д) крепирование – придание бумаге складок, незаметных при микрокрепировании (у мешочной бумаги). Придаёт прочность. Крепирование используется для декоративных бумаг, салфеток.

Ассортимент бумаги. Строгого разграничения между понятиями бумага и картон для потребительской тары нет. К бумаге относится продукция имеющая массу одного метра квадратного до 248 граммов; к картону – свыше 250 граммов (условно). Картон бывает и толщиной 170г/м2, но он лучше откаландрирован.

Вся бумага, выпускаемая в стране делится на 11 классов:

I. Для печати, II. Для письма, III. Папиросная и т.д. В упаковочном секторе используется бумага IV класса – обёрточная и упаковочная и VIII класса – промышленно-техническая (для шпагата).

Обёрточная и упаковочная бумага делится на 3 группы: обёрточная общего назначения; бумага для упаковывания пищевых продуктов на автоматах; жиронепроницаемая – пергамент, подпергамент; парафинированная бумага

Полиэтилен. [-СН2-СН2-]n – продукт синтеза газа этилена. Занимает первое место среди термопластов в упаковочном секторе как в нашей стране, так и за рубежом.

Достоинства: Дешёвый материал; Устойчив к влаге, паронепроницаем. По паронепроницаемости он наряду с ПВДХ занимает 1 место среди термопластов; Хорошо термосваривается.
Недостатки: Низкие барьерные свойства для газов и ароматических веществ, нестойкость к жирам. Может придавать продукту посторонний запах; Низкая прочность на прокол; Плохо наносится печать, требуется специальная обработка.
Выпускается 2 вида полиэтилена: ПЭНП – низкой плотности или высокого давления; ПЭВП – высокой плотности, вырабатываемый при низком давлении в присутствии катализаторов. ПЭВП (низкого давления) имеет большую молекулярную массу, высокие кристалличность и прочность. Он используется в основном в производстве транспортной тары, выдерживающей штабелирование (ящики, бочки). Пакеты из него (потребительская тара) «шуршащие», по прочности и барьерным свойствам превосходят пакеты из ПЭНП. ПЭНП в основном используется в качестве плёночного материала для пакетов, для пакетов, а также для баночек, крышек, канистр, иногда бочек.

Пищевая плёнка из ПЭНП вырабатывается марки Н в соответствии с ГОСТом. Она может содержать красители, разрешённые медицинскими органами (диоксид титана, ультрамарин синий и др.)

Полиэтилен используется для упаковывания следующих пищевых продуктов: 
· гигроскопические продукты без запаха, соль, сахар, желатин (для повышения прочности лучше комбинировать с бумагой, картоном); 
· молоко и молочные продукты (мягкие пакеты содержат наполнители: внутренний чёрный слой с сажей и с поверхности белого цвета с диоксидом титана. Полученные пакеты на основе бумаги и картона. Для пастеризованного молока внутренний и наружный слой-полиэтилен; для стерилизованного молока – комбинированный материал на основе картона, фольги и полиэтилена. Наружный слой – полиэтилен, затем картон, полиэтилен (вместо адгезива), фольга, 2 слоя полиэтилена для прочности термосваривания пакета, и изоляции фольги); 
· мясо, рыба, яичный меланж (замороженные в блоках упаковывают в полиэтиленовую плёнку, плотно прилегающую к блоку с запечатыванием термосвариванием. Внутри такой упаковки высокая влажность воздуха, которая замедляет сублимирование льда из поверхностного слоя и, следовательно, тормозит окислительные процессы жира);
· охлаждённое мясо, рыба, полуфабрикаты (упаковка с низкими барьерными свойствами и поэтому слабо тормозит микробиологические и окислительные процессы, используется только для непродолжительного хранения указанной продукции);

· кондитерские, бакалейные товары (пакеты для расфасовки, недостатком которых является низкая прочность на прокол, поэтому для сахара-песка, крупы, кондитерских изделий в настоящее время в основном используется полипропилен)

Полиэтилен не рекомендуется использовать для упаковывания следующих пищевых продуктов:
· жиры и ограниченно используется для жиросодержащих продуктов (тонкие плёнки из ПЭ проницаемы для жиров. Толстые набухают);

· продукты с выраженным ароматом (чай, кофе, пряности) (в качестве дешёвой упаковки может использоваться полиэтилен только высокой плотности);

· алкогольные напитки (экстрагирует посторонние примеси и приобретает посторонний запах); 
· мука и крупа с повышенной влажностью (полиэтилен почти непроницаем для паров воды, внутри упаковки создаётся повышенная влажность, которая ускоряет дыхание, что может привести к порче продукта);

· копчёная рыба и рыбная кулинария (внутри упаковки (пакета) создаётся излишняя влажность, что может привести к микробиологическим процессам). 
Сополимеры этилена. Наибольшее применение получили полимеры с виниацетатом (ВА). 10-12% ВА резко увеличивает эластичность ПЭ. 13-25% ВА – плёнка из ПЭ становится каучукоподобной, такой сополимер используется в производстве стреч-плёнки. 50% и более ВА позволяет получать клеи-расплавы, позволяющие в доли секунды склеивать материалы без сушки и удаление растворителя. Плёнки EVA (торговое название Элвакс) обладают высокой газонепроницаемостью, но нестойки к воде.

Сополимер этилена с виниловым спиртом (EVAL, EVOH) специалисты называют материалом будущего. По барьерным свойствам он стоит на первом месте среди термопластов вместе с ПВДХ. Материал относительно дорогой, поэтому применяют в сочетании с другими менее дорогими полимерами.

Линейный полиэтилен низкой плотности применяют в термоусадочных плёнках и в производстве стеч-плёнок, при его использовании повышается прочность сварного шва. В этом материале длинная основная цепь молекул с короткими боковыми ответвлениями, получают материал ориентированием плёнки - вытягиванием плёнки в мягком виде, а затем термофиксацией (выдержкой в растянутом состоянии).

Полипропилен имеет более высокую температуру плавления, чем полиэтилен, и соответственно более высокую температуру разложения. Полипропилен является крупнотоннажным полимером, дешевле целлофана и практически его вытеснил. низкая влагопроницаемость, высокая прозрачность, глянец, хорошо наносится печать, жиростойкость выше, хотя и уступает по данному показателю другим термопластам, кислородопроницаемость и в целом защитные свойства средние.

Поливинилхлорид (ПВХ) [-СН2-СНСl-]n - крупнотоннажный полимер Достоинства: дешёвый материал, достаточная сырьевая база, литьевой материал с хорошими защитными свойствами, жиростойкий, высокие прочностные свойства, хорошо формуется, тонкие плёнки прозрачны, со средними защитными свойствами. 
Недостатки: при нагревании отщепляется хлористый водород, в связи с чем требуется вводить стабилизаторы; сырьё (газ винилхлорид) очень токсичен, поэтому производство экологически опасно; плёночный материал содержит токсичный пластификатор (синтетические эфиры); из плёнок выделяются низкомолекулярные токсические вещества, среди которых наиболее опасны стирол и винилхлорид и продукты деструкции ПВХ; При сжигании образуются токсичные и канцерогенные диоксины; в производстве используется кадмий – токсичный тяжёлый металл. 
Жёсткий ПВХ с 5% пластификатора – литьевой материал. Его недостатком является низкая морозостойкость. Запрещён для потребительской тары контактирующей с пищевыми продуктами, ввиду токсического действия винилхлорида и пластификатора. Пластифицированный ПВХ с 15% пластификатора разрешён в нашей стране как плёночный материал, контактирующий с пищевыми продуктами. Плёнки с 40% пластификатора используются для упаковывания непродовольственных товаров. Недостаток мягкого ПВХ низкая теплостойкость.
Материалы на основе стирола (крупнотоннажный полимер).

Чистый полистирол прозрачен и очень хрупок, модифицированный - менее хрупкий, но не прозрачный. Достоинства: производство экологически менее опасно по сравнению с ПВХ, жёсткий материал легко формуется, декорируется, сваривается

Недостатки: низкая теплостойкость, хрупкость, неустойчивость к органическим растворителям.

Сополимеры с каучуками и акрилонитрилом имеют белый цвет и используются: для стаканчиков в общественном питании, как лотки подложки для многих пищевых продуктов: охлаждённые и замороженные полуфабрикаты, свежие овощи и фрукты, сухофрукты, кондитерские изделия, потребительская упаковка для яиц, в т.ч. из вспененного полистирола, коррексы – фигурные вкладыши в коробки для конфет, горячая кружка – ёмкость из вспененного полистирола в сочетании с бумагой, транспортная тара (толстостенные ящики) для охлаждённой рыбы.

Полистирол безопасен для здоровья человека и живых организмов. Однако, мономер, из которого получается пластик – стирол вещество достаточно опасное. В случае деструкции ПС (например, при горении или даже при переработке) он может выделяться вкупе с некоторыми другими ядами. Нужно иметь этот факт в виду, и принимать меры против возгорания в помещениях, отделанных полистиролом.
Полиамиды - это группа пластмасс с известными названиями: «капрон», «найлон», «анид» и др. Полиамиды сохраняют эластичность при низких температурах, так что температурный интервал их использования очень широк. Однако полиамиды отличает довольно высокое водопоглощение. Однако после высушивания первоначальный уровень свойств восстанавливается. Полиамиды обладает высокой прочностью при ударе и продавливании, легко свариваются высокочастотным методом. Полиамиды обладают очень высокой паропроницаемостью и низкой проницаемостью по отношению к газам, поэтому их применяют в вакуумной упаковке. На полиамиды легко наносится печать. Прозрачность ПА-пленок высока. 
Полиамидную пленку используют в оборонной промышленности для упаковывания автозапчастей из-за ее стойкости к проколам, трению, жирам и растворителям. По тем же причинам ее применяют для упаковки полутуш. Для изделий большой массы или, когда требуются низкие барьерные свойства относительно водяного пара, ПА комбинируют с покрытием или ламинированием пленками иономерами или ПЭ.

ПА являются важным компонентом высокогерметичных пакетов для молотого кофе, заменив алюминиевую фольгу в трехслойном материале, составленном из полиэфира снаружи и ЛПЭНП изнутри. Фольга не могла выдерживать трения острых частиц кофе, которое успешно выдерживают ПА, к тому же обеспечивающие необходимые барьерные свойства.

Полиамид пленка непроницаема для воды. Она широко используется для упаковки колбасных изделий, сыров, свежего мяса и других скоропортящихся продуктов.

На основе пленок из полиамида изготавливают вакуумную упаковку для мясных и рыбопродуктов. Кроме того, пленки, чья химическая стойкость очень высока, применяются как непревзойденный изоляционный материал.

Многослойные пленки, в составе которых есть полиэтилен полиамид, предназначены для упаковки продуктов долгосрочного хранения, которые нуждаются в особой закрытой среде. Пленки на их основе применяются в промышленности, в быту, в медицине, машиностроении, в сельском хозяйстве.
Полимерные упаковочные материалы для потребительской тары

В упаковочном секторе из полимерных материалов используются термопласты. При повышении температуры они переходят в вязкотекучее состояние. В строительстве и промышленности широко используются реактопласты. Они обладают большей прочностью, но при повышенных температурах разрушаются. 
Важные свойства полимеров:
- Механические (прочность на прокол и разрыв)

- Защитные (барьерные) – проницаемость для кислорода, паров воды, ароматических веществ, др. газов; жиропроницаемость, светопроницаемость

- Теплофизические – теплостойкость, морозостойкость

- Технологические – способность к термосвариванию, к склеиванию, нанесению печати

- Санитарно-гигиенические

- Экологические

Санитарно-гигиенические свойства полимеров. Проблема миграции токсических веществ, связана в основном с низкомолекулярными веществами в полимере:

- Пластификаторы. В целлофане – глицерин и вазелиновое масло. Они безвредны. В ПВХ синтетические эфиры. Они токсичны.

- Наполнители – придают полезные свойства или удешевляют продукт (графит, стекло, металл).

- Красители – диоксид титана – молочные полиэтиленовые пакеты белого цвета, безвреден. Красители на основе хрома токсичные – не для пищевых продуктов.

- Мономеры. Очень токсичен – винилхлорид в ПВХ, стирол, акрилонитрил в ПС канцерогенный.

- Вещества образующие при деструкции – старении полимеров, из ПЭ–формальдегид, из ПП – метиловый спирт.

Миграция токсических веществ зависит также от вида пищевых продуктов, например, ПЭ- материал, который ограниченно используется для жиросодержащих продуктов, т.к. в жирах он набухает и низкомолекулярные вещества легче переходят в продукт. ПА ограничено используется для водосодержащих продуктов, в присутствии воды он набухает.
Виды пластиковой тары можно разделить по многим критериям. До сегодняшнего дня нет четких стандартов классификации пластиковой тары, как и тары вообще. Попробуем разделить пластиковую тару на категории. В первую очередь пластиковую тару можно разделить по типу производства.

Можно выделить три основных вида пластиковой тары: тара, созданная с помощью литья, тара, созданная выдувом, и экструзионная тара, хотя именно тара методом экструзии делается редко, но обо всем по порядку.

С помощью технологии литья производятся преформы пластиковой тары пластиковые крышки, практически все сложные виды пластиковой тары с технологическими отверстиями или с незамкнутой конструкцией. Литьевые виды пластиковой тары охватывают все детали и готовые узлы механизмов кроме труб (замкнутая конструкция) изготовленных из ПЭ, полипропитела, полистирола и других термопластов.

Технология выдува пластиковой тары характеризуется в первую очередь накачкой воздухом горячей и пластичной заготовки. Основа выдува – производство пластиковой тары из заготовок – преформ. При нагреве заготовки до температур выше температуры плавления, жесткие связи полимера ослабевают и появляется возможность требуемой ориентации молекулярных цепей с помощью вытягивания и раздува преформы. К экструзии пластиковой тары прибегают в том случае, если необходимо изготовить изделие с неопределенной длиной замкнутой или незамкнутой конструкции. Это технология получения пластиковой тары или (чаще) других пластиковых изделий путем продавливания расплава материала через формующее отверстие (профиль). Самый лучший пример – пластиковые трубки от 1 мм до водопроводных и газопроводов до 1 м и более. При производстве тонких трубок до 15 мм, охлажденная трубка просто наматывается на бобину. При больших диаметрах труб, происходит нарезка нужной длинны, и укладка труб. Методом экструзии также получают сложные пластиковые профили: кабель-каналы, плинтус, пвх-панели и прочие элементы.

Классификация пластиковой тары по виду использования. Здесь ситуация более запутанная, ведь с каждым годом появляется огромное количество разных видов пластиковой тары для разных видов продукции. Однако абсолютное большинство существующей на современном рынке пластиковой тары можно уверенно разделить на четыре основных сегмента.

1. Пластиковая тара одноразового пользования. Такая упаковка достаточно популярна, ей удобно пользоваться, она компактная, легкая и недорогая.

2. Жесткая пластиковая тара в виде бутылок и банок. Их получают выдувным методом. Их сфера применения очень широка. Жесткая пластиковая тара применяется чаще в бытовой химии, пищевой отрасли, медицине, реже в сферах промышленности и строительства.

3. Литьевая пластиковая тара (банки, контейнеры). Чаще используется в сфере строительства, логистики, различных отраслях промышленности.

4. Мягкая пластиковая тара (мешки, пакеты, всевозможные пленки). Эта пластиковая тара характеризуется огромной сферой применения во всех областях. Часто используется в пищевой промышленности, для упаковки товаров повседневного спроса.

Пластиковая тара с каждым годом все сильнее вытесняет картон и бумажную тару. Во всем мире пластиковая тара широко применима и пользуется большой популярностью. Поэтому производители упаковки находятся в постоянной борьбе за лидирующее место, выигрывает в итоге тот, кто видит перспективы и предвидит рынок и тенденции на нем. Любая пластиковая тара должна соответствовать основным критериям, которые выдвигает рынок. Основные современные тенденции, которые следует отметить на рынке, это:

Появление пластиковой тары с барьерными функциями, которые продлевают срок хранения продукта. Такая тара используется чаще всего в пищевой промышленности. Благодаря многослойной упаковке продукты дольше не портятся и сохраняют товарный вид. Многослойная упаковка производится методом сооэкструзии.

Использование при изготовлении пластиковой тары материалов, которые хорошо перерабатываются или быстро разлагаются в природе, как правило переработке подвергается до 60% пластиковой тары и других изделий из пластика, но очень большая часть попадает на свалки где обычный пластик разлагается от нескольких сотен до тысяч лет. Биологически разлагаемая мягкая пластиковая тара стала возможной благодаря введению в состав пластика всего 1% специальной добавки D2W. Присутствие добавки в составе пластика через 1,5-2 года приводят к тому, что окислительные реакции начинают разрушать структуру пластиковой тары, она становится ломкой, затем рассыпается и под воздействие влажности распадается на органическую биомассу, воду и углекислый газ.

Технология асептической пластиковой тары в последнее время переживает период активного развития. В производстве асептических материалов для упаковки используется в основном ПЭТ пленка с ламинированием. По такой технологии, к примеру, наносят покрытие, которое используется для добавления к его составу консервирующего и антибактериального покрытия. В перспективе такая пластиковая тара может полностью заменить консерванты, добавляемые в упаковку для пищевых продуктов.

Классификация пластиковой тары по виду сырья. У пластиковой тары действительно много преимуществ: она пластична, прочна, обладает низким весом, дешевая в производстве, не чувствительна к влажности. Из-за большого разнообразия используемых видов пластика, всю пластиковую тару часто разделяют по типам используемого сырья. В Европе несколько лет назад была внедрена и с успехом используется четкая классификация видов сырья для пластиковой тары. Итак, практически вся пластиковая тара изготавливается из семи основных видов сырья. На пищевой пластиковой таре а в последнее время и на остальной некрупногабаритной пластиковой таре можно встретить условные обозначения типов пластика, который используется в этой упаковке.

Цифра в маркировке пластика означает тип пластмассы, буквенная аббревиатура обозначает название сырья для пластиковой тары

1. PET (англ) или ПЭТ (рус) – полиэтилентерефталат. Используется для изготовления пищевой пластиковой тары (бутылок, банок, коробок и т.д.) для розлива прохладительных напитков, соков, воды. Также этот материал можно встретить в пластиковой таре для разного рода порошков, сыпучих пищевых продуктов и т.д. Самый распространенный вид пластмасс. Хорошо поддается переработке. Считается одним из самых безопасных видов пластмасс.

2. HDPE (англ) или ПВД (рус) – полиэтилен высокого давления. Используется для изготовления пластиковой тары в виде кружек и пакетов для молока и воды, бутылок для отбеливателей, шампуней, моющих и чистящих средств. Также применяется для изготовления пластиковых пакетов, пластиковых канистр для моторного и прочих машинных масел и т.д. Очень хорошо поддается переработке и вторичному использованию. Считается безопасным для пищевого использования.

3. PVC (англ) или ПВХ (рус) – поливинилхлорид. Используется при производстве пластиковой тары для жидкостей для мытья окон, пищевых растительных масел. Из него изготавливаются пластиковые банки для упаковки сыпучих пищевых продуктов и разного рода пищевых жиров. Этот пластик используется для производства труб, напольных и настенных покрытий, окон, садовой мебели, для изготовления жалюзи, клеенок, пленок для натяжных потолков, шторок для ванной, различного вида упаковок, пластиковых пакетов и даже игрушек. Этот пластик относится к самому опасному виду пластмасс и практически не поддается переработке. При сжигании ПВХ выделяет в воздух канцерогенные диоксины (очень опасные яды). Для придания ПВХ эластичности в него добавляют пластификаторы (фталаты), что может вызывать у людей поражения печени и почек, бесплодие, рак. В ПВХ может содержаться Бисфенол А и такие тяжелые металлы как кадмий, хром, ртуть, свинец, формальдегид. По возможности откажитесь от использования этого пластика или сократите его потребление.

4. LDPE (англ) или ПНД (рус) – полиэтилен низкого давления. Используется для производства пластиковой тары в виде полиэтиленовых пакетов, гнущихся упаковок и некоторых пластиковых бутылок. Хорошо поддается переработке и вторичному использованию, но его переработка малорентабельна. Считается безопасными для пищевого использования.

5. PP (англ) или ПП (рус) – полипропилен. Из него делаются пластиковые крышки для бутылок, диски, такая пластиковая тара, как бутылки для сиропа и кетчупа, стаканчики для йогурта, упаковки для фотопленок. Употребляется для изготовления игрушек, бутылочек для кормления детей. Полипропилен быстрее изнашивается и менее морозостоек, чем полиэтилен. Ученые полагают, что он не представляет опасности для здоровья человека и окружающей среды. Считается безопасными для пищевого использования.

6. PS (англ) или ПС (рус) – полистирол. Используется в производстве таких видов пластиковой тары, как поддоны для мяса и птицы, контейнеры для яиц, а также для изготовления столовых приборов и чашек, сандвич-панелей, плит теплоизоляции зданий. Полистирол получают в результате полимеризации стирола, который является канцерогенном. По возможности откажитесь от использования этого пластика или сократите его потребление.

7. OTHER (англ) или ДРУГОЕ (рус). Смесь различных пластиков или полимеры, не указанные выше. Пластиковая тара, маркированная этой цифрой, не может быть переработана и заканчивает свой жизненный цикл на свалке или в печи мусоросжигательного завода. Часто к этой группе относят пластиковую тару, изготавливаемую из производных поликарбоната. При нагревании, частом мытье или долгом использовании из такой пластиковой тары (пищевые контейнеры и бутылки) может выделяться Бисфенол А, который вызывает гормональные нарушения в человеческом организме. В то же время пластиковая тара с такой маркировкой может быть изготовлена из экологичных, разлагающихся видов пластмасс.

Контрольные вопросы:
· Основные упаковочные материалы, применяемые при упаковывании пищевых продуктов?
· Какие функции выполняет упаковка?

· Понятие упаковочного дела.
· Классификация тары.

· Упаковочные материалы из бумаги и картона.

· Производство бумаги.

· Ассортимент бумаги. 
· Санитарно-гигиенические свойства полимеров.
· Полимерные упаковочные материалы для потребительской тары.

Тема 2.  Стеклянная тара. 
Технология производства стекла. Требования к сырью. Дефекты стекла. Классификация группировки стеклянной тары. Преимущества и недостатки стеклянной тары. Способы производства стеклянной тары. Марки стекол. Типы бутылок и банок, условные обозначения. Технические характеристики банок.
При изучении данной темы обучающийся  должен знать, технологический процесс получения стекла, наличии больших запасов основного сырья – песка (SiO2) и дешевизне, марки стекол, о преимуществах стеклянной тары, его санитарно-гигиенические свойствах и требованиях (нормированы гигиеническими нормативами ГН 2.3.3.972 — 00 «Предельно допустимые количества химических веществ, выделяющихся из материалов, контактирующих с пищевыми продуктами»), экологических аспектах (утилизация и использование на бой вторично), легкости мойки и дезинфекции, высоких барьерных свойствах и прочности на сжатие, прозрачности и недостатках (большая масса, хрупкость, потери продукции при транспортировке).
Стекло – это жидкость, пребывающая в твердом состоянии при естественной температуре окружающей среды.

Для получения листового стекла, необходимо:

1. Нагреть кварцевый песок, соду, известь и воду при температуре 1600 градусов.

2. В печи данная смесь гомогенизируется (становится однородной). Гранулы кварца сплавляются между собой и воссоздают стекольный раствор.

3. После его окунают в ванную с расплавленным оловом, где стекло становится идеально гладким.

4. Стеклянное волокно охлаждают до температуры в 600 градусов.

5. Далее идет следующая степень охлаждения до 250 градусов на конвейере из вращающихся роликов.

6. В конце конвейера расположен автоматический прибор, проверяющий качество изготовленного материала. Данный прибор способен выявить и нанести отметку сканером места с недостатками.

7. На этапе резки стеклянного полотна, оно делится на листы меньше запрограммированного размера, учитываются при этом и все указанные сканером недостатки. В момент нарезки, обрезается край полотна, поскольку там остается полоса от шестеренок.

8. Отрезанные остатки стекла погружают в новую партию начальной смеси. По этой причине, производство стекла считается безотходным.

Следует заметить, процесс постепенного охлаждения в процессе играет наиболее важную роль, поскольку при резком спаде температур, стекло треснет. Уже при температуре в 500 градусов стекло начинает твердеть.

Толщина стекла меняется в зависимости от количества смешанной массы, которая погружается в ванную с оловом. Чем меньшее количество раствора поступило в ванную, тем толщина конечного продукта будет меньшей.

Технология изготовления цветного стекла особо ничем не отличается от производства листового, кроме того, что в расплавленную массу добавляются оксиды металлов, которые и оказывают влияние на выведенный по итогу цвет.

Так, для получения зеленого материала в сплав добавляется окись хрома и меди. Если медь убрать и добавить исключительно окись хрома, цвет выйдет приближенный к желтому, а в случае добавки кобальта в результате будет получено стекло ярко-синего цвета.

Кварцевое стекло обладает высокими показателями термостойкости. Его можно изготовить исключительно из одного кремнеза. Чтобы процесс удался и был результативным, следует осуществлять варку смеси при температуре выше 2000 градусов. Перепады температур не страшны для произведенного кварцевого стекла.

Строительное стекло изготавливается при температуре 1500 градусов. К кремнезу добавляется песок и определенное количество соды, что позволяет значительным образом снизить температуру варочного процесса.

Преимущества стеклянной упаковки: 
· Прекрасные санитарно-гигиенические свойства (из стекла в пищевые продукты не переходят токсические вещества)

· Большие запасы сырья – основное сырьё – песок (SiO2) и дешевизна. Одна тонна стекла в 6 раз дешевле металла, по другим данным в 12 раз. 
· Экологические аспекты. Стекло легко идентифицируется в отходах.

· Легко моется и дезинфицируется

· Высокие барьерные свойства и прочность на сжатие

· Прозрачность - для многих продуктов достоинство

Недостатки стеклянной упаковки:
· Большая масса 
· Хрупкость. Потери продукции при транспортировании и хранении в 4-5 раз больше, чем в металлических банках.

· Прозрачность для пива, вина и некоторых других продуктов – недостаток. 
Марки стекла по ГОСТу 111-90 ранжируются по качеству на 7 категорий – от «1» до «7». Свои обозначения есть и для марок стекла специального назначения.

Марки листового стекла

 Самым качественным считается стекло марки М1. Оно дает наименьшие оптические искажения и имеет мало структурных дефектов. ГОСТ 111-90 задает такие характеристики стекла марки М1:

количество воздушных пузырьков в толще стекла диаметром до 1 мм на кв. м – не более одного;

диаметром до 2 мм – не более 1,

длина царапин «волосяных» – не более 100 мм;

всего число дефектов («пороков стекла») – не более 4-х на кв. м;

отклонения листа по толщине – не более 0,2 мм в каждую сторону;

коэффициент направленного пропускания света при толщине стекла 4 мм – 0,88.

Используется стекло М1 для изготовления ветровых стекол автомобилей, качественных зеркал, а также оконных стеклопакетов (соответствует европейскому стандарту EN 572-2.).

Для изготовления особо точных стеклянных деталей используется марка стекла М0. Оно не должно иметь пузырьковых включений и иметь более 3 пороков на кв. м поверхности. Понятно, что для бытовых целей такое стекло не используется – только в промышленности, научных учреждениях. Например, для изготовления мерительного инструмента, оптики.

Чем выше цифровой индекс в обозначении марки стекла, тем ниже его качество. Например, стекло марки М4 может иметь до 12 пороков на кв. м поверхности. Его коэффициент направленного пропускания света – 0,85 (толщина стекла – 4 мм).

Используется такое стекло при изготовлении деревянных окон, мебели, создании архитектурных светопрозрачных конструкций, боковых стекол автомобилей.

М4 – подходящая марка стекла для аквариума: оно полированное, обладает хорошими оптическими свойствами, и в то же время не так дорого, как марки М1 – М3.

Стекло марки М5 также не должно иметь более 12 неразрушающих пороков на кв. м поверхности, но оно неполированное; предельные отклонения его толщины (при номинальной величине этого размера 4-6 мм) не должны превышать 0,4 мм в сторону уменьшения и 0, 2 мм в сторону увеличения номинала.

Используется стекло листовое марки М5 для изготовления стекол тракторов и другой тихоходной автотехники, в производстве мебели, светопрозрачных конструкций.

Стекло М6 – это неполированное оконное стекло, сейчас используется только для создания светопрозрачных конструкций.

М7 – это толстое полированное стекло для витрин.

Стекло марки ХС (химически стойкое) и ТС (термически стойкое) – это марки лабораторного стекла. Особые свойства этих видов стекла задаются технологией его изготовления, обеспечивающей для первого – повышенную стойкость к агрессивным средам, для второго – способность выдерживать температуру до 260°С.

Особняком стоят марки кварцевого стекла. Оно изготавливается из чистого диоксида кремния и используется в производстве оптических приборов и полупроводниковой техники.

Самым качественным является оптическое стекло. Оно изготавливается из чистого кремнезема с добавками, стабилизирующими коэффициент преломления, дисперсии и т.п. оптико-физические характеристики стекла.

Марки стекла оптического состоят из 6 цифр. Первые три кодируют показатель преломления света, вторая тройка – коэффициент дисперсии. 
Кроме обычного стекла есть еще жидкое (марки жидкого стекла «А», «Б», «для литейного производства», «для катализаторов»), для остекления окон или создания светопрозрачных конструкций этот продукт не используется. Водный раствор силиката натрия, который и именуется в просторечье «жидким стеклом», применяется при производстве бетона, изготовлении разовых форм и формообразующих стержней для литья стальных и чугунных деталей и т.п. далёких «от дома, от быта» производственных процессах.

Жидкое стекло применяют в быту в качестве клея, в том числе для склеивания стеклянной и фарфоровой посуды, заделки сколов и трещин. Для этих целей оно продается в хозяйственных магазинах в пластиковых ведерках, канистрах или тюбиках с пометкой «Жидкое стекло натриевое».

Национальный стандарт Российской Федерации устанавливает классификацию, основные параметры и размеры упаковки стеклянной для пищевых продуктов (далее – изделий), технические требования к их качеству, правилам приемки, методам контроля качества, упаковке, маркировке, транспортированию, хранению и условиям эксплуатации.

Контрольные вопросы:

· Технология получения стекла. 
· Классификация группировки стеклянной тары. 
· Требования к сырью. 
· Преимущества и недостатки стеклянной тары. 
· Марки стекол. Типы бутылок и банок, условные обозначения. 
Тема 3.  Металлическая тара 
Основные материалы для производства металлической тары. Стадии обработки при производстве листовой жести. Виды жести, их применение. Цинковые покрытия. Алюминиевые сплавы. Металлические банки для консервов. Производство жестяных банок. Аэрозольная упаковка.
Металлическая тара является удобной жесткой тарой, герметичной, способной выдерживать высокое давление, прочной и светонепроницаемой. Основными материалами для производства металлической потребительской и транспортной тары являются стальные и алюминиевые сплавы. 
Сталь представляет собой сплав железа преимущественно с углеродом, содержание которого составляет от 0,1 до 1,3%, но не превышает 2,14%.
Кроме углерода, в стали содержатся примеси марганца, кремния, фосфора, серы, кислорода, азота, водорода в долях процента и каждая из них придает особые свойства сплаву.

Жесть — тонколистовая углеродистая сталь с покрытием или без него. Жесть для производства тары подразделяют на белую и черную. Белую жесть чаще используют в производстве тары для пищевых продуктов. Черную жесть лакируют, хромируют, цинкуют, нике​лируют, покрывают алюминием и используют для производства различных видов тары, но применение ее ограничено.

Белая жесть — тонколистовая углеродистая сталь, покрытая с обеих сторон слоем олова. Белая жесть имеет ровную, блестящую поверхность и химически устойчива из-за высокой устойчивости олова. Белая жесть имеет еще одно название — луженая жесть, поскольку основной технологией ее получения до 30-х гг. XX в. был метод горячего лужения -~ нанесение олова на лист стали из расплава. В настоящее время применяют в основном метод электролитического лужения.

Производство белой листовой жести включает следующие стадии обработки:

-холодная прокатка углеродистой стали,
-элект​ролитическая очистка поверхности для удаления неровностей, окисленного слоя,
-отжиг,
-обезжиривание и подготовка полосы к основному процессу — лужению;
-электролитическое лужение;
- нарезка на листовые заготовки. 
Толщина слоя олова определяет срок годности банки, поскольку при нарушении целостности покрытия в процессе производства или при хранении упакованного продукта, содержащего воду, соли и т.п., в этих местах жесть начинает быстро ржаветь в присутствии влаги, из-за возникновения гальванической пары олово — железо (электрохимическая коррозия). Поэтому чем толще слой олова, тем больше продолжительность его защитного действия.

Белая луженая жесть является лучшим материалом для консервирования сильноагрессивных пищевых продуктов.
Хромированная жесть. Ее использование позволяет расширить ассортимент металлической тары.
Хромированная жесть имеет характерный голубовато-белый цвет металлического хрома. Хром имеет плотность, близкую к плотности железа, устойчив к окислению кислородом воздуха и стоек к воде, но растворяется в разбавленных кислотах. Металлический хром малотоксичен и обладает высокой коррозионной стойкостью, поэтому применяется для хромирования металлических поверхностей. Хромовое покрытие более дешевое, чем оловянное, и хром не является дефицитным металлом.

Хромированную жесть выпускают лакированной с обеих сторон, используют для производства кронен-пробок, крышек для закатки стеклянных банок, банок под сыпучие пищевые продукты, а также для консервирования некоторых малоагрессивных пищевых продуктов.

Черную жесть используют при производстве потребительской тары для непродовольственных товаров. Лаковые покрытия служат защитой от коррозии во влажной атмосфере.

Для производства потребительской и транспортной тары для непродовольственных товаров используют оцинкованную жесть (оцинкованную сталь).
Алюминий — основной компонент алюминиевых сплавов. Стоимость алюминия в 3 - 4 раза выше жести, однако, алюминий легче, так что удельная стоимость единицы массы продукции сопоставима.

Алюминиевые сплавы по способу изготовления из них изделий подразделяют на деформируемые — Д, получаемые методами пластической деформации (банки, тубы, баллоны) и литейные — Л, изготовляемые литьем (обручи для фляг).
Алюминий хорошо прокатывается в тонкую фольгу, которая применяется для производства полужесткой металлической упаковки и комбинированных материалов. Толщина алюминиевой фольги составляет от 10 до 200 мкм. При калибровании (прокатке через последнюю пару валов) прокатывают сдвоенные полосы фольги, поэтому внутренняя сторона их слегка матовая, а внешняя –с зеркальным блеском, но их свойства идентичны. Очень тонкая фольга имеет микроразрывы или трещины, эти отверстия делают ее проницаемой для паров воды и кислорода, поэтому ее покрывают лаком.

Различают литографированные и налитографированные банки. 
Металлические банки для консервов в зависимости от конструкции изготовляют двух типов:

-тип I — сборные (круглые и прямоугольные);
-тип II — цельные (круглые, фигурные, прямоугольные, овальные и эллиптические).
Банки изготавливают со сварным или паяным продольным швом. 
Производство жестяных банок различно в зависимости от типа банки. Неизменным остается только вид двойного закаточного шва. Технологический процесс проходит на двух параллельных линиях — производство корпуса и крышки и (или) донышка. 
Аэрозольная упаковка — это специфическая разновидность тары, представляющая собой металлический (реже пластмассовый либо стеклянный) сосуд с вмонтированным сверху распылительно-выпускным механизмом, который содержит внутри себя сжатый либо же сжиженный газ с каким-либо продуктом. 
Выброс вещества из аэрозольной упаковки осуществляется путем простого нажатия на выпускное устройство. Извлекаемое из флакона содержимое по консистенции может быть в форме пены, пасты, порошка, жидких или твердых частиц, взвешенных в газе. 
Контрольные вопросы:

· Какие материалы для тары используются при производстве консервных банок?
·  Какие виды жести используют для производства потребительской и транспортной тары?

· Какие покрытия применяют для производства консервных банок?

Тема 4. Маркировка и этикетирование.
Задача и основные функции маркировки. Структура товарной маркировки. Маркировка товаров. Виды маркировки. Этикетки для маркировки товара. 
Маркировка – это текст, изображение или условное обозначение, которые наносятся на товар или его упаковку. Основная задача маркировки состоит в том, чтобы довести до потребителя основную и важную информацию о продукции.
Методы маркировки: информационный – нанесение на товар или упаковку необходимых сведений для потребителей в соответствии с ФЗ «О защите прав потребителей»; идентифицирующий - нанесение на упаковку информации для продавцов, потребителей, а также контролирующих органов, позволяющую идентифицировать товар в отношении его соответствия действующим Законам, ГОСТам, договорам по принадлежащему ассортименту, нормам безопасности и качеству; эмоциональный и мотивационный – воздействие маркировки (в виде графических изображений, рисунков и т.д.) на восприятие потребителей с целью мотивации покупки. Производители стремятся привлечь внимание к своей продукции, как правило, за счет дизайна и маркировки упаковки товара для стимулирования сбыта товара.

Согласно Закону «О защите прав потребителей» продавец должен проконсультировать потребителя о реализуемой продукции в виде указания следующих сведений: название компании-производителя, импортера; наименование технического регламента или другого документа, подтверждающего соответствие товара; перечень компонентов, входящих в состав товара, включая добавки из генно-инженерных модифицированных организмов, если их процентное содержание превышает 0,9%; адрес компании-производителя; перечень основных ингредиентов или компонентов, их которых изготовлен товар/продукт; энергетическая ценность (калорийность), условия хранения и эксплуатации; способ приготовления (полуфабрикаты, сухие смеси детского питания); вес товара (брутто и нетто); дата изготовления; сведения о противопоказаниях при определенных заболеваниях; рекомендации или правила по использованию товара; срок годности (а также при необходимости рекомендации по утилизации товара, сведения о возможных последствиях при их несоблюдении и пр.).
Товарная маркировка – располагается на доступном для прочтения месте на упаковке и служит основным информационным блоком, на который в первую очередь обращает внимание потребитель.

Информация должна быть: четко различимой на общем фоне упаковки (контрастной), понятной и читабельной; не стираться или тускнеть под воздействием неблагоприятных климатических факторов; сохраняться в течение всего срока эксплуатации товара.

Маркировка, как привило, включает три основных элемента: информационный знак; рисунок; текст.

Информационные знаки можно поделить на несколько групп: знаки, информирующие о месте изготовления товаров, знаки качества и соответствия, товарные знаки, компонентные, в виде штрих-кода, эксплуатационные знаки, манипуляционные, размерные, экологические и предупредительные.

Торговая маркировка - проставляется поставщиком или продавцом продукции. Торговая маркировка проставляется на товарные, кассовые чеки и ценники. Ее отличительная особенность состоит в том, что она несет основную информацию о продавце, и наносится не на продукцию, а на перечисленные бумажные носители. Сведения, которые должны быть указаны на таких носителях, регулируется Постановлением Правительства № 55 «Правила продажи определённых типов товаров».
Производительная марка - ее наносит производитель продукции и регламентируется в ФЗ «О защите прав потребителей», а также определенными техническими регламентами и проставляется на этикетки, вкладыши, контрольные ленты, корьерезки, клейма, штампы.
С каждым днем все большее значение приобретают такие разновидности маркировочных знаков как логотип, штрих-код, знаки престижа, экомаркировка и знаки, предназначенные для защиты от подделки.

Этикетка – это основной носитель информации о продукции, который включает все необходимые сведения для определенных лиц, являющихся участниками рыночных отношений (покупателей, поставщиков, продавцов и др.).

Этикетки в основном производятся в типографиях и могут наноситься как на товар, так и на его упаковку методом приклеивания. Некоторые маркировочные данные могут наноситься на определенные виды тары (консервы, бутылки пр.) лазером, например, дата изготовления товара и срок его годности.

Стандарт ГОСТ Р 51074-2003 говорит нам что должно быть написанно на этикетке, к ее оформлению, размещаемой на продуктах питания, произведённых в России и Таможенному союзу. Требования ГОСТа на этикетке.

Производитель выполнил в полной мере ГОСТ, если на этикетке: присутствует наименование производителя, название товара (продукта), состав, а также указаны пищевая и энергетическая ценность. Кроме того, имеются сведения о адресе производства, сроке и условиях хранения, дата изготовления товара.

Надписи типа «Без ГМО», «Натуральный», «Диетический» не должны находиться на этикетке и упаковке, так как не сообщают покупателю никакой ценной информации. Обязательно должны быть указаны улучшители вкуса, БАДы, ароматизаторы, красители, другие «Е» и так далее.

Для расфасованных продуктов обязательно указывается нетто (то есть чистый вес продукта), объем или количество единиц продукта в упаковке. Если продукт изготовлен не в России, то помимо оригинальной этикетки, на продукт наклеивается этикетка с переводом на русский язык. Ее размещают совместно с оригиналом или наклеивают на сам товар. Дополнительно (но не обязательно) указывается сведения о документе, в соответствии с которым произведена продукция (это ГОСТ или ТУ), придуманное название, товарный знак, сведения об его правообладателе, место происхождения продукции, наименование и адрес местонахождения лицензиара, отметки о прохождении добровольной сертификации.

Состав продукта на этикетке должен правильно указаны - в порядке убывания основных ингредиентов продукта.

Этикетка с переводом на русский язык может быть наклеена поверх оригинальной этикетки (иностранной).

Дата изготовления должна указываться в формате ЧЧ.ДД.ММ, если срок годности продукта до 72 часов (так указывают даты на этикетках хлеба, творога); в формате ДД.ММ.ГГГГ, если срок годности от 72 часов до 3 месяцев; ММ.ГГГГ при сроке годности 3 месяца и более; ГГГГ — для сахара.

Срок годности указывается в том же формате в виде надписи «годен до» или с указанием срока годности соответственно в часах, сутках, месяцах, годах.

Срок хранения (best before) - период времени, в течение которого продукт сохраняет свои свойства, в первую очередь вкус. Как правило, эта маркировка проставляется на консервированных, замороженных, сухих продуктах. Также она может означать срок, в течение которого сохраняются полезные качества продукта (например, живые бактерии в йогурте).

Срок годности (use by date) - период времени, в течение которого продукт остаётся безопасным при хранении в надлежащих условиях. Эта маркировка обычно относится к молочным продуктам, готовой продукции, салатам, кулинарии и т. п. Так, большинство продуктов с указанным сроком хранения безопасны к употреблению по истечении этого срока (хотя могут потерять во вкусе), чего не скажешь о скоропортящихся продуктах — после окончания срока годности продукт становится опасен для здоровья и употреблять его нельзя.

Если производство расположено в одном месте, а компания (юридическое лицо) официально зарегистрирована в другом, необходимо указывать на этикетке оба адреса.
Энергетическая ценность в обязательном порядке должна указываться и в килокалориях (ккал), и в килоджоулях (кДж). Белки, жиры, углеводы, минеральные вещества и витамины указываются в граммах (мг, мкг) на 100 г (или на 100 мл).

Если содержание белков, жиров или углеводов в продукте не более 2% от средней суточной потребности взрослого человека в этих веществах, их количество на этикетке не указывается.

Маркировка должна быть: понятной, легкочитаемой, достоверной и не в коем случае не вводить потребителя в заблуждение; информация должна быть нанесена с использованием надписей, символов, контрастных фону самой маркировки; также информация наносится красками или способом, гарантирующим ее сохранность в течение всего срока использования. 
Обязанность предоставлять покупателю необходимую и достоверную информацию о товаре, предлагаемом к продаже, возложена на продавца статьей 495 Гражданского Кодекса РФ.

Контроль качества продукции в системе независимого контроля качества «Росконтроль» включает в себя регулярное прохождение обязательного набора процедур, испытаний и экспертиз. Товары, качество и безопасность которых отражены в данной системе маркируются знаком контроля качества «Росконтроль»
Контрольные вопросы:
· Основное значение маркировки продукции?
· Виды маркировки товаров.

· Разновидности маркировочных знаков.

· Какая информация должна быть на этикетке?
· Какой должна быть маркировка этикетками? 
Тема 5. Крышка и колпачки. Защита от механических повреждений 
Укупорочные средства. Использование крышек и колпачков. Основные типы крышек и колпачков их характеристики. Материалы. Сфера применения.
Колпачки и пробки - один из ключевых элементов тары. С помощью данных изделий производится прочная и надежная закупорка стеклянных и пластиковых емкостей. Герметичность закрытия позволяет сохранить изначальные свойства продуктов, содержащихся внутри, и донести их до покупателей в положенном состоянии. Кроме того, пластиковые крышки защищают содержимое емкостей от воздействий извне и предотвращают их несанкционированное открывание. Так, благодаря этим приспособлениям можно обеспечить длительное хранение разнообразных товаров: от минеральной воды до активных химических реагентов.

Крышки и колпачки используются для закрытия и открытия упаковки алкогольных напитков, питьевой воды, соков, молочной продукции, бытовой химии. Их производят из алюминия и полимерного пластика различных видов. 
Крышки характеризуют: По типу конструкции (однокомпонентные; двухкомпонентные; многокомпонентные); По герметичности (с уплотнительной прокладкой; без уплотнительной прокладки; с абтюратором); По способу защиты от первого вскрытия (с контролем первого вскрытия; без контроля первого вскрытия); По назначению (косметические; пищевые; фармацевтические). 
Выделяют виды крышек: винтовая крышка; флип-топ; диск-топ; дозатор для жидкого мыла; дозатор для крема; триггеры, пуш-пул; твист-оф; крышка-мерный стакан; крышки с контролем первого вскрытия, распылители, алюминиевая крышка и т.д. Современное оборудование позволяет выпускать пробки с различными аксессуарами. 
Материалы крышек: Полиэтилен высокого давления (ПВД) – плотный, устойчив к воздействию высоких, низких температур; Полиэтилен низкого давления (ПНД) – нетоксичный (подходит для упаковки лекарств), жиро-паронепроницаемый, устойчив к воздействию масел; Полипропилен (ПП) – жёсткий, твёрдый, особо прочный, выдерживает воздействие влаги, моющих веществ, не трескается; Полиэтилентерефталат (ПЭТ) – газо-, влагонепроницаемый, чувствителен к УФ-излучению; Алюминий – жёсткий, не окисляется, не продавливается, стойкость к воздействию спирта, щёлочи, нетоксичный; Поливинилхлорид (ПВХ) – морозостойкий, ударопрочный, не подвержен воздействию химических веществ, ударопрочный, легко подвергается резке, формованию и склеиванию

Сфера применения: предприятия – производители бытовой химии, производство минеральной, питьевой воды, соков, пищеперерабатывающие предприятия – упаковка подсолнечного масла, фармацевтические заводы – фасовка лекарств во флаконах, фитотерапия – изготовление бальзамов, напитков.

Крышки выбирают в соответствии с видами материала: Нержавеющая сталь (металлические или кронен-пробки) – гладкие, блестящая лакированная поверхность, укупорка происходит с помощью специального аппарата – упаковка алкогольной продукции; Пластик – плотные, герметичные, лёгкие, плотно закрывают ёмкость – упаковка воды, соков

По количеству компонентов: Однокомпонентные – без уплотнительной прокладки, с контролем вскрытия – при открывании тары на поверхности остаётся кольцо (технология Drop Hand); Двухкомпонентные – c уплотнительной прокладкой – защищает от проникновения воздуха, влаги – (растительное масло, уксус).
По конструкции крышки: Стандартные – с полностью, частично открывающимся кольцом; Спортивные – с носиком и выдвижным клапаном – чтобы получить доступ к содержимому тары, не нужно откручивать колпачок (спортивное питание)

По функциональным особенностям: Термоусадочные колпачки (ликероводочной продукции, пива) – при нагревании принимают форму горла бутылки, при остывании плотно фиксируются на поверхности - для бутылок алкоголя, питьевой воды; Крышки «диск-топ»– двухкомпонентные крышки, при надавливании на поверхность у них поднимается верхняя часть для использования определенного количества средства –упаковка шампуней; «Флип-топ» - имеется откидная крышка – упаковка кремов, гелей; «Пуш-пул» - чтобы открыть крышку, нужно по выдвинуть носик колпачка, для закрытия – задвинуть назад, колпачок используется в качестве дозатора (среди них двухтактные с носиком-дозатором – средства для мытья посуды; Крышки винтовые двухкомпонентные – с уплотнительной прокладкой – упаковка автокосметики; Колпачки Gable Top - состоят из винтового колпачка, пластиковой основы-дозатора и герметизирующего элемента с кольцом - для молочных продуктов, соков, морсов, компотов; Завинчивающиеся резьбовые крышки – упаковка микстур, антисептических растворов; Резьбовые со встроенным носиком – дозатором – спортивное питание; Резьбовые с откидным клапаном — для герметичного закрытия колпачка, препятствующего вытеканию жидкости – для минеральной воды; Медицинские с винтовой резьбой – упаковка таблеток.
Контрольные вопросы:
· Каково значение герметичного закрытия тары?
· Преимущества крышек для ПЭТ емкостей.
· Выбор крышек в соответствии с материалом, по количеству компонентов, по конструкции, по функциональным особенностям.
Тема 6. Упаковочное оборудование
Виды упаковочного оборудования. Назначение и классификация упаковочного оборудования. Оборудование и последовательность операции фасования товаров. Условия бесперебойной работы фасовочно-упаковочного оборудования.
Упаковочное оборудование - это комплекс механизмов и машин, предназначенных для первичной или групповой упаковки различной продукции.

Упаковочное оборудование применяется в большинстве концевых процессов промышленного производства от пищевой промышленности до фармацевтической. 
Основное назначение упаковочного оборудования - автоматизировать наиболее трудоёмкие производственные процессы:

· дозирование, 
· фасовку и укупорку продукции; 
· формирование и заклейку пакетов из полимерных и др. плёнок; 
· формирование короба, укладку продукции в короб и заклейку короба из картона, 
· оборачивание и усадку плёнки, 
· укладку продукции в групповой упаковке (гофрокоробах, термоусадочных блоках, мешках) на транспортный поддон, 
· обмотку загруженного поддона стретч-плёнкой. 
Фасовочно-упаковочное оборудование служит для предварительного фасования материалов (товаров), позволяет сохранить их качество, продлить срок хранения, сократить товарные потери и потребность в упаковочных материалах, создать удобства для свободного и быстрого выбора товаров покупателями.

Фасовочно-упаковочное оборудование служит для предварительного фасования сахарного песка, круп, кондитерских изделий, овощей, фруктов, картофеля и других товаров и упаковывания их в потребительскую тару из бумаги, целлофана, полиэтилена и других материалов. Предварительное фасование товаров позволяет сохранить их качество, продлить срок хранения, сократить товарные потери и потребность в упаковочных материалах, создать удобства для свободного и быстрого выбора товаров покупателями. При продаже фасованных товаров повышаются производительность труда работников, про​пускная способность торговых предприятий, увеличивается товарооборот, сокращается число работников, снижаются издержки.

Фасование товаров осуществляют торговые организации самостоятельно. Фасовочное оборудование устанавливают в помещениях для хранения и подготовки товаров к продаже.

На складах розничных и оптовых торговых организа​ций создают централизованные цехи.

Классификация фасовочно-упаковочного оборудования основана на разных признаках:
1. по назначению - для фасования товаров (автоматичес​кие и полуавтоматические весы); упаковывания товаров (проволокосшивные машины, машины для сварки полимерной сетки, пленки), фасования и упаковывания товаров (поточные механизированные линии); изготовления пакетов, фасования и упаковывания товаров (фасовочные автоматы, автоматизированные поточные линии), укладки фасованной продукции в тару-оборудование (загрузочные машины); 
2. по характеру технологических операции: дозирующее; упаковочное; этикетировочное; пакетоформирующее; комбинированное.

3. по консистенции товара для: жидких; сыпучих; штучных.

4. по виду фасуемой продукции: пищевые продукты; непродовольственные товары. 
5.по виду упаковочного материала: термоусадочные оболочки; термоусадочные пленки, поливинилхлоридные и перфорированные на основе полипропилена; полимерные пленки; вискозоармированные оболочки с внутренним и наружным полиамидным слоем; натуральные упаковочные материалы; пищевые самоклеящиеся стреч-пленки из поливинилхлорида; вакуумные пакеты; двуосноориентированный полипропилен; подложки из вспененного полистирола; гофрокартон.

6. по количеству выполняемых операций: оборудование для выполнения отдельных операций; комплексные линии по фасовке, упаковке и пакетированию товаров.

7. по периодичности действия: циклического действия; непрерывного действия.

8. по источнику энергии: механическое; электрическое.

9. по уровню автоматизации: полуавтоматическое; автоматическое; неавтоматическое.
Фасование товаров включает несколько операций, выполняемых в определенной последовательности: подготовка товаров и потребительской тары, подача товаров в оборудование, дозирование их и поступление порции товара в потребительскую тару или в оборудование для ее упаковывания. Дозирование, т.е. отделение от общей массы определенного количества товаров, является важнейшей операцией, от которой зависят точность и скорость измерения массы каждой порции товара. Различают объемное, весовое и объемно-весовое дозирование.

При объемном дозировании порция товара отмеривается в мерной камере, объем которой можно изменять в определенных пределах. Этот способ обеспечивает высокую производительность оборудования, но недостаточную точность измерения массы порции, так как отмериваемые порции отличаются плотностью товара, размерами и формами его частиц и другими параметрами. При весовом дозировании основная часть порции товара поступает на весы быстро, а остальная часть - замедленно, что позволяет добиться высокой точности измерения массы. По производительности этот способ уступает объемному. При объемно-весовом дозировании товары сначала дозируются по объему, а затем точная масса порции определяется на весах при медленном поступлении товара. Этот способ обеспечивает высокую точность измерения массы порции и достаточную производительность оборудования.

Весы автоматические ДРК-l предназначены для фасования сахарного песка и крупы в бумажные пакеты порциями по 0,5 и 1 кг. К Основным частям весов относятся: корпус, тумба, загрузочная воронка, камера объемного дозирования, рычажный механизм, электровибратор, электропривод, электроприборы. 
Корпус весов закрыт кожухом с застекленными окнами для наблюдения за работой механизма весов и укреплен на тумбе, имеющей четыре регулируемые ножки для установки весов по жидкостному уровню. На тумбе имеется регулируемый по высоте стол. В середине сто​ла находится решетка, а под ней выдвижной ящик для сбора просыпавшегося товара. На столе укладывают запас пустых пакетов и подставляют их под выпускную воронку.

Установка УФ-158 для фасовки продовольственных товаров используется для фасования продовольственных товаров (конфет, пряников и др.) в пакеты из полимерной пленки. Массу порции определяют на электронных весах. Установка состоит из стола, г-образной вилки, на которой укреплены два загрузочных бункера, электропривода, электроприборов (автоматического выключателя, кнопок пуска и др.) и сварочного устройства для сварки пакетов из пленки.

Бункер вмещает 20 кг товара и имеет в нижней части лоток, открывающийся с помощью рукоятки или педали. Перед началом работы бункер, находящийся в нижнем положении, заполняют товаром и с помощью электропривода поворачивают г-образную вилку. При этом порожний бункер опускается, а заполненный товаром поднимается в рабочее положение.

С помощью рукоятки или педали поворачивают вручную лоток, и определенная доза товара высыпается в подставленный пакет из полимерной пленки. Горловину пакета заваривают сварочным устройством, расположенным на столе установки. Готовые пакеты взвешивают на весах.

Упаковывание товаров включает несколько операций: подготовку потребительской тары, наполнение фасованным товаром и ее запечатывание. Способ запечатывания зависит от вида используемой потребительской тары. Бумажные пакеты запечатывают металлическими проволочными скобками, хлопчатобумажную рукавную сетку - металлическими ленточными скобками, полимерную рукавную сетку - металлическими ленточными скобками или сваркой, полимерные пленки - сваркой.
Проволокосшивная машина ТПШ – 30С служит для сшивания тонкой металлической проволокой бумажных пакетов. Машина состоит из корпуса, стола, швейного ап​парата, проволокоподающего механизма, электропривода и электроприборов. Швейный аппарат включают с помощью педали. При каждом включении происходят автоматическая подача и резка проволоки, образование из нее скобы, прошивание пакетов и подгибание ножек скобы.

Машина МУ для упаковки овощей и фруктов предназначена для фасования овощей и фруктов в сетки и заделки пакетов с товаром путем обжига металлическими скобками концов сетки рукавного типа. Машина может эксплуатироваться в составе специализированных линий упаковки, а также самостоятельно. Для работы на машине должна применяться безузловая полиэтиленовая или тарная сетка для упаковки овощей и фруктов.

Автомат АУО для упаковывания овощей, фруктов и картофеля служит для автоматического упаковывания овощей, фруктов и картофеля в полимерную сетку с установкой металлических скобок. Автомат устанавливают в цехах централизованного фасования в составе поточных механизированных линий или отдельно. Автомат состоит из корпуса, механизмов пакетообразования, скобообразования, формователя, блока катушек, каретки с двумя съемными гильзами, приемной воронки, а также электропривода и электроприборов.

Приемная воронка направляет в автомат предварительно взвешенную порцию товаров. На каретке установлены две гильзы, на которые натянута сетка. Перемещением каретки вручную по горизонтали каждую из гильз поочередно подводят под приемную воронку. Блок катушек имеет две катушки с запасом металлической ленты. Механизм пакетообразования собирает сетку в жгут, затем механизм скобообразования обжимает жгут двумя ленточными скобками и обрезает его. Механизм формователя принимает готовый пакет на свою шторку и автоматически открывает ее. Готовый пакет при этом выпадает на место сбора пакетов. После закрытия шторки цикл работы автомата повторяется.

Автоматы для фасования и упаковывания товаров устанавливают на фабриках и в крупных цехах централизованного фасования. Промышленность выпускает несколько типов автоматов для фасования и упаковывания товаров.

Автомат M1-АРЖ предназначен для фасования сахарного песка, круп, соли и других сыпучих товаров пор​циями 0,5 и 1 кг в пакеты из полимерной пленки. Механизмы автомата выполняют следующие операции: раскручивание рулона пленки и свертывание ее в рукав, печатание даты на пленке, сварку края ленты в продольном направлении, сварку первого поперечного шва, дозирование товара мерными стаканами, заполнение пакета товаром, сварку второго поперечного шва, отрезание пакета и его подачу в зону контроля или упакоnывания в тару.

Автомат А5-АФА предназначен для изготовления двойных бумажных пактов, фасования и упаковывания в них сахарного песка порциями до 1 кг. Механизмы автомата последовательно выполняют следующие операции: печатание краской на бумажном рулоне надписей и рисунков; изготовление двойного бумажного пакета; заполнение пакета порцией товара, отмеренной объемным способом; контроль массы порции по высоте верхнего уровня товара; складывание, склеивание, запечатывание верха пакета; выталкивание готового пакета на конвейер.

Автомат состоит из двух частей - пакетоделательной и фасовочно-упаковочной. Механизмы автомата собраны в единую конструкцию. Станины обеих частей автомата соединены между собой промежуточной плитой.

Автомат А5-АФБ изготавливает двойной бумажный пакет и фасует в них сахар-песок объемным стаканчиковым дозатором.

Поточной линией для фасования и упаковывания товаров называют совокупность машин и вспомогательного оборудования, расположенных последовательно в соответствии с технологическим процессом фасования и упаковывания товаров. В торговле применяют механизированные и автоматизированные поточные линии. В механизированных большинство или все технологические операции выполняют с помощью машин, управляемых персоналом. К механизированным поточным линиям относят: ЛФМП-600 - для фасования и упаковывания моркови в полиэтиленовые пакеты; ЛФСТ-l - для фасования и упаковывания сыпучих товаров (сахарного песка, круп); ЛФКС-600А - для фасования и упаковывания картофеля в полимерную сетку; КОФПТ-l - для фасования и упаковывания кондитерских и других продовольственных товаров, и др.

Автоматизированные линии для фасованця и упаковыванuя сыпучих товаров: сахарного песка (А5-АЛА), круп (А5-АЛБ), сахарного песка и круп (А5-АЛГ) применяют в крупных цехах централизованного фасования и на фасовочных фабриках. Линии предназначены для изготовления одинарных или двойных бумажных пакетов, фасования в них товаров порциями по 0,5 и 1 кг и последующего группового упаковывания в однослойную бумагу по 12 пачек. В состав каждой линии входят фасовочно-упаковочный автомат, штабелирующее устройство и автомат для завертывания штабеля в бумагу.

Укладка фасованных товаров в тару-оборудование является трудоемкой операцией, завершающей процесс фасования и упаковывания. Механизация и автоматизация этой операции повышают эффективность использования высокопроизводительного фасовочно-упаковочного оборудования, увеличивают пропускную способность фасовочного предприятия, ускоряют доставку товаров в торговую сеть. Промышленность выпускает автоматические и полуавтоматические укладчики товаров, которые укладывают их различными способами: на полки тары-оборудования и послойно, с горизонтальным и вертикальным перемещением фасованных товаров.

Загрузочная машина МЗ-1 предназначена для вертикальной автоматической укладки в тару-оборудование плодоовощных товаров, упакованных полимерную сетку.

Автоматический укладчик В6-АУБ предназначен для групповой укладки фасованных товаров (сахарного песка, крупы и др.) в тару-оборудование. В состав укладчика входят механизмы подачи упакованных пакетов, формирования слоя пакетов, подъема и закрепления тары-оборудования, а также электропривод и электроприборы. Работа укладчика проходит в следующем порядке. Пакеты с фасовочного автомата поступают по ленточному конвейеру к механизму формирования слоя пакетов, где слой пакетов поднимается специальным столом до уровня предварительно поднятой тары-оборудования и сдвигается в нее, затем механизм опускает тару-оборудование на высоту, равную высоте пакета или расстоянию между полками. Процесс продолжается до заполнения пакетами тары-оборудования, после чего тара-оборудование автоматически перемещается из зоны загрузки, на освободившееся место подводится порожняя. Конструкция укладчика позволяет укладывать пакеты как на полки тары-оборудования, так и непосредственно пакеты на пакеты, настраивать механизмы на любые размеры пакетов. Производительность укладчика - не менее 30 единиц тары-оборудования в час.

Основными условиями бесперебойной работы фасовочно-упаковочного оборудования являются: высокое качество монтажа; квалифицированное техническое обслуживание; выполнение всех правил эксплуатации персоналом.

К проведению монтажных работ и обслуживанию фасовочно-упаковочного оборудования допускаются только лица, специально обученные. Кроме того, для работающих на фасовочно-упаковочном оборудовании должен быть проведен специальный вводный инструктаж по правилам техники безопасности, электробезопасности и порядку оказания первой помощи при несчастном случае. Не реже одного раза в шесть месяцев следует проводить инструктаж на рабочем месте.

Соблюдение правил эксплуатации и техники безопасности способствует надежной работе оборудования и предотвращает несчастные случаи.

Правила техники безопасности запрещают эксплуатировать оборудование, не имеющее защитного заземления электродвигателей. Опасно пользоваться оборудованием, если открыты токонесущие части его электрических приборов, не защищены вращающиеся и движущиеся части оборудования. 3апрещается эксплуатировать оборудование при неисправных приборах автоматики, прикасаться к движущимся частям включенного в сеть агрегата независимо от того, находится он в работе или в состоянии автоматической остановки.

По окончании работы на фасовочно-упаковочном оборудовании необходимо обесточить его, очистить рабочее место, протереть сухой мягкой тканью. Запрещается использовать для протирки легкоиспаряющиеся жидкости, такие как бензин, дихлорэтан и прочие. Подобные раство​рители могут вызвать повреждение корпуса.

Контрольные вопросы:

Назначение фасовочно-упаковочного оборудования?

Признаки классификации фасовочно-упаковочного оборудования.
Правила эксплуатации и техники безопасности для надежной работы оборудования и предотвращения несчастных случаев.
Тема 7.  Дозаторы

Виды дозирования. Дозаторы для сыпучих продуктов, жидких и вязких продуктов.
Дозаторы широко используют в пищевой, косметической, фармацевтической, химической и других отраслях промышленности. Большая часть промышленных дозаторов, независимо от направлений их применения, условно делятся на два основных типа в соответствии с особенностями их работы — непрерывного или дискретного действия. В подавляющем большинстве случаев используются именно дискретные модели, поскольку они хорошо подходят для дозирования и последующей фасовки различной продукции.

По принципу разделения продукции существует два основополагающих вида — весовые и объемные.
Линии для дозировки продуктов соразмерно их объему, отлично подходят для жидких, вязких и даже сыпучих материалов. В последнем случае важно, чтобы продукт по своей объемной массе был достаточно стабильным, чтобы равномерно распределять объем с минимальными отклонениями по весу.

Классификация дозаторов пищевых жидкостей по признакам:
По степени автоматизации – ручные, полуавтоматические и автоматические. 
По назначению – дискретные (порционные) и непрерывного действия (питатели). 
По типу привода: электрические, гидравлические, пневматические, комбинированные.

По виду дозирующего узла: дозаторы поршневые, мембранные, плунжерные, шланговые, сильфонные, винтовые, шестеренчатые, шнековые, с мерной емкостью, ковшовые.

В категории дозаторов для жидких и вязких продуктов наиболее популярными и распространенными считаются следующие типы:

Поршневые. За счет наличия специального поршня в конструкции происходят возвратно-поступательные движения. За счет такого строения жидкость сначала втягивается, а после этого выталкивается в предварительно установленном объеме. За счет наличия специальных впускных и выпускных клапанов продукт в процессе дозирования не вытекает — такая система максимально упрощенная и эффективная при работе с большинством жидкостей. Несмотря на предельно простую конструкцию, в число недостатков таких дозаторов следует отнести невозможность работы с особо вязкими продуктами. Поршневые дозаторы целесообразно использовать при работе с жидкими, геле- или пастообразными веществами. 
Шестеренчатые. Принцип работы таких устройств максимально похож на аналогичный по структуре насос. Основной движущей силой в таком дозаторе служит специальная шестерня, которая вращается в специальной цилиндрической камере. Дозировка при такой конструкции выполняется в два разных способа — за счет количества оборотов шестерни, либо через специальный дозирующий клапан при непрерывном вращении движущейся конструкции. В первом случае точность гораздо меньше, поэтому второй вариант встречается гораздо чаще.

Разновидностью шестеренчатых дозаторов являются их кулачковые аналоги, в которых вместо шестерен используются специальные кулачки, которые визуально похожи либо на цифру 8, либо на цветок с тремя лепестками.

Автоматические линии розлива специально разрабатываются для удовлетворения специфических потребностей. Автоматические линии розлива могут работать с жидкими или вязкими продуктами, такими как кремы, соусы и джемы, они могут также работать с продуктами, содержащими твердые частицы. Автоматические линии объемного наполнения оснащены пневматическими клапанами, которые обеспечивают точную и постоянную производительность. 
Дозирование выполняется в соответствии с управляющим программным обеспечением и может быть настроено для одновременного заполнения нескольких контейнеров с различными параметрами. Автоматические линии розлива могут оснащаться автоматическим циклом мойки, укупорки, этикетировки и маркировки с централизованным управлением с сенсорной панели управления.

Дозатор пневматический. Основное отличие данного дозатора - это герметичный расходный бак с возможностью создания в нем избыточного давления. Дозатор предназначен для фасовки меда, джемов, густых соусов, теста. Дозатор может фасовать очень густые продукты, которые не текут, а «рвутся» при дозировании. Максимальная температура фасуемых продуктов до 70 градусов по Цельсию.

Дозатор фасовочный, предназначен для дозирования больших доз 25-50 кг в мешки. Дозатор CJD-25IIZ состоит из бункера, вибрационного питателя, взвешивающего устройства, устройства сбрасывания взвешенного продукта. 
Дозатор идеально подходит для упаковки сыпучих продуктов в области зернового производства, кормопроизводства, производства цемента и т.д. Машина может работать как автономное устройство или интегрируется в производственную линию.

В число наиболее распространенных следует причислить дозаторы стаканчикового типа, которые обладают массой вариаций собственного названия, зависимо от производителя оборудования. При этом они отлично подходят для точного дозирования ряда продуктов: Соль; крупы; гранулированные продукты; сахар-песок; мелкоштучные продукты и пр.

Процесс измерения происходит при помощи специальных стаканов цилиндрической формы, в которых можно точно регулировать необходимый объем продукции. Количество их может достигать вплоть до 12 штук, но в реальных сценариях использования наибольшее распространение получили модели на 6-8 стаканов, которые обладают достаточной производительностью и при этом позволяют обеспечить адекватный диаметр и размеры самого дозатора.

Такие модели также известны, как роторные или барабанные. Среди наиболее распространенных сфер применения — дозирование небольших порций сыпучих продуктов в специальные плоские пакеты. При этом допустимый объем дозировки не превышает 200 см3. Особо эффективно подобное решение в многоручьевом режиме работы, поскольку обеспечивает точность измерения и при этом гарантирует высокий уровень производительности. Конструктивная особенность этого типа дозаторов заключается в том, что они находятся в постоянном движении — в верхнем положении происходит наполнение стаканов точным объемом продукта, а при нижнем происходит его высыпание в специальную тару через продуктовод.

Маятниковый тип дозаторов применяется на тех же производственных линиях, что и камерные, но при этом обладает рядом конструктивных особенностей. Постоянно движущийся из одного края емкости в другой маятник перемещает продукт к заслонке, которая при достижении определенного объема перебрасывается в другое положение, а «измеренный» продукт отправляется на упаковочную линию. В это же время вторая половина емкости, отгороженная заслонкой, активно наполняется сыпучим материалом, поэтому такой тип дозаторов отличается достаточно хорошими показателями производительности.

Шиберные. Этот вариант отлично подходит для небольшого производства, поскольку применяется исключительно в автоматах с низкой производительностью. Еще один из вариантов использования — на полуавтоматическом или вовсе ручном оборудовании. Принцип действия устройства предельно простой и предусматривает перемещение специальной мерной емкости из зоны загрузки в зону выгрузки.

Шнековые дозаторы применяются в основном с теми видами материалов, которые можно назвать трудносыпучими, пылящих продуктов в фармацевтической химической и пищевой промышленности в круглые банки. В их число входят сухое молоко, приправы, молотые специи, молотый кофе, какао, подсластители, крахмал, мука и другие продукты, которые при длительном хранении начинают слеживаться. За счет специального шнека, лопастей и датчика уровня в бункере происходит постоянное перемешивание сыпучего материала. При этом дозирование происходит за счет угла поворота вертикального шнека с последующим перемещением измеренной дозы продукции в продуктовод.

Весовые дозаторы. Среди этой категории наиболее распространенным вариант считаются дозаторы двойного действия, поскольку «прямые» устройства обладают достаточно низким уровнем производительности. Наиболее распространены следующие типы дозаторов:

Линейно-лотковые. Продукция в них поступает на специальные транспортировочные лотки, которые расположены под незначительным углом к горизонтали и при этом поддающиеся специальной вибрации. Сами лотки бывают тонкого и грубого дозирования, а сценарии их использования могут варьироваться в зависимости от конкретных задач. Чтобы добиться максимальной точности, в емкость для измерения веса изначально поступает доза продукта, несколько меньше требуемой и лишь после этого происходит более точная отсыпка. На практике это позволяет увеличить точность измерения, сохранив при этом достаточно высокий уровень производительности.

Мультголовочные дозаторы. Конструкция предусматривает наличие нескольких рядов емкостей, которые находятся друг над другом. Из них продукция поступает в камеры для измерения веса, где происходит постоянное определение массы. При этом в каждой емкости этот показатель может отличаться и лишь благодаря специальному алгоритму подсчета продукт из нескольких измерительных камер поступает в продуктовод, полностью при этом соответствуя заданному весу.

Мультиголовочные дозаторы на данный момент считаются одним из самых популярных и востребованных вариантов, хотя и другие типы до сих пор пользуются высоким уровнем спроса ввиду тех или иных сценариев использования на производстве.

Техническое обслуживание дозаторов на пищевых производствах. 
Правильное и своевременное ТО увеличивает рабочий ресурс аппарата, сокращает количество поломок. Оно делится на ежедневное (ЕТО) и периодическое (ПТО), включает в себя операции по осмотру устройства, проверке его работоспособности и технического состояния, а также ухода за прибором. 
Контрольные вопросы:

· Виды дозаторов? Охарактеризуйте их предназначение.
· Объемные дозаторы.
· Шнековый дозатор.

· Поршневой дозатор.

· Весовые дозаторы.
2. Методические рекомендации по подготовке к лабораторным занятиям

Лабораторный практикум по дисциплине «Технологии упаковки и упаковочные материалы» предназначен для закрепления теоретических знаний, полученных при изучении данной дисциплины, изучение способов получения упаковочных материалов и принципов работы упаковочного оборудования в пищевом производстве.
В процессе лабораторного занятия обучающиеся выполняют одну или несколько лабораторных работ под руководством преподавателя в соответствии с изучаемым содержанием учебного материала.

Самостоятельная работа обучающихся по подготовке и проведению лабораторной работы предполагает

- изучение соответствующего теоретического материала по конспекту лекций и рекомендуемой литературой по дисциплине;

-предварительное ознакомление с методиками получения упаковочных материалов по теме работы и технологией упаковки. 
Выполнение обучающимися лабораторных работ направлено на углубление теоретических знаний научных основ технологий упаковки и получения упаковочных материалов; закрепление фактического материала по конкретным темам учебной дисциплины; формирование практического умения и навыков обращения с различными приборами, установками и лабораторным оборудованием, формирование навыков применения полученных знаний в практической деятельности. В ходе лабораторных занятий у обучающихся формируются также исследовательские умения (наблюдать, сравнивать, анализировать, устанавливать зависимости, делать выводы и обобщения, самостоятельно вести исследования, оформлять результаты).
2.1. Методические указания по организации и проведению лабораторных занятий
Лабораторные занятия проводятся в специально оборудованных лабораториях. По каждому лабораторному заданию (работе) учебной дисциплины обучающимся предоставляются методические указания по их проведению. 
Методические указания по каждой лабораторной работе содержат: тему занятия; цель занятия; пояснения по теме работы; используемое оборудование, аппаратуру, материалы и их характеристики; порядок выполнения конкретной работы; таблицы для заполнения результатов работы; выводы; контрольные вопросы; рекомендуемую литературу. 
При проведении лабораторных занятий учебная группа может делиться на подгруппы в зависимости от темы и порядка выполнения лабораторной работы.
Перед началом выполнения лабораторных работ обучающиеся должны изучить правила техники безопасности и неукоснительно выполнять их в процессе работы.
Обязательным условием выполнения лабораторной работы является индивидуальная работа каждого обучающегося. Поэтому перед выполнением лабораторного задания (работы) проводится проверка знаний обучающихся – их теоретической готовности к выполнению задания.
При проведении лабораторных работ обучающимся следует обращать внимание на точность соблюдения ими всех параметров и условий методики проведения эксперимента, в противном случае могут резко исказиться конечные результаты определения. 
Результаты выполнения лабораторного задания (работы) необходимо записать в рабочую тетрадь, оформить их в виде отчета, форма и содержание которого указаны в методических рекомендациях к лабораторной работе.
Оценки за выполнение лабораторного задания (работы) являются показателями текущей успеваемости обучающихся по учебной дисциплине.

2.2 Требования к оформлению отчёта по лабораторным работам

После выполнения всей работы проводится обработка экспериментальных данных и оформление отчета. 
Структура лабораторного отчета содержит следующие элементы:

- титульный лист;

- общие сведения;

- цель работы;

- инструменты, инвентарь, оборудование;

- теоретическая часть;
- экспериментальная часть (последовательность выполнения работы);
-таблицы с результатами работы;

- выводы.

На титульном листе указываются наименование организации, наименование кафедры, название работы, Ф.И.О. обучающегося, номер группы, дата выполнения работы, Ф.И.О. преподавателя.

Текст работы оформляется от руки в ученической тетради или машинописным текстом на сброшюрованных листах формата А4 с соблюдением ГОСТ 2.105-2019 ЕСКД.
Защита выполненной и оформленной работы у преподавателя проводится индивидуально в устной форме каждым обучающимся. 
2.3 Лабораторный практикум по учебной дисциплине «Технологии упаковки и упаковочные материалы»
Лабораторная работа № 1 
(продолжительность – 4 часа).

Упаковка. Свойства упаковочного материала. Упаковка и охрана окружающей среды. 
Цель работы: ознакомится с основными разновидностями потребительской тары, свойствами и требованиями, предъявляемыми к упаковке; для конкретного вида упаковки установить ее название в соответствии со стандартами, определить свойства упаковочного материала, функциональное назначение элементов упаковки, соответствие требованиям и охране окружающей среды.
Материалы для работы: 
Раздаточный материал.
Общие теоретические сведения

Важнейшие функции и свойства упаковки. Проходя стадии от производства до конечного потребле​ния, упаковка выступает одним из важнейших условий фор​мирования конкурентоспособности товара и сохранения его потребительских свойств. При этом функции упаковки на​чинают формироваться уже с самого начала производства то​вара. Их действие распространяется на весь путь следования товара от производителя до склада, оптового или розничного магазина.

Упаковка прекращает выполнять свои функции в тот мо​мент, когда покупатель вынимает из нее товар и уничтожает (возвращает) ее. До тех пор, пока упаковка не уничтожена, она может выполнять ряд маркетинговых функций, о кото​рых будет отмечено ниже, а также использоваться потребителем, не предусмотренным производителем образом.

Обычно различают маркетинговые и производственно-торговые функции упаковки.

К важнейшим маркетинговым функциям упаковки, проявляющимся в большей степени в случае упаковывания потребительских товаров, относятся:

• функция сохранения качества и количества товара, которую иногда называют основополагающей, хотя она в большей степени относится к производственно-товароведче​ским, чем к маркетинговым. Основное предназначение упа​ковки — защита товара от возможных повреждений, обеспе​чение неизменности его потребительских свойств в течение определенного времени при заданных условиях транспорти​рования и хранения;

• функция формирования качества товара. Конструк​тивные особенности упаковки должны обеспечивать удоб​ство пользования товаром, максимально удовлетворять по​требности покупателя, а ее дизайн — формировать в глазах потребителя образ качественного товара;

• функция формирования спроса на товар. Упаковка мо​жет привлечь внимание потенциального покупателя, сфор​мировать определенный имидж товара. С этой целью на ней используют элементы рекламного оформления — соответ​ствующее цветовое решение, подбор шрифта, лозунги и т.д.;

• функция идентификации товара. Упаковка должна обеспечить потребителю возможность увидеть товар до его приобретения, например в случае использования прозрач​ных упаковочных материалов, а также специальных «око​шек», т. е. прозрачных элементов;

• функция предоставления информации о товаре. Благо​даря маркировке, размещенной на упаковке, потенциаль​ные потребители могут получить необходимые сведения о то​варе, его качестве, составе, сроках годности, способах экс​плуатации и т.д.;

• функция стимулирования сбыта товара. Применение упаковки или ее частей при проведении разнообразных рек​ламных акций, размещение в ней ценных подарков или вы​игрышных купонов, используемых затем при проведении конкурсов и розыгрышей призов или обеспечивающих опре​деленные льготы при приобретении товара, позволяют умень​шить затраты на другие мероприятия стимулирования сбыта;

• функция маркетинговых исследований. Для произво​дителя всегда важна обратная связь со своими потребителя​ми. Установлению такой связи способствует размещение на упаковке подробной информации о производителе (адрес, контактные телефоны, ссылка на сайт в интернете и т.д.), а также внутри нее — различных вкладышей в виде анкет, оп​росных листов и т.п. Использованная и выброшенная упа​ковка также может служить источником информации для пытливого маркетолога;

•функция мерчендайзинга. Несомненно, упаковка долж​на быть удобной для сферы торговли как в случае оптимиза​ции выкладки товаров на стеллажах и полках, так и в случае складских операций.

К основным производственно-торговым функциям упаковки относятся:

• обеспечение сохранности потребительских свойств то​вара;

• защита товара от воздействия окружающей среды (или наоборот), а также от возможных повреждений при погрузочно-разгрузочных работах, транспортировании, складиро​вании, хранении;

• облегчение реализации операций транспортирования и хранения (складирования);

• создание оптимальных (по весу и объему) единиц для продажи товара;

• обеспечение возможности создания рациональных еди​ниц для погрузки и выгрузки товаров;

Помимо отмеченных выше функций упаковка должна обеспечивать:

• возможность ее повторного использования или повтор​ного использования упаковочных материалов;

• возможность экологически чистого уничтожения мате​риалов, из которых изготовлена упаковка.

Кроме того, любая упаковка является фактором расхо​дов, связанных с производством товаров. Величина издер​жек на упаковку должна находиться в разумной пропорции к стоимости упакованного товара. При этом транспортиров​ка товара от предприятия-изготовителя до клиента должна быть рентабельной. Это означает, что необходимо обеспечить минимальный уровень транспортных издержек. Вот почему в промышленно развитых странах процессы погрузки-раз​грузки товаров максимально автоматизируются. Этим целям также должна служить упаковка.

Каким бы новым и оригинальным ни было решение упа​ковки, оно всегда должно подчиняться требованиям, предъявляемым к упаковываемому товару.
Самой же упаковке не​обходимо обладать определенными свойствами:
• защитными;

• потребительскими;

• экологическими;

• рекламно-эстетическими.

 Защитные свойства должны обеспечить сохранность продукта с момента упаковки до момента потребления. Они предусматривают защиту продукта от механических, физи​ческих, химических, климатических, биологических воз​действий и предотвращают изменения продукта сверх уста​новленных нормативов.

Потребительские свойства упаковки характеризуют:

• разнообразие форм и размеров упаковки;

• степень готовности продукта к употреблению;

• удобство обращения с упакованным продуктом;

• удобство потребления;

• возможность переноса упаковки;

• наличие устройств, предотвращающих несанкциониро​ванное вскрытие упаковки и осуществляющих контроль за содержимым;

• простоту и надежность укупорки и герметизации. Наличие определенных экологических свойств упаковки
· обеспечение минимального загрязнения среды использованной упаковкой, а также наиболее эффек​тивной и экономически выгодной утилизации ее отходов.

Упаковка является составной частью современной массо​вой культуры, продуктом дизайна. Поэтому она должна не только удовлетворять любые, даже изысканные эстетиче​ские потребности покупателя, но и формировать эстетиче​ский уровень массового потребителя.

Рекламно-эстетические свойства упаковки характери​зуют:

• информативность;

• степень привлечения внимания покупателя;

• уровень стимулирования сделать покупку.

Эти свойства продлевают коммерческую жизнь товара, выводят его на рынок, переключают покупательский спрос на обновленную продукцию.

Упаковка с расширенными потребительскими и рекламно-эстетическими свойствами необходима для упаковыва​ния потребительских товаров, при этом часть защитных функций должна быть переложена на транспортную тару.

Очевидно, что вид и тип упаковки не являются про​извольными, а зависят от ряда факторов.

Факторы, влияющие на вид упаковки:

• особенности товара — вес, объем, габариты и т.д., кото​рые, в свою очередь, определяют вид используемых транс​портных средств, средств складирования у поставщика;

• уровень приспособленности средств упаковки к сред​ствам автоматизации, транспортировки и складирования у клиентов;

• виды и пути перевозки товара, поскольку имеются су​щественные различия в упаковке в зависимости от вида ис​пользуемых транспортных средств.

Так, при транспортировке воздушным путем целесооб​разнее выбирать менее плотные упаковочные материалы, при морских перевозках важно использовать упаковочные материалы, обладающие высокими защитными свойствами.

Упаковка в соответствии со стандартом к упаковке и материалам для ее изготовления должна удовлетворять требованиям:

• обеспечивать решение вопросов экономики и качества продукции;

• предусматривать безопасность для здоровья и жизни людей, защиту окружающей среды;

• иметь определенную социальную функцию.

Конкурентоспособность товара зависит не только ох ка​чества его потребительских свойств, но и качества упаковки. Из-за плохой упаковки производители несут огромные убыт​ки. Более 50 % повреждений и потерь при транспортировке продукции обусловлены низким качеством упаковки. Имен​но поэтому многие производители хотели бы иметь для своей продукции материалы, которые позволили бы сделать упа​ковку функциональной, при​влекательной, пригодной для использования в современных упаковочных машинах и обеспечивали бы тре​буемые нагрузки на упаковку при транспортировке, склади​ровании, хранении.

Хорошая упаковка должна не только сохранять качество продукции, но и увеличивать срок ее хранения без ухудше​ния потребительских свойств.

Упаковка, с одной стороны, должна предохранять про​дукт от внешнего загрязнения, а с другой — обеспечивать безопасность ее использования. Она не должна служить источ​ником загрязнения, т.е. не выделять вредных химических веществ, опасных для здоровья человека и окружающей среды.

Что касается функции обеспечения процесса обращения, то без упаковки немыслима система самообслуживания в торговле и снабжения в промышленности.

Тара многократного использования способствует сохранению сырья, материалов, тепловой и электрической энергии.

С другой стороны, имеется тенденция перехода к одноразовой упаковке.
Важнейшими требованиями, предъявляемыми к упа​ковке, также являются:

- оптимальность по стоимости;

- максимальное выполнение маркетинговых и производ​ственно-торговых функций;

- соответствие размерам запакованных товаров;

- легкость автоматизированной обработки, погрузки-раз​грузки;

- возможность многоярусного штабелирования;

- способность противостоять изменению внешних факто​ров и условий;

- универсальность, т.е. возможность для упаковывания других видов продукции;

- соответствие стандартам (укладка в транспорт, пакети​рование, перевозка и хранение);

- экологичность (безопасность для здоровья и жизни лю​дей, а также окружающей среды).

Кроме того, упаковка должна:
- отличаться от упаковки конкурентов, обладать черта​ми, заметно отличающими упакованный товар от това​ров-аналогов;

- учитывать требования законов, национальных особен​ностей различных стран;

- помогать покупателю в поиске и выборе товара, без тру​да отождествлять товар с его производителем;

- придавать товару определенный имидж (привлекатель​ность), соответствовать уровню цены товара;

- обеспечивать быстрый доступ к товару.

Существуют также дополнительные требования к офор​млению упаковки:
- текст и иллюстрации упаковки должны быть четкими, однозначными и соответствовать содержанию товара, не дол​жны вызывать у покупателя ложных впечатлений о качестве или количестве содержащегося в ней товара;

- данные о весе, объеме, количестве упакованного товара следует помещать на видном месте упаковки;

- вес и количество единиц товара должны быть округлен​ными;

- указание цены на упаковке должно быть четким и хо​рошо видным;

- обязательно должны быть указаны условия хранения, транспортирования товара, предельные сроки годности и другие важнейшие реквизиты маркировки, о которых под​робнее будет отмечено в соответствующем разделе пособия.

На выбор материала для упаковки оказывают влияние три фактора:

- особенности упакованного материала (чувствитель​ность к воздействию внешних факторов);

- виды возможных повреждений при транспортировании и складировании;

- законы и предписания по транспортированию и скла​дированию товаров.

Таким образом, материалы, используемые для упаковки, должны обеспечить защиту содержимого от действия трех групп факторов, изменяющих потребительские свойства то​вара:

• физико-химических (влага, свет, кислород воздуха, климатические факторы);

• механических (нагрузки разных видов);

• биологических (микроорганизмы, насекомые, грызуны).

Таким образом, материалы для упаковки должны:

• соответствовать свойствам товара, не ухудшая их;

• быть прочными, иметь невысокую плотность;

• быть водонепроницаемыми, иметь низкую теплопроводность;

• быть химически стойкими и инертными, негигроскопичными, неслеживаемыми, без запаха;

• легко подвергаться переработке или безвредному для окружающей среды уничтожению.

Составные элементы упаковки, их общая характеристика

Классический маркетинговый подход рассматривает упаковку как объект, включающий три слоя:

• вместилище (первичная, внутренняя упаковка) — слой (оболочка), с которым непосредственно соприкасается товар;

• внешняя (вторичная) упаковка (потребительская та​ра) — слой, который служит для защиты внутренней упаков​ки и удаляется при подготовке товара к непосредственному использованию;

• транспортная упаковка (транспортная тара) — вместилище, необходимое для хранения, идентификации, транспортировки группы аналогичных товаров.

Неотъемлемой частью упаковки признаются маркировка и печатная информация о товаре, нанесенные на саму упаковку или вложенные в нее (вкладыши инструкции, меры предосторожности, купоны на скидку при повторной покупке, рецепты и т.д.).

Классический товароведческий подход рассматривает упаковку как комплекс средств, включающих:

• потребительскую тару — элемент упаковки, в кото​рый непосредственно расфасовывается продукция;

• транспортную тару — элемент упаковки, предназна​ченный главным образом для защиты изделия и потреби​тельской тары от воздействия внешних факторов, а также для обеспечения удобства транспортирования, складирова​ния, хранения, крепления к транспортным средствам;

• элементы упаковки, которые дополняют потребитель​скую и транспортную тару — укупорочные средства, про​кладочные, уплотняющие, амортизирующие материалы и устройства и т.д.;

• носители маркировки — этикетки, ярлыки, бирки и т.д.

При доставке продукции в специализированных транс​портных средствах последние частично выполняют функции транспортной тары (например, автоцистерна для бензина).

Общие классификационные признаки упаковки

В зависимости от признаков классификации упаковку разделяют на различные группы, виды и типы:

• по назначению:

- для товаров потребительского назначения;

- для товаров производственного назначения;

• по количеству упакованных единиц товаров:

- индивидуальная (порционная) — для размещения единицы товара;

- групповая — для одинаковых товаров, размещенных в одной упаковке;

- множественная (комплектная) — для разных това​ров, размещенных в одной упаковке;

• по кратности использования:

- однократного использования (одноразовая);

- многократного использования (многоразовая или воз​вратная);

• по функциональному признаку:

- потребительская;

- транспортная;

- производственная;

• по характеру использования:

- универсальная;

- специализированная;

- специальная;

• по соответствию требованиям нормативно-технической документации:

- стандартная;

- нестандартная;

•по виду исполнения (дополнительным функциям):

- обычная;

- экспортная;

- морская;

- арктическая;

- тропическая;

•по используемым материалам:

-однородная — бумажная, картонная, деревянная, стек​лянная, полимерная, керамическая, металлическая;

комбинированная (из многослойных разнородных материалов — ламинатов);

• по степени обмена с окружающей средой:

- негерметическая;

- герметическая (никакого обмена между содержимым тары и окружающей средой);

- изотермическая (внутри сохраняется заданная темпе​ратура в течение установленного времени);

- изобарическая (внутри сохраняется заданное давле​ние);

- аэрозольная (изобарическая с распылительным кла​паном);

• по степени проницаемости:

- свето-, жиро-, газо-, паро- и влагопроницаемая;

- свето-, жиро-, газо-, паро- и влагонепроницаемая;

• по конструкции (исполнению) — конструктивный признак:

- складная или нескладная;

- разборная или неразборная;

- открытая (без укупорочных средств) или закрытая (с укупорочными средствами);

плотная (без зазоров) или решетчатая (с просветами); прозрачная или непрозрачная;

• в зависимости от способности держать свою форму:

- жесткая (не меняет форму и размеры при наполнении продукцией) — металл, дерево, стекло;

- полужесткая (меняет форму незначительно) — поли​меры, картон;

- мягкая (меняет форму при наполнении) — бумага, полимерные пленки, ткань;

• по технологии производства:

- литая (литьевая);

- прессованная;

- штампованная;

- сварная;

- склеенная;

- сшивная и т.д.;

•по размерам и вместимости:

- малогабаритная;

- крупногабаритная (более 250 дм3 или 1,2х 1,2х 1,0 м);

•по форме:

- шарообразная;

- цилиндрическая и т.д.

Основные разновидности потребительской тары.  Существуют различные виды и типы потребительской та​ры для жидких, пасто- и газообразных продуктов. Рассмот​рим подробнее важнейшие из них.

Бутылка (от греч. «боуттис» — емкость из стекла для вина) — это потребительская тара преимущественно с цилин​дрическим корпусом, переходящим в узкую горловину, пре​дусмотренную для укупоривания, с плоским или вогнутым дном. Ее вместимость составляет 20—5000 см3.

Бутылки служат для упаковывания пищевой, химической, парфюмерной, косметической, фармацевтичес​кой и другой жидкой, пастообразной, а иногда сыпучей и смешанной текучей продукции. Наибольшее распростране​ние получили стеклянные бутылки, а также изготовленные из полимерных материалов. Реже встречаются керамиче​ские и металлические. 
Стеклянные бутылки изготовляются из бесцветного, полубелого и цветного (голубоватого, желтоватого, оранжево​го, зеленого, коричневого и др.) стекла. Стандартная стек​лянная тара является, как правило, многооборотной. Она имеет неизменные конструктивные размеры и качественные показатели. Выпускается в больших количествах многими стекольными заводами и используется различными пред​приятиями для автоматизированного упаковывания в нее однотипной продукции (соков, пива, вина, коньяков, водки, шампанского, ликеров, наливок, минеральной воды, безал​когольных напитков, растительных масел и др.).

Конструкция горловины бутылки называется венчиком. Они бывают: К – комбинированный, Ш – для шампанского, КП – кроненкорковая укупорка, А – алюминиевый колпачек, В – винтовая укупорка

Стандартные бутылки для химической продукции из​ из​готовляются из цветного, коричневого и голубого стекла с характерным отличительным кольцом в верхней части корпуса.

Полимерные бутылки изготовляются из полиэтилена, полипропилена, поливинилхлорида (содержит хлор в связанном состоянии, т.е. диоксины - яды, сопутствующие хлорным технологиям) - не рекомендованы для упаковки продуктов питания, полиэтилентерефталата, поликарбоната, а также других полимеров, сополимеров, пластмасс и комбинированных полимерных материалов.

Керамические и фарфоровые декоративные бутылки вы​пускаются небольшими тиражами в качестве подарочной и функциональной упаковки.

Флакон — это потребительская тара с плоским или во​гнутым дном, с корпусом разнообразной формы, резко пере​ходящим в горловину, диаметр венчика которой значитель​но меньше диаметра описанной окружности корпуса и пре​дусматривает укупоривание крышкой или пробкой. Его вместимость составляет 10—2000 см3.

Таким образом, флаконы отличаются от бутылок тем, что их корпус резко (почти под прямым углом) переходит в узкую горловину и имеет самую разнообразную форму (цилиндрическую, плоскую, призматическую, коническую, сферическую и т.д.)

Флаконы, как и бутылки, изготовляют преимущественно из стекла, полимеров, керамики. Стекло для флаконов, при​меняемых для парфюмерной продукции, должно обладать особым блеском и прозрачностью. Поэтому в его составе от​сутствуют окиси железа и других металлов. Во флаконах для фармацевтики обычно применяют натриево-кальциевое стек​ло или очень дорогостоящее нейтральное борно-кремнеземное. Декоративные флаконы разрабатываются дизайнерами специально для конкретного производителя продукции в со​ответствии с определенной темой, художественным замыслом и фирменным стилем, и используются только этим предприя​тием для упаковывания соответствующей продукции. Деко​ративные стеклянные флаконы обычно не стандартизирова​ны. Они имеют оригинальную привлекательную форму, по художественному воплощению, как правило, отождествляе​мую с упаковываемой продукцией и фирменным стилем ее производителя. Декоративные флаконы стоят дороже стан​дартных и применяются обычно в качестве одноразовой тары для упаковывания неординарной продукции, имеющей ха​рактерные отличительные признаки, а также как подарочная упаковка. Керамические, фарфоровые и полимерные декора​тивные флаконы выпускаются в небольших количествах в ка​честве подарочной упаковки. Металлические флаконы в ограниченных количествах применяются только в качестве подарочной упаковки для водочной и другой аналогичной продукции. Эта тара в основном изготовляется из нержавею​щих сталей, а также алюминия и некоторых его сплавов, не взаимодействующих с пищевыми жидкостями.

Банка — это потребительская тара пре​имущественно с цилиндрическим корпу​сом, с горловиной, диаметр которой равен диаметру корпуса или незначительно меньше его, с плоским или вогнутым дном. Ее вместимость составляет 25—10 ООО см3. Банку менее 0,025 дм3 называют баночкой. Банки изготовляют пре​имущественно из стекла, полимеров, металлов (белой жести и алюминия).

Стеклянные банки изготовляются преимущественно из бесцветного стекла в двух исполнениях и с тремя видами венчиков горловин. Стандартная стеклянная тара является, как правило, многооборотной, имеет строго определенные конструктивные размеры и качественные показатели. Она выпускается в больших количествах и используется различ​ными предприятиями для автоматизированного упаковывания в нее однотипной производимой продукции (соков, овощных, мясных и мясо-растительных консервов и др.). В последнее время широкое распространение получают стек​лянные банки с горловиной, венчик которой снабжен винто​вой резьбой для крышек типа «twist-off, предусматриваю​щих возможность многократного открывания и закрывания.

Условное обозначение банки - Банка I – 82- 500 ГОСТ 5717-81 (82 - диаметр горловины, 500 – объем в мл).
Полимерные банки нашли наибольшее применение для укупоривания химической продукции, пищевых товаров и парфюмерно-косметической продукции.

Металлические банки из листовой или рулонной жести толщиной от 0,2 до 0,36 мм с различными покрытиями против коррозии, различной конструкции и разме​ров (штампованные, состоящие из трех частей — корпуса, днища и верхней крышки, с шейкой, с притертой крышкой, для аэрозоля и т.д.) нашли широкое применение в консер​вной промышленности для укупорки разнообразных пище​вых продуктов, а также в химической и смежных с ней от​раслях промышленности, промышленности стройматериа​лов. Они бывают сборные и цельноштампованные.

Стаканчик — это открытая потребительская тара вместимостью 50— 500 см3, с плоским дном, цилиндриче​ским или в форме усеченного конуса кор​пусом, суживающимся ко дну. Производят также закрытые стаканчики. Стаканчики крышкой, закрепляемой за счет сил тре​ния, сваркой, приклеиванием, пайкой. Стаканчики изготовляют преимущественно из полиме​ров, стекла, керамики, металлов. Кроме того, выпускают са​мой разнообразной формы картонно-бумажные стаканчики. Применение последних с внедрением пластических масс пос​тепенно прекращается из-за более сложной технологии изго​товления, низких потребительских характеристик и более высокой стоимости. Вместе с тем, стремление к экологичности может увеличить выпуск такой продукции.

Стаканы из стекла, хрусталя, фарфора, металлов – как правило, в качестве тары не применяются, однако изготавливаются в больших количествах для использования в быту в качестве посуды.

Наибольшее применение стаканчики нашли в пищевой и химической промышленности для жидких, твердых и пас​тообразных продуктов.

 Туба (тюбик) — это разовая потребительская тара с корпусом, обеспечивающим выдавливание содержимого, с узкой горло​виной, укупориваемой бушоном, и дном, закрываемым пос​ле наполнения продукцией. Ее вместимость состав​ляет 4 - 500 см3. Тубы бывают металличе​ские (олово, алюминий), по​лимерные (полиэтилен) и ламинатные. Нередко туба дополнительно снабжается носиком.

По производственным за​тратам этот вид тары явля​ется одним из самых деше​вых. Но главное достоинство туб заключается в том, что они обеспечивают много​кратно повторяющееся из​влечение содержимого в любом легко дозируемом количест​ве. Следовательно, тубы являются не только удобной и эко​номичной одноразовой потребительской тарой, но и самым простым дозировочным устройством. Ни в одном другом ви​де упаковки пока не удалось совместить эти функции проще и эффективнее.

В тубы упаковываются в большом ассортименте пастооб​разная пищевая, косметическая и фармацевтическая про​дукция, товары бытовой химии, а также краски, смазочные материалы и многие другие товары. Широко применя​ются тубы металлические, пластмассовые и изготовленные из комбинированных многослойных материалов (ламинатов) с объемом наполнения от 4 до 500 см3, наружным диа​метром корпуса от 10 до 60 мм и длиной от 35 до 300 мм.

Материал корпуса тубы должен обладать хорошими барь​ерными свойствами, быть инертным к упакованной продук​ции, обеспечивать требуемую прочность и герметичность корпуса, хорошо обрабатываться, надежно удерживать пок​рытия и декоративное полиграфическое оформление и, глав​ное, легко деформироваться от небольшого усилия, создавае​мого без значительного напряжения пальцами человека.

Пробирка — это потребительская тара вместимостью до 50 см3, с цилиндрическим корпусом, плоским или выпук​лым дном, с горловиной, диаметр которой равен диаметру корпуса, укупориваемая пробкой или крышкой.

Пробирки изготовляют преимуще​ственно из стекла, обладающего повы​шенной химической стойкостью, про​чностью и жаростойкостью. В послед​нее время их стали изготовлять из по​лимерных материалов. Используют пробирки для укупоривания химиче​ской, микробиологической, фармацев​тической, парфюмерно-косметиче​ской, пищевой жидкой и твердой про​дукции, а также сыпучих материалов. Укупорочными средствами для пробирок служат пробки с упругими амортизаторами, пробки-затычки, притертые стеклянные.

Ампула — это разовая потребительская тара с цилиндри​ческим корпусом и вытянутой горловиной, герметично запаи​ваемой после наполнения продукцией, с плоским или выпук​лым дном). Ее вместимость составляет 0,1—30 см3.

Ампулы изготовляют также преи​мущественно из стекла, однако в по​следнее время появились ампулы, из​готовленные из полимерных материа​лов. Используют ампулы для укупорки жидких, твердых сыпучих продуктов в химической, микробиологической и парфюмерно-косметической промыш​ленности.

Пакет — это разовая мягкая потре​бительская тара с корпусом в форме ру​кава, с дном и открытой горловиной, вместимостью до 20,0 дм3.

В настоящее время в упаковочной индустрии используется различные пакеты. Их часто называют «мешочками», что запрещается стан​дартом, это не​правильный термин.

Пакеты классифицируются по различным признакам:

• используемым материалам — полимерные, бумажные и комбинированные (в том числе с фольгой);

• количеству слоев материалов — однослойные и мно​гослойные;

• конструктивным особенностям — обыкновенные (в форме цилиндрического рукава), с продольными складка​ми (фальцами), плечиками, отверстием для руки, ручками, застежкой «молния», клапанными застежками и т.д.

Различаются пакеты также по технологии их изготовле​ния и образования формы корпуса.

Пакеты являются самой распространенной, простой и удобной разовой потребительской тарой, завоевавшей всеоб​щее признание. Их достоинства заключаются в незначитель​ном весе, необходимой прочности, удобстве автоматизации процессов изготовления и полиграфического оформления, практичности применения, самой низкой стоимости и про​стоте утилизации.

Основными отличительными признаками пакетов явля​ются:

• материал, из которого они изготовлены;

• форма корпуса и дна;

• вид декоративного оформления;

• исполнение укупорочных элементов;

• наличие и исполнение функциональных приспособле​ний, предназначенных, например, для переноски вручную или порционного извлечения содержимого и др.

Упаковывают в пакеты разнообразную мелкоштучную, сыпучую, пастообразную и даже жидкую продукцию раз​личного назначения. 
Современная технология асептического упаковывания в полужесткие пакеты основывается на том, что продукция и упаковка подвергаются стерилизации по отдельности и сра​зу же в стерильных условиях производится наполнение тары и герметичная укупорка. При стерилизации непрерывно по​даваемого продукта бактерии и другие микроорганизмы уничтожаются в нем кратковременным нагревом до темпера​туры 110—130 °С с последующим быстрым охлаждением. В результате в продуктах питания со​храняются практически все витамины и другие натуральные компоненты, а также не изменяются их органолептические (вкусовые) характеристики.

Тетра Пак — полужесткие пакеты, созданные в разнооб​разных исполнениях фирмой «Тетра Пак» из многослойного комбинированного материала, содержащего картон, поли​этилен и алюминиевую фольгу, для асептического упаковы​вания жидких пищевых продуктов (молока, кисломолочных продуктов, майонеза, соков, негазированной минеральной воды и напитков, вина и др.).

По классификации фирмы «Тетра Пак» различают следу​ющие основные исполнения полужестких пакетов.

Тетра Классик — герметичный полужесткий пакет в форме тетраэдра, изготовляемый из многослойного рулонно​го комбинированного материала в процессе асептического упаковывания жидких пищевых продуктов (Тетраэдр — это правильный многоугольник с четырьмя тре​угольными гранями, шестью ребрами и четырьмя вершина​ми, в каждой из которых сходится по три ребра.)

Тетра Рекс — герметичный полужесткий пакет, изготов​ленный из многослойного комбинированного материала с квадратным поперечным сечением, продольным соедини​тельным швом на корпусе и плоским дном, укупоренный сварным (клеевым) затвором, образующим из сложенных с лепестковыми складками краев горловины вертикальный плоский «гребешок» и предназначенный для асептического упаковывания жидких пищевых продуктов. Изготовляется такая упаковка так же, как и «комбиблок», вместимостью 250, 500 и 1000 см3 из плоско сложенных за​готовок, поставляемых заводами-изготовителями.

Тетра Брик (Тетра Брик Асептик) — герметичный полу​жесткий пакет в форме прямоугольного параллелепипеда (кирпичика), изготовляемый из многослойного рулонного комбинированного материала в процессе асептического упа​ковывания жидких пищевых продуктов.

Пачка — это разовая по​требительская тара с корпу​сом в форме параллелепипе​да, закрываемая клапанами. Клапаны приклеиваются, пришиваются, вкрепляются скобами.

Пачки можно отнести к групповой упаковке. Они широко используются для упаковки пищевых (печенье, вафли) и не​пищевых товаров (бумага, салфетки, сигареты и т.д.). В по​дарочных пачках форма корпуса может быть различной.

Изготовляют пачки преимущественно из бумаги, карто​на, полимерных пленок и комбинированных материалов.

Коробка — это потреби​тельская тара с корпусом раз​нообразной формы и плоским дном, закрываемая съемной крышкой или крышкой на шарнире. В качестве потребитель​ской тары коробки нашли широкое применение для упа​ковывания пищевых товаров, продукции легкой промыш​ленности и машиностроения, химической промышленности и промышленности стройматериалов. Изготовляют коробки разной формы и размеров из различных однородных (бума​га, картон, фанера, древесина, полимеры, металлы) и комби​нированных материалов.

Коробки бывают сборные (из разных частей), цельные (литые, отштампованные), складные (с язычками), сшивные (скобами).

Существуют следующие разновидности коробок:

• пенал, у которого крышка имеет форму обечайки, охва​тывающей корпус (коробок спичек);

• тубус — цилиндрический пенал (помада, тушь);

коробка для конфет — бонбоньерка (бонбоньерка) ((от фр. bonbon — конфета).
Основные разновидности транспортной тары. 
 Согласно ГОСТ 17527—2003 транспортная тара бывает следующих видов: ящик, бочка, барабан, фляга, канистра, и др.

Ящик — это транспортная тара с корпусом, имеющим в сечении, параллельном дну, преимущественно форму прямо​угольника, с дном, двумя торцовыми и боковыми стенками, с крышкой или без нее.

Ящики изготовляют из древесины, фанеры, древесново​локнистых (ДВП) и древесностружечных (ДСП) плит, карто​на, металлов и сплавов на их основе, полимерных материа​лов и используют для упаковки продукции машинострое​ния, химической и пищевой промышленности. Их выпуска​ют разнообразной формы и размеров, они бывают стандарт​ными (в наибольшей степени стандартизированы ящики из древесных материалов) и нестандартными, многооборотны​ми и одноразовыми.

Деревянные ящики) максимально стандартизированы и бывают:

• разборные и неразборные;

• сплошные и решетчатые;

• проволокосшивные — собраны с помощью проволочных скоб;

• проволокоармированные — со​браны на проволочных поясах, при​крепленных к доскам и планкам ящика проволочными скобами.

В свою очередь крупногабарит​ные деревянные ящики бывают:

•каркасные, у которых каркас (часть ящика, состоящая из брусьев, собранных в жесткую конструкцию и восприни​мающих механическую нагрузку) обшивается досками или листовым материалом после его сборки;

•щитовые — у которых щиты собраны на планках. Разновидностью ящика является лоток — ящик без крышки с выступающими или невыступающими угловыми планками высотой не более 130 мм.

 Другой разновидностью ящика является футляр — ящик с ложементами — опорными устройствами, обеспечи​вающими установку и закрепление в таре, средствах пакети​рования штучных изделий.

Для крупногабаритных изделий достаточно часто ящик заменяется обрешеткой — транспортной тарой рамной кон​струкции, образующей каркас.

Стандарт не допускает использование вместо термина «ящик» слова «короб».

Бочка — это транспортная тара, имеющая цилиндриче​ской или параболической формы корпус, с обручами или зигами катания, с доньями.

Бочки бывают деревянные, полимерные, металлические. Используются для упаковки продукции химической и пище​вой промышленности. Большинство их стандартизированы.

Деревянные бочки состоят из двух доньев, ком​плекта клепок, образующих остов бочки, и стягивающих об​ручей.

В зависимости от агрегатного состояния продукции деревянные бочки бывают заливные (продукт в жидком или пастообразном состоянии) и сухотарные (для твердых сыпучих материалов).

Разновидностью деревянных бочек являются:

Буты, имеющие горизонтальное расположение корпуса;

Чаны, у которых форма корпуса – преимущественно усеченный конус;

Кадки, имеющие в отличие от чана одно днище.

Барабан — это транспортная тара, имеющая гладкий или гофрированный корпус цилиндрической формы, без об​ручей и зигов катания, с плоским дном и крышкой или без нее.

Барабаны в отличие от бочек не предназначены для пере​мещения катанием и бывают главным образом металличе​ские и полимерные. Реже их изготовляют из фанеры, ДВП, гофрированного картона.

Барабаны используются для упаковывания продукции химической промышленности, промышленности стройма​териалов, а также пищевой и машиностроительной про​дукции.

Фляга — это транспортная тара, предназначенная для многократного применения, имеющая цилиндрической фор​мы корпус и цилиндрическую горловину, диаметр которой меньше диаметра корпуса, с приспособлением для переноса и крышкой с затвором.

Фляги изготовляют преимущественно из металлов (алю​миния и стали) и полимерных материалов. Их используют для упаковывания и транспортирования продукции пище​вой, химической промышленности, имеющей жидкое, пас​тообразное, реже — твердое сыпучее состояние.

Канистра — это транспортная тара с корпусом, имеющим в парал​лельном сечении форму, близкую к прямоугольной, с приспособлением для переноса, сливной горловиной и крышкой с затвором.

Канистры изготовляют из стали и других ме​таллов, а также из полимеров и используют для жидкой продукции (например, нефтепродуктов). Корпус стальной канистры состоит из двух штампован​ных половин, приспособления для переноса (ручек), горло​вины, крышки с прижимом и прокладкой, рычага с при​жимными рожками

Баллон — это транспортная тара вместимостью от 0,4 до 1000 дм3, имеющая корпус каплеобразной, шарообразной или цилиндриче​ской формы со сферическим или вогнутым дном и узкой горловиной.

Баллоны относят к изобариче​ской таре. Их изготовляют преиму​щественно из стали; используют для транспортирования и хранения газообразных или сжиженных про​дуктов. Цветовая окраска и маркировка баллонов взаимо​связана с упаковываемой газообразной продукцией.

Конструктивно металлический баллон включает корпус (обечайку), днище, подкладное кольцо (опорный башмак), воротник, горловину, вентиль (или клапан), колпак. Стеклянный баллон допускается называть бутылью. В качестве транспортной тары используют также баки и цистерны.

Бак — это крупногабаритная транспортная тара с загру​зочным (люк) и сливным отверстиями.

Цистерна — крупногабаритный бак с круглым или овальным поперечным сечением.

Мешок — это мягкая транспортная тара вместимостью более 20 дм3, имеющая корпус в форме рукава, с дном и от​крытым или закрытым верхом с клапаном. Мешки по способу изготовления бывают:

• цельнотянутые (из полимерных материалов);

• шовные (сварные, склеенные, сшитые);

• тканые (изготовляются ткачеством);

• плетеные (изготовляются вязанием);

• комбинированные.

В качестве исходных материалов для мешков используют полимеры, бумагу (однослойную и многослойную), ткань или их комбинацию.

Широкое распространение получили бумажные мешки без складок (в форме рукава) или со складками (фальцами). По конструктивному и технологическому признаку они бывают:

• шитые клапанные

• клееные клапанные

• открытые клееные

Для улучшения штабелирования бумага обрабатывается либо специальными составами против скольжения, либо в качестве верхнего слоя применяют микрокрепированную крафт-бумагу, которая заметно повышает коэффициент тре​ния поверхностей мешков.

(Особыми видами отделки бумаги являются операции крепирования и микрокредитования, которые заключаются в изменении структуры бумаги с приданием ее поверхности складок, заметных при крепировании и малозаметных при микрокрепировании. При этом бумага приобретает повышенное удлинение при ее растяжении, т. е. способность растягиваться под нагрузкой без разрыва.)

Бумажные мешки нашли широкое применение для тран​спортирования и хранения продукции строительной, пище​вой и химической промышленности.

Существуют следующие важнейшие типы мешков из по​лимерных материалов:

• клееный клапанный

• открытый со складками

• цельнотянутый

• открытый

Основными материалами для изготовления мешков явля​ются полиэтилен и полипропилен.

Тканые мешки изготовляют из хлопчатобумажной, шер​стяной, льняной и полипропиленовой нити. Их либо ткут в виде рукавов, разрезают, сшивают, либо изготовляют цельноткаными, т.е. они изначально имеют прямоугольную фор​му дна.

В последнее время наибольшее применение находят тка​ные мешки из полипропиленовой нити, которые не пропус​кают влагу, солнечную радиацию, хорошо выдерживают действие кислот, щелочей, перепад температур, имеют высо​кую механическую прочность и возможность переработки, не требуют поддонов, легко складируются, опорожняются. Кроме того, их можно складировать под открытым небом.

Специфической разновидностью мешка является бур​дюк — кожаный мешок, изготовленный из цельной шкуры животных.

Транспортный пакет — это укрупненная грузовая еди​ница, сформированная из штучных грузов в таре или без нее с применением различных способов и средств пакетирова​ния, сохраняющая форму в процессе обращения и обеспечи​вающая возможность комплексной механизации погрузочно-разгрузочных и складских операций.

Транспортируют пакетами, как правило, грузы, упако​ванные в транспортную или потребительскую тару, а также штучные грузы без упаковки, которые по своим физико-ме​ханическим свойствам могут быть сформированы в пакеты.

Способ и средство пакетирования выбираются на основа​нии сравнительных технико-экономических расчетов.

При выборе технических средств пакетирования грузов необходимо учитывать их физико-механические и химиче​ские свойства, габаритные размеры, форму и массу, подвер​женность повреждению, огнеопасность и взрывоопасность, условия транспортирования, строительные характеристики складов и площадок для погрузочно-разгрузочных работ.

Выбранные технические средства пакетных перевозок должны обеспечивать:

• сокращение затрат труда и материальных ресурсов на выполнение транспортных, погрузочно-разгрузочных и складских работ;

• совершенствование технологических процессов переме​щения пакетированных грузов;

• возможность применения средств автоматического уп​равления процессами транспортирования;

• оптимальное сочетание средств механизации и автома​тизации на отдельных этапах транспортирования;

• сохранение при транспортировании целостности ук​рупненной грузовой единицы (пакета);

• максимальное использование грузоподъемности и гру​зовместимости транспортных средств;

• ликвидацию тяжелого физического труда;

• безопасность условий труда и движения транспортных средств.

Параметры пакетов устанавливают исходя их характе​ристик грузов и средств пакетирования, а также с учетом объемов кузовов транспортных средств, размеров их двер​ных проемов и загрузочных люков, параметров подъем​но-транспортного оборудования и условий хранения на складах.

При перевозке пакетов грузов в закрытых кузовах и уни​версальных контейнерах масса пакета не должна превышать 1 т.

К дополнительным элементам упаковки относят:

укупорочные средства;

термоусадочные пленки;

натяжные пленки;

термоусадочные чехлы (блистеры);

прокладочные, уплотнительные и амортизирующие материалы и устройства;

защитные покрытия (брезенты, тенты, чехлы);

упаковочные материалы, обертки, оболочки. 
Укупорочные средства — это элементы упаковки, пред​назначенные для обеспечения герметичности потребитель​ской или транспортной тары.

По кратности использования укупорочные средства бы​вают одноразовые и многоразовые. По виду материала — по​лимерные, металлические, стеклянные, комбинированные.

Различают следующие типы укупорочных средств:

• крышка;

• пробка;

• бушон;

• колпачок;

• дозаторы и распылители;

• комбинированные (например, пробка-колпачок). Крышка — это укупорочное средство для закрывания верха или горловины тары.

Крышки крепятся по периметру за счет сил трения, при​вариваются, приклеиваются, развальцовываются и фиксируются рычажными, карабинными, байонетными затвора​ми, защелками, скобами и обручами.

Существуют следующие разновидности крышек:

• твист-офф (с резьбой, навинчивается на горловину та​ры, имеет высокий уровень дизайна);

• СКО (крепится к горловине развальцовыванием);

• фольговая (платинка, например для стаканчиков);

• «easy-open» (в виде лючка, используется, например, в консервных банках);

• полимерная (держится за счет сил трения).

Крышка твист-офф представляет собой штампованное металлическое укупорочное средство с упорами для завинчи​вания, изготовленное из лакированной пищевыми штампо​вочными лаками и эмалями жести, с внутренним уплотнени​ем из материала на основе ПВХ. Наружная поверхность кры​шек может содержать информацию об изготовителе продук​ции, наносимую красками с последующим покрытием за​щитным лаком.

Крышки твист-офф предназначены для укупорки консер​вируемых продуктов питания в стеклянные банки с винто​вым венчиком. Эта технология гарантирует высокое качест​во продуктов при длительных сроках хранения.

Крышка СКО изготовляется из жести. По ее внутреннему ободку проходит резиновый уплотнитель для герметичного закрывания банки. Крышка используется в бытовом хозяй​стве и на производстве консервной и другой пищевой про​дукции, которую пакуют в стеклянные банки. Крышки, предназначенные для бытового использования, покрывают лаком.

Крышка из алюминиевой фольги (платинка) служит удоб​ным и недорогим укупорочным средством, например для кисломолочной продукции (йогурта, кефира, сметаны).

Крышка «easy open» представляет собой легкооткрываемую крышку различных форм. Материалом для ее изготов​ления служит жесть. Крышка срывается с помощью кольца или язычка целиком или в виде ленты. Вертикально распо​ложенные кольца или язычки, открывающие отверстие упа​ковки для выливания содержимого, применяются в банках для напитков. Некоторые новые модели снабжены вмонти​рованной кнопкой-клапаном, путем нажатия на которую внутрь упаковки впускается воздух, уравнивая имеющееся там разрежение с атмосферным давлением, что позволяет легко открывать упаковку.

Однокомпонентная пластиковая крышка используется, например, для укупорки стеклянных и жестяных банок в бытовой химии и косметике.

Двухкомпонентная пластиковая крышка имеет внут​реннюю полимерную прокладку, за счет которой надежнее удерживается углекислый газ. Такие крышки используют в основном для укупорки напитков с агрессивной средой.

Пробка - это укупорочное средство, вставляемое внутрь горловины тары. Она обычно вдавливается или ввинчивается.

Различают следующие виды пробок:

• пробка из пробкового дерева (натуральная корковая, композиционная (склеенная), прессованная);

• пробка из полимерных материалов (резиновая, полиуретановая);

• притертая пробка (стеклянная, металлическая);

• кронен-пробка.

Пробка из пробкового дерева изготовляется из коры проб​кового дуба, бывает цилиндрической и Т-образной формы. Она применяется в основном для укупорки вина, коньяка, ликера (цилиндрическая) и шампанского (Т-образная).

Пробка из полимерных материалов по назначе​нию совпадает с пробкой из пробкового дерева.

Притертая пробка используется чаще всего для укупор​ки флаконов.

Кронен-пробка — это укупорочное средство в виде метал​лического колпачка корончатой формы с уплотнительной прокладкой. Ее конструкция в виде зубчатой юбки является идеальной для укупорки стеклянных бутылок. Кронен-пробки изготовляют из луженой или хромированной жести. При обжиме участки между зубцами деформируются и прочно обжимают горловину бутылки, даже если она имеет значи​тельную овальность. Кроме механического удерживания на горловине бутылки, кронен-пробка осуществляет герметич​ную укупорку за счет эластичной прокладки, вставленной в нее.

Бушон — это укупорочное средство, навинчиваемое на горловину тубы.

По форме бушоны бывают конические, цилиндрические, с открывающейся крышкой на шарнире (disk top), с носиком (spout).

Поверхность бушонов бывает гладкой и рифленой.

Колпачок — это укупорочное средство, надеваемое на горловину тары для обеспечения герметичности и (или) за​щиты последней.

В некоторых случаях колпачок создает одно целое с проб​кой или крышкой.

К колпачкам принадлежит самая большая группа укупо​рочных средств:

• металлические колпачки для стеклянных бутылок:

- типа «алька» — для стеклянных молочных бутылок;

- с язычком — для вино-водочных стеклянных буты​лок;

- винтовые с защитным кольцом — для вино-водоч​ных стеклянных бутылок;

• пластиковые колпачки для стеклянных бутылок (крышка-пробка с ниппелем);

• колпачки типа гуала (с дозатором, препятствующим повторному наливанию);

• колпачок спаут-тайп (с носиком, например для кет​чупов);

• колпачок push-and-pull, использующийся в основном для укупорки флаконов с продукцией бытовой химии. От​крытие флакона производится поднятием верхней централь​ной части колпачка, закрытие — соответственно возвратом центральной части в исходное положение;

• колпачок флип-топ, который состоит из двух спаян​ных частей и изготовляется из полиэтилена низкого давле​ния. Он применяется для укупорки большинства гелеобразных моющих средств и шампуней. Открытие флакона про​изводится поднятием верхней части колпачка;

• колпачок комби-топ имеет обтекаемую форму, откры​вается с характерным щелчком. В открытом положении под​нимается вертикально и надежно держится. Под колпачком расположена мембрана, обеспечивающая герметичность упаковки и защиту содержимого (в основном сока) от про​никновения кислорода. Сохранность мембраны гарантирует, что пакет не был открыт ранее;

• колпачок комби-твист (завинчивающийся, со специ​альным предохранительным приспособлением) предназна​чен для многократного использования. Резьба на внутрен​них стенках способствует более герметичному закрытию, а стрелка на ее внешней поверхности указывает направление для открытия. При открывании колпачка предохранитель​ное колечко срывается, а специальный пластмассовый рыча​жок разрывает предохранительную пленку, защищающую отверстие изнутри.

Закрепление укупорочных средств достигается соедине​ниями с натягом, резьбой, упругими растягивающимися элементами типа «выступ — впадина», байонетными меха​низмами, стяжными кольцами, карабинными, клиновыми и рычажными затворами, сваркой, склеиванием и установкой мюзле.

Мюзле (от фр. — уздечка) — это дополнительное металлическое укупорочное средство, применяемое для укупорки бутылок с пищевыми жидкостями, имеющими избыточное давление (Шампанское). Оно закрепляется на горловине после укупорки ее пробкой.

Дозаторы и распылители. К ним относятся:

• курковый распылитель (триггер);

• кнопочный распылитель (спрей) — аэрозольные бал​лоны;

• помпа-насос (дозатор).

Курковый распылитель (триггер) позволяет выбирать требуемый режим функционирования: струя (мелкое распы​ление) — отключение. Изначально он использовался в основ​ном для укупорки товаров бытовой химии — моющих средств, средств по уходу за мягкой мебелью, автокосмети​ки, товаров для садового хозяйства. Но способность триггера производить мелкодисперсное и равномерное распыление продукта на поверхности обеспечило возможность его использования также в косметической промышленности. И производители, и потребители оценили преимущества комплектации курковыми распылителями солнцезащитных средств, средств для загара и т.д.

Кнопочный распылитель (спрей) по размеру намного меньше, чем курковый. Кнопочные распылители бывают в винтовом (резьбовом) исполнении и под закатку. Они приме​няются для укупорки изделий бытовой химии, а также пар​фюмерных, косметических и фармацевтических. Изготовляются спреи из полимеров и зачастую покрываются металлом с различными типами пусковых кнопок.

Помпа-насос (дозатор) применяется для укупорки жид​кого мыла, кремов, лосьонов и реже — шампуней. Основ​ной отличительной особенностью дозирующих помп явля​ется фиксированная доза выхода продукта, количество по​дачи которого зависит от толщины трубки и длины хода помпы

Термоусадочная пленка — это дополнительное упако​вочное средство, которое в процессе изготовления растягива​ют в продольном и поперечном направлениях.

К термоусадочным принято относить пленки, обладаю​щие способностью давать повышенную (до 50 % и более) усадку. Процесс упаковывания в термоусадочную пленку включает следующие операции: укладку товара на подлож​ку (лоток, поддон); обертывание пленкой; сварку пакета; усадку (прохождение через усадочную камеру); охлаждение изделий. Связывающая сила усадочной пленки довольно ве​лика, кроме того, она создает условия для машинной упаков​ки. Прозрачность пленки к тому же психологически влияет на покупателя, а также на людей, производящих погрузку и транспортирование товара.

В качестве термоусадочных используют одно- и двухосно-ориентированные пленки, которые могут сокращаться при нагревании и поэтому плотно обтягивать упакованные в них изделия. Физико-механические и эксплуатационные свойства пленок обусловлены химической природой приме​няемого полимера.

К преимуществам упаковки в термоусадочные пленки по сравнению с традиционными относятся уменьшение объема упаковки за счет плотного обтягивания товара и относитель​но меньшая масса пленок. Упаковка в термоусадочную плен​ку часто бывает дешевле и привлекательнее на вид, чем обычный ящик из картона. Этот вид упаковки дает опреде​ленные преимущества для розничной торговли: уменьшение количества упаковочного материала и площади в торговом зале, занимаемой товаром по мере его реализации. Упаковывание в термоусадочную пленку защищает товар от воздей​ствия окружающей среды.

Термоусадочные пленки применяются для упаковки раз​нообразных продуктов питания, банок, бутылок, галанте​рейных и хозяйственных изделий, газет, журналов, канце​лярских товаров и др.

Возможные варианты упаковывания в термоусадочную пленку могут быть условно разделены на три основные груп​пы: единичная, групповая и штабельная упаковка.

Единичная упаковка (ее называют штучной, или индиви​дуальной), когда каждое отдельное изделие обертывается пленкой, которая после усадки плотно облегает изделие, повторяя его конфигурацию.

Групповая упаковка, при которой предварительно комп​лектуется набор из нескольких однотипных или разнотип​ных изделий, которые, как и при единичной упаковке, обер​тываются пленкой, после усадки которой получается плот​ный пакет. Упаковывание может производиться только в пленку или с использованием предварительной укладки из​делий на специальные подложки (поддоны). Этот вид упа​ковки может применяться в качестве транспортной тары.

Штабельная упаковка, при которой на жесткий поддон укладываются несколькими рядами изделия (мешки, короб​ки, книги, кирпичи, лотки с банками, бутылками и т.д.), ко​торые сверху покрываются термоусадочной пленкой и пода​ются в туннельную печь. После усадки получается компакт​ный штабель, который можно легко перемещать подъем​но-транспортными средствами. Штабельная упаковка пред​ставляет собой современный и перспективный вид транс​портной упаковки товаров.

Для упаковывания единичных изделий небольшой мас​сы, например хлебобулочных изделий, тушек птиц, аэро​зольных баллонов, сувенирных наборов, применяются плен​ки толщиной 20—50 мкм, для групповой упаковки выбира​ется пленка толщиной 50—100 мкм, для пакетирования на поддонах (штабельной упаковки) — пленка толщиной 100— 250 мкм.

Тонкие термоусадочные пленки применяют главным об​разом для связывания групп легких малогабаритных това​ров, заменяя при этом дорогие ящики из гофрокартона.

Толстые термоусадочные пленки наиболее целесообраз​ны для упаковки мебели, строительных деревянных и кера​мических изделий, стеклянных изделий, дорогой бытовой техники и способны создавать конкуренцию фанерным и да​же деревянным ящикам и коробкам.

Натяжная пленка (стрейч-пленка, от англ. stretch — растягивать) имеет небольшую толщину, легко тянется и особенно удобна как упаковка для изделий нестандартной формы (например, разновесные товары в продовольственных магазинах).

Натяжные пленки производят из модифицированного по​лиэтилена низкой плотности, линейного полиэтилена, поливинилхлорида, сополимеров винилиденхлорида и иономеров. Главное преимущество этого типа пленок состоит в том, что они не требуют тепловой обработки.

Натяжные пленки в основном применяются в следующих случаях:

• для скрепления пакетов грузов правильной формы упаковки продукции, чувствительной к нагреву;

• упаковки продукции, которая в процессе хранения и транспортирования может уплотняться.

Преимущества упаковки в натяжную пленку по сравне​нию с упаковкой в термоусадочную пленку следующие:

• экономия энергии (отсутствие операции в усадочной камере);

• экономия материала (применение более тонких пленок);

• экономия производственной площади;

• использование пленки стандартной ширины;

• использование двойной пленки (возможность заворачи​вания поддонов с грузом, предварительно упакованным в термоусадочную пленку, избегая при этом возможного сва​ривания пленок отдельных упаковок).

 Термоусадочные чехлы (блистерная упаковка, от англ. blister — пузырь) — это дополнение или замена традиционной упаковки.

Блистерная упаковка — жесткая, прозрачная, термоформованная пленочная упаковка, повторяющая фор​му упаковываемой продукции, закрепляемая на подложке.

По заранее изготовленному шаблону производится усад​ка толстой полимерной пленки, затем в отформованный че​хол вкладывается изделие или группа изделий, а сам чехол прикрепляется (приклеивается) к картонной подложке (под​дону). Таким образом создается непроницаемый чехол, кото​рый плотно связывает товар, предохраняя его от влаги, пы​ли, грязи и механических повреждений. Блистерная упаковка бывает:

• приварного типа (чехол прикреплен с помощью термо​сварки, что позволяет защитить товар от нежелательного вскрытия);

• задвижного типа (блистер имеет загнутые кромки, в ко​торые, как в пенал, задвигается подложка, что дает возмож​ность достать товар из упаковки);

• складного типа (из двух половинок с линией сгиба, за​крывающийся, как футляр);

• заклеиваемого типа (блистер закрывает этикетка — этот тип удобен для групповой упаковки мелкогабаритных товаров).

Термоусадочный чехол часто оказывается значительно выгоднее других видов упаковки. Такая упаковка презента​бельна, поскольку термоформовка позволяет придать пленке любую конфигурацию, а это открывает широкие возможно​сти для дизайнера.

Блистерная упаковка хорошо защищает товар. Пластик амортизирует при ударах, поэтому в блистер упаковывают стеклянные ампулы, лампочки и другие хрупкие предметы. Не менее важна и защита от подделки, так как блистеры с логотипом фирмы или с контурной вырубкой требуют доро​гостоящих пресс-форм, из-за чего подделка в небольших объемах становится нерентабельной.

Блистерная упаковка мобильна. Полуавтоматическое оборудование легко перестраивается на новые изделия и поз​воляет изготовлять их в количестве от нескольких десятков штук. При наличии нескольких видов изделий можно ис​пользовать один вид картонной подложки с логотипом фир​мы для всех данных изделий. Информация о товаре разме​щается на этикетке с обратной стороны карточки.

Термоусадочный чехол ускоряет процесс упаковывания изделий, упрощает их подсчет и облегчает продажу. Это пре​жде всего относится к мелким предметам (ампулам, батарей​кам, таблеткам), которые можно упаковать листами. Блис​тер в данном случае представляет собой лист с определенным количеством ячеек (от 20 до 60), в которые укладываются из​делия и заклеиваются сверху листом самоклеящейся бумаги с напечатанным периодическим рисунком, совпадающим с ячейками.

Блистерная упаковка является самым распространенным видом упаковки лекарственных средств. Таблетки, капсулы, гранулы, ампулы, суппозитории и другие фармацевтические и медицинские препараты могут быть упакованы в блистер​ную упаковку из многослойных материалов с использовани​ем алюминиевой фольги, поливинилхлорида, полиамидов, полипропилена и бумаги. Такая упаковка обладает высокой герметичностью, предохраняет медикаменты от света и теп​ла, воздуха и воды, агрессивных агентов. При необходимо​сти на поверхность блистера наносят многоцветную печать с информацией для потребителя. Еще одно преимущество та​кой упаковки — возможность ее рециклинга.

Одной их проблем по переработке твердых бытовых отходов (ТБО) и упаковки, в том числе стала задача по управлению их переработкой. Сжигание является дорогостоящим процессом, и к тому, же при этом образуются высокотоксичные вещества, в том числе и супертоксиканты – фураны и диоксиды, что отрицательно сказывается на состоянии окружающей среды. Свалки, на которых складируются ТБО, отчуждают полезные земельные площади и служат источником болезнетворных вирусов и патогенных микроорганизмов. Большая часть ТБО может быть переработана и с успехом использована в качестве вторичного сырья.

Одним из актуальных направлений в настоящее время становится производство экологически чистой биоразлагаемой упаковки. Ее изготавливают на основе полимеров, которые могут разрушаться в естественных условиях под воздействием природных факторов: свет, температура, влага, а также при участии живых микроорганизмов (бактерий, дрожжей, грибов и т.д.). Благодаря стараниям ученых на сегодняшний день в мире существует более ста видов полностью биоразлагаемых полимеров. При этом высокомолекулярные вещества разлагаются на низкомолекулярные, такие как вода, углекислый газ и другие соединения. Таким образом, совершается естественный круговорот веществ, созданный эволюцией и способный поддерживать экологическое равновесие в природе.

Такие биопластики можно получать двумя способами: либо на основе веществ органической природы (олигосахариды, целлюлоза, зерно, молоко и т.д.), либо биотехнологические путем. Сейчас наибольшее распространение получило изготовление биоразрушаемой упаковки, основанное на введении в синтетический полимер веществ растительного происхождения. Они служат питательной средой для микроорганизмов, что приводит к нарушению целостности упаковки и, соответственно, к разрушению. Сырьем для получения этих веществ является: картофель, свекла, тапиока, зерновые и бобовые культуры, целлюлоза (древесина, хлопчатник, лигнин) и др.

В настоящее время значительное место в производстве упаковочных материалов отводится сополимеру этилена и винилацетата. В него в качестве биоразлагаемого компонента вводится крахмал – воспроизводимый природный полимер. Он хорошо разлагается под действием воды и микроорганизмов, не загрязняя при этом почвы. Для разрушения этого материала были предложены эффективные микроорганизмы – биодеструкторы. 
Также разработана композиция полистирола с крахмалом или целлюлозой, которая используется для выпуска пищевой упаковки и сельскохозяйственной пленки. Такой материал разрушается почти наполовину за 50 и практически полностью – через 80 дней. К разрушаемым биопластинкам относится сополимер оксибутирата и оксивалерата. Это полиоксиалканоаты, которые по своим физико-химическим свойствам сходны с полиэтиленом и полипропиленом, но способны к биоразложению. Так, для термопластичного биополимера, полиоксибутирата, созданы специальные водородокисляющие микроорганизмы – водородные бактерии. Это полимеры нового поколения, имеющие высокий рыночный потенциал и в недалеком будущем, благодаря способности включаться в глобальные биосферные циклы они смогут заменить традиционные, не разрушаемые природой, полиолефины. Это экологически чистые полимерные материалы, разлагаемые в естественных условиях до конечных продуктов – воды и диоксида углерода.

Перспективным является стремление к получению полимерных композиций, которые легко разлагаются в почве, например, как газетная бумага. Так, материалы на основе поливинилового спирта способны биоразлагаться в горячей и холодной воде. Полимеры, изготовленные на основе молочного белка – казеина, полностью разрушаются при компостировании в течение 45 дней. Введение в эти полимеры добавок растительного происхождения позволяет варьировать степенью биоразложения в природных условиях от 1 до 2 месяцев.

Новым упаковочным материалом является эколин. Его получают из полиэтилена или полипропилена с добавлением таких природных минеральных наполнителей, как известняк или доломит. Содержание наполнителя в композите может составлять до 50%. Этот материал прошел сертификацию и в качестве упаковки может применяться для пищевых продуктов. Его преимуществами являются нетоксичность, дешевое минеральное сырье, меньший расход нефтепродуктов.

К перспективной относится упаковка из кукурузы. Основную часть ее зерна составляет целлюлоза, образующаяся за счет фотосинтеза. Из кукурузы изготавливают разнообразную упаковку, например бутылки. Выпускают и пленку, которую используют не только как пищевую упаковку, но и применяют в других областях. Пленку можно производить и непосредственно из кукурузного крахмала, которым так богаты зерна этой культуры. Подобные упаковочные материалы быстро и полностью разлагаются в природных условиях и даже при сжигании не выделяют вредных веществ. Историческим фактом является то, что еще в 30-е годы прошлого века Генри Форд изучал возможности использования пластиков на основе сои для деталей своих автомобилей.

Биогенная упаковка. Представляет интерес и так называемая биогенная упаковка. Ее можно изготовить, например, из древесной массы, которая накапливается в виде отходов при прочистке лесов. Такая упаковка полностью утилизируется под воздействием природных факторов. В качестве материала для создания биогенной упаковки могут использоваться отходы пищеперерабатывающей промышленности. Так, при изготовлении яблочного сока побочным продуктом являются яблочные выжимки, представляющие собой полисахариды, которые могут служить составной частью биоразлагаемой упаковки.

Следующий путь – использование материалов на основе водорослей. Это быстрорастущее сырье – так некоторые виды водорослей могут за 12 часов вырасти на целый метр. Кроме того, следует отметить, что это возобновляемый источник растительного сырья, на основе которого создан, к примеру, такой материал, как поропласт. После его использования он легко компостируется или подвергается вторичной переработке, например, с макулатурой.

Как было установлено исследованиями, сине-зеленные водоросли, или цианобактерии, способны синтезировать целлюлозу. Ее можно использовать как биоразлагаемую добавку для изготовления бумаги, сохраняя тем самым наши леса от излишней вырубки. Это один из экологически чистых способов получения целлюлозы, которая синтезируется бактериями. Если учесть, что цианобактерии живут на нашей земле повсюду уже 2,8 миллиарда лет, они представляют несомненный интерес для тароупаковочной промышленности, являясь воспроизводимым и экологически безвредным природным ресурсом.

Сейчас во всем мире снова возрос интерес к упаковке, изготовленной из бумаги и картона. Хотя она и дороже полимерной, однако, потребители (особенно в развитых странах) готовы платить больше, приобретая пищевой продукт, упакованный в экологически чистый материал природного происхождения. Большое внимание уделяется пергаменту, традиционно производимому из целлюлозы. Использованная пергаментная упаковка из-под кондитерских изделий или масло/жиросодержащих продуктов не загрязняет окружающее среду, хорошо биоразлагается и может являться вторичным сырьем, например, для удобрений или производства компоста, а также макулатурной добавкой при изготовлении бумаги.

Съедобная упаковка. Заслуживает внимание и упаковка из молока – новый вид так называемой «съедобной» пищевой упаковки. На основе молочного белка – казеина получают водонепроницаемую пленку. Такие тонкие пленки можно наносить непосредственно на пищевой продукт – они очень хорошо выполняют свои барьерные функции, т.е. защищают продукт от механических, атмосферных и других неблагоприятных воздействий. Так, в частности, они хорошо поддерживают влажность, и поэтому их применяют для сырков, а ламинированный пленочный казеин – для йогуртов. Казеин можно модифицировать, т.е. вводить в его состав витамины, ароматизаторы, антиоксиданты для улучшения питательных свойств и увеличения срока хранения. Такие упаковки получили название «активные», так как они принимают непосредственное участие в производстве пищевого продукта. Это новое и рациональное направление в пищевой промышленности. В организме человека они, при изготовлении их на основе полисахаридов или целлюлозы, могут играть роль натуральных энтеросорбентов, выводя из организма тяжелые и токсичные металлы, радионуклиды и другие контаминанты. С другой стороны, уделяется внимание и микроорганизмам, для которых разрабатывают специальные биопрепараты, служащие для них иммуномодуляторами. Такие вещества повышают продуктивность микроорганизмов и активируют ферментные процессы, протекающие в ходе их жизнедеятельности. Природные штаммы-деструкторы все чаще становятся объектами исследования биотехнологии. Согласно оценкам экспертов, такие технологии примерно в 50 раз дешевле по сравнению с традиционными химическими способами. Поэтому работа по методам стимуляции деградативной активности микроорганизмов продолжается.

Умная упаковка. Между тем упаковка продолжает развиваться дальше. Скоро она будет выступать в роли детектора свежести продуктов питания. Для этого на нее будут наносить пластиковый диск (конечно, из биоразлагаемого полимера), который меняет цвет, когда продукт начинает портиться. Например, от бесцветного до розового или голубого – в зависимости от вида пищевого продукта. Первые диски уже появились для морепродуктов – рыбы креветок.

Другой разработкой является продуктовый «светофор», наносимый на вакуумную упаковку, в частности, колбасные изделия, и имеющий два индикатора «сигнализирующих» о пригодности или испорченности продукта питания. Пока биоразлагаемые упаковочные материалы дороже традиционных. Но, несмотря на это, многие крупные розничные сети переходят на более современную упаковку. Возрастание объемов производства таких упаковочных средств, приведет к снижению их стоимости. Ускорению внедрения этих материалов способствуют соответствующее общественное мнение и законодательные меры воздействия и регулирования на управление упаковочными отходами. При этом необходимы экономические стимулы для производителей биоразлагаемой упаковки, а также информированность населения о ее положительных качествах. Пока тенденции таковы, что рынок упаковочных материалов будет продолжать динамично расширяться, чему активно способствует и быстро развивающийся электронный бизнес.
Последовательность выполнения работы:
1. Приступая к работе обучающийся должен изучить данные методические указания.  
2. Затем студент выбирает конкретную упаковку, для которой нужно определить название в соответствии со стандартами. Обосновать, по каким признакам она была идентифицирована.

3. Схематично зарисовать упаковку, выделить ее конструктивные важнейшие элементы, назвать их, определить их функциональное назначение.

4. Определить вид укупорочного средства, используемого или рекомендуемого для данного вида упаковки. Обосновать, насколько хорошо (полностью или частично) упаковка выполняет с ним свои функции, дать предложения по усовершенствованию или замене данного укупорочного средства на аналогичное (в случае необходимости).

5. Определить важнейшие классификационные признаки:

- по назначению;

- по кратности использования;

- по характеру использования;

- по материалу.

6. Обосновать, насколько хорошо (полностью или частично) упаковка соответствует или не соответствует предъявленным к ней свойствам.

7. Обосновать, насколько хорошо (полностью или частично) упаковка соответствует или не соответствует предъявленным к ней требованиям.

8. Обосновать соответствие упаковки и ее утилизации требованиям охраны окружающей среды. 
9. Дать предложения по усовершенствованию упаковки с точки зрения максимизации ее функциональности.

10. Оформить и сдать работу.

В отчете необходимо указать название и цель работы, изложить краткие теоретические сведения по потребительской упаковке, важнейшие свойства и требования к данному типу упаковки.
В конце отчета сделать соответствующие выводы.

Вопросы для самостоятельной подготовки работы:

· Что такое упаковка
· Функции и цели упаковки
· Что такое потребительская тара? Чем она принципиально отличается от транспортной и производственной тары?

· Какие упаковочные материалы существуют

· Свойства упаковочного материала.

· Особенности конструкции упаковки

· Что такое бутылка? Выделите ее важнейшие конструктивные элементы и особенности, принципиальные отличия от банки и флакона.

· Что такое флакон? Выделите его важнейшие конструктивные элементы и особенности, принципиальные отличия от банки и бутылки.

· Что такое банка? Выделите ее важнейшие конструктивные элементы и особенности, принципиальные отличия от бутылки и флакона.

· Что такое стаканчик? Выделите его важнейшие конструктивные элементы и особенности, принципиальные отличия от банки и коробки.

· Что такое туба? Выделите ее важнейшие конструктивные элементы и особенности, достоинства и недостатки.

· Что такое пакет? Выделите его важнейшие конструктивные элементы и особенности, принципиальные отличия от пачки и мешка.

· Что такое пачка? Выделите ее важнейшие конструктивные элементы и особенности, принципиальные отличия от коробки и пакета.

· Что такое коробка? Выделите ее важнейшие конструктивные элементы и особенности, принципиальные отличия от пачки и пакета.

· Что такое лоток? Выделите его важнейшие конструктивные элементы и особенности, принципиальные отличия от коробки.

· Упаковка и охрана окружающей среды. 
Лабораторная работа №2
(продолжительность – 6 часов)
Полимерная потребительская упаковка.

Цель работы: ознакомиться с конструктивными особенностями полимерной потребительской упаковки, свойствами и требованиями, предъявляемыми к упаковке; изучить понятие полимерная потребительская упаковка и тара, функции и классификация полимерной упаковки, разницу между пластиком и пластмассой.
Материалы для работы:
Объекты исследования.
Общие теоретические сведения

В зависимости от вида материала потребительская упаковка подразделяется на картонную, бумажную, металлическую, деревянную, стеклянную, полимерную, комбинированную. 
Разнообразие полимерной упаковки довольно велико. Упаковка может быть предназначенной для непищевой или пищевой продукции. По большому количеству показателей такая упаковка превосходит изделия из бумаги или стекла. Это обусловлено высокой стойкостью к большому количеству веществ и не подверженностью к порче при воздействии щелочей и кислот, прочих продуктов. Упаковка из полимерного материала является довольно термостойкой и не способствует размножению вредных для здоровья микроорганизмов, цвет и уровень прозрачности у неё могут быть самыми разнообразными, имеет небольшой вес и является рентабельной в промышленности. 
Полимерные упаковочные материалы и тара. 
Полимеры - это большие молекулы, у которых одна и та же структурная единица повторяется снова и снова. Повторяющиеся звенья являются мономерами этого полимера. Эти мономеры связываются друг с другом ковалентными связями с образованием полимера. Они имеют высокую молекулярную массу и состоят из более чем 10 000 атомов. Более того, в процессе синтеза (полимеризации) образуются более длинные полимерные цепи.

Полимеры имеют очень разные физические и химические свойства, чем их мономеры. Более того, в зависимости от количества повторяющихся звеньев в полимере свойства различаются. В естественной среде присутствует большое количество полимеров, и они играют очень важную роль. Синтетические полимеры также широко используются для различных целей. Полиэтилен, полипропилен, ПВХ, нейлон и бакелит - это некоторые из синтетических полимеров. Кроме того, при производстве синтетических полимеров мы должны должным образом контролировать процесс, чтобы получить желаемый продукт. Полимеры используются в качестве клеев, смазок, красок, пленок, волокон, пластмассовых изделий и т.д.

Пластик также является полимером с большой молекулярной массой. Мономеры пластика могут быть как натуральными, так и синтетическими. Мы производим пластик из нефтехимии. Следовательно, пластик - это синтетический полимер. Термопласты и термореактивные полимеры - это два типа пластмасс. Термопласт становится мягким, когда мы его нагреваем, а если охладить, снова затвердевает. Таким образом, при постоянном нагреве и охлаждении мы можем без проблем изменить форму (например, полиэтилен, полипропилен, ПВХ, полистирол).

Однако если нагреть и охладить термореактивный полимер, он затвердеет навсегда. При нагревании его можно формовать, но при повторном нагревании он разлагается (например, бакелит, который мы используем для изготовления ручек кастрюль и сковородок).

В чем разница между полимером и пластиком? Полимеры - это большие молекулы, которые имеют одну и ту же структурную единицу, повторяющуюся снова и снова, в то время как пластик - это полимер с большой молекулярной массой. Однако у этих двух материалов мало различий. Ключевое различие между полимером и пластиком заключается в том, что полимеры могут быть натуральными или синтетическими, тогда как пластик - это синтетический полимер. Большинство полимеров имеют длинные полимерные цепи, но могут быть и короткие цепи, но пластмассы по существу имеют очень длинные полимерные цепи. В качестве еще одного важного различия между полимером и пластиком мы можем указать универсальность каждого материала; большинство полимеров универсальны, в то время как пластмассы - чрезвычайно универсальные материалы.

Пластмассы широко используются в различных формах, таких как бутылки, пакеты, коробки, волокна, пленки и т.д. Пластмассы могут быть очень устойчивы к химическим веществам и являются тепло- и электрическими изоляторами. Разные пластмассы обладают разной прочностью, но имеют легкий вес. Мы можем производить этот материал путем реакций конденсации и присоединения. Кроме того, возможно образование поперечных связей между полимерными цепями в процессе синтеза. Например, мы можем производить полиэтилен путем реакции присоединения мономера этилена. Его повторяющаяся единица - –CH2-.

В зависимости от способа полимеризации свойства синтезированного полиэтилена меняются. ПВХ или поливинилхлорид похож на полиэтилен, с мономером CH2= CH2Cl, но разница в том, что ПВХ имеет атомы хлора. ПВХ жесткий и полезен при производстве труб. Однако в настоящее время пластик стал очень спорным вопросом из-за его неспособности разлагаться. Кроме того, этот материал составляет значительный процент в нашем мусоре; поэтому он продолжает увеличиваться на поверхности земли. Таким образом, эта проблема привлекла внимание исследователей, и, таким образом, они синтезировали пригодные для вторичной переработки пластмассы.

Существуют следующие основные разновидности упаковочных материалов и изделий из пластика:

пакеты и пленки (гибкая упаковка, главным образом производится из полиэтилена);

бутылки и банки (преимущественно выпускаются из ПЭТ, реже из ПЭ и ПП);

укупорочные средства (крышки, пробки, колпачки из ПЭ и ПП);

тонкостенная тара для хранения пищевых продуктов (т.н. коррексы, боксы из ПП и ПС);

контейнеры для непищевых продуктов, обеспечивающие удобство выкладки в магазине и привлекательность товара (блистерная упаковка из ПВХ и других материалов);

универсальные контейнеры для различных применений (производятся из ПП и других материалов);

индустриальная упаковка (толстостенные ящики из ПП и других материалов для хранения и перевозки фруктов, промышленных товаров).

Кроме указанных существуют десятки других видов продукции упаковочного назначения различных областей применения, используемых во всех отраслях хозяйства.
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Рисунок 1 - Универсальные контейнеры из полипропилена
Преимущества полимерной тары: низкая удельная масса (плот​ность), химическая инертность, низкая хрупкость, легкость ок​рашивания, технологичность, взаимозаменяемость. Полимерная тара обладает рядом преимуществ (цена, легкость транспортировки, легкость изготовления) перед стеклянной, металлической, деревянной и др. Относительный вес пластмассовой тары составляет 0,5-2 %, а деревянной - 15-20 %. Использование полимерных материалов в производстве тары обеспечивает герметичность и технологичность упаковки, позволяет снизить трудоемкость изготовления тары. Например, тара из полимерных материалов в 3-4 раза менее трудоемка по сравнению с металлической тарой.
Недостатки полимерной тары: старение под действием кисло​рода агрессивных сред и солнечного света (фотостарение), появ​ление постороннего запаха (полиэтилен), трудность идентифика​ции при утилизации, возможность миграции органических ком​понентов в продукцию.

Специфические требования, которым должна соответствовать полимерная тара: жиростойкость, водостойкость, кислотостойкость, стойкость к горячей воде, светостойкость; обладать барьерными свойствами по отношению к газам, парам, влаге, аромату; пыленепроницаемость.

По гигиеническим свойствам (санитарно-химическим) полимерную тару и упаковочные пленки условно можно разделить на несколько групп:

1) для пищевых продуктов;

2) товаров бытового назначения;

3) товаров технического на​значения

4) ядохимикатов, дезинфицирующих средств, удобрений, земли, бытового мусора. 
Как правило, вся полимерная упаковка подразделена на такие разновидности: 
Плёнка, предназначенная для этикетирования банок с бутылками.

Упаковка типа «мультипак».

Диспенсеры дозирующие и фасовочные.
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Рисунок 2 - Полимерная тара и упаковочные пленки
Специальные ленты полимерного типа, необходимые для индикации незаконного вскрытия.

Полимеры вспененного типа.

Плёнка термоусадочная, стрейч или же липкая.

Мембраны и разнообразные колпачки.

Сумки и банки.

Бутыли и контейнеры с лотками.
Перерабатывая полимерные материалы, получается вторичное сырьё практически таким же, как и первичное. 
Слова «пластик» и «пластмасса» так часто звучат в ежедневной речи, что граница между этими двумя понятиями уже давно стерлась. Несмотря на то, что в русском языке активно применяются в разных случаях оба слова (пластик и пластмасса), различия между этими понятиями не существует, и проследить его можно лишь на уровне речи. По сути, слово «пластик» является сокращенным вариантом термина «пластмасса», который, в свою очередь, произошел от сокращения понятия «пластическая масса». Тем не менее, не весь пластик одинаков, и есть четкая классификация разновидностей этого материала.
Пластмассы - это разновидность полимеров. Однако между этими двумя материалами есть несколько различий. Ключевое различие между полимером и пластиком заключается в том, что полимеры могут быть как натуральными, так и синтетическими, тогда как пластик является синтетическим полимером.

Наибольшее распространение получили: полиэтилен; полипропилен; поливинилхлорид; полистирол.

Для производства полимерной тары используются полиэтилен, поливинилхлорид (мешки, пакеты), полистирол (прозрачный и жесткий (для тортов, жиростойкий, хрупкий, посуда, медикаменты)), полипропилен (жесткие контейнеры, пленки(чипсы)),ПЭТ (бутылки), целлофан (пленки, Мягкий не вода-стойкий, прочный (но от дыр рвется), прозрачный, блестящий, не сваривается, «дышит», но «не упускает запах»), полиамиды(варка в упаковке, дорого) и др. Наибольшее значение в производстве тары имеет полиэтилен, обладающий высокой химической стойкостью, механической прочностью, морозостойкостью, водонепроницаемостью. 
Полиэтилен (ПЭ) – этот полимер самый популярный. Именно он занимает лидирующую позицию по многочисленным исследованиям.
Ввиду популярности полиэтилена возникла проблема с загрязнением планеты, так как пакеты и другая полиэтиленовая продукция крайне долго разлагаются, создавая огромные мусорные свалки по всей планете. Вопрос защиты окружающей среды встал очень остро, поэтому многие страны ограничили использование данной продукции, а многие стали восстанавливать производство целлофановых пакетов. Благодаря составу срок разложения целлофана в несколько раз меньше, чем любого полиэтиленового продукта, что дает возможность в разы сократить загрязнение окружающей среды.
Отличительной особенностью полиэтилена является его химическая инертность, низкие полярность и растворимость в наиболее распространенных органических растворителях.
Изготовление ПЭТ-изделий происходит с применением полиэтилена. Данная пластичная масса обладает повышенной плотностью, благодаря чему она оптимально подходит для изготовления банок и бутылок, ведер, бочек, канистр и других емкостей. Подавляющее большинство косметических и чистящих средств упаковывают именно в тару из полиэтилена. Помимо этого, материал используется для создания водопроводных труб.
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Рисунок 3 – Полиэтиленовая тара 
В промышленности товарные продукты различают по величине плотности: высокой, средней и низкой.

ПЭ высокой плотности (ПЭВП, HDPE) химически более ус​тойчив, чем ПЭ низкой плотности. Он имеет более высокую сте​пень кристалличности (70 — 90%), высокую плотность (0,95 - 0,96 г/см3), температуру плавления 125оС и предел прочности при растяжении составляет 18 - 45 МПа.

ПЭ низкой плотности (ПЭНП, LDPE) имеет низкую плотность (0,92 - 0,93 г/см3), меньшую степень кристалличности (60 %), более низкие температуру плавления (110 °С) и прочностные характеристики (10 - 17 МПа), чем ПЭВП. ПЭНП более мягкий и жирный на ощупь, пленки имеют характерную опалесценцию. ПЭ широко применяется для производства жесткой тары и однослойных или комбинированных упаковочных пленок. ПЭВП имеет более высокую прочность и чаще используется для производства транспортной тары (ящики, бочки). Пакеты из него более жесткие на ощупь («шуршащие»). ПЭНП чаще применяется для производ​ства потребительской тары. ПЭ обладает малой проницаемостью по отношению к парам воды, что имеет большое значение для упаковывания в него ги​гроскопичных продуктов.

Полиэтиленовую пленку применяют для упаковывания пище​вых гигроскопичных продуктов (соль, сахар, сода, кондитерские изделия); молока и молочных продуктов (однослойную или в ком​бинации с бумагой и фольгой); замороженных продуктов (мясо, рыба, яичный меланж, овощи, плоды). В замороженных продуктах упаковка из полиэтилена препятствует испарению влаги и образованию сублимированного поверхностного слоя.

Низкая жиростойкость не позволяет использовать ПЭ для фасования жиров и растительного масла, в качестве упаковки жирсодержащих продуктов используется ограниченно.

Вследствие высокой ароматопроницаемости ПЭ не рекоменду​ется для упаковывания чая, кофе, пряностей. В полиэтиленовых пакетах нельзя длительно хранить охлажденное мясо, рыбу, в том числе копченую, сыр, яйца и многие другие продукты, так как в них создается благоприятная среда для развития многих микроорга​низмов, этому способствует воздух и высокая влажность в пакете. В муке и крупе с повышенной влажностью, упакованных в ПЭ, усиливаются процессы дыхания, накапливается влага, что может вызвать развитие плесеней.
Полипропилен (ПП). Он относится к полиолефинам, его получают полимеризацией пропилена. ПП инертен, устойчив к углеводоро​дам, жирам, имеет высокую прозрачность, гладкую поверхность. ПП более устойчив, чем ПЭ, к действию поверхностно-активных веществ и более прозрачен.

ПП обладает более высокой теплостойкостью, чем ПЭ. ПП окисляется легче, чем ПЭ, в результа​те он становится хрупким и снижается его прочность. Для устра​нения этого в ПП вводят антиоксиданты и модифицирующие добавки.
Самым твердым видом пластика является полипропилен, его используют для изготовления игрушек, одноразовых шприцов, пищевых упаковок и даже садовой мебели. Кроме того, данный материал чрезвычайно востребован в автомобильной промышленности – из него делают педали, части фар, бамперы. Изделия из полипропилена не боятся кипячения в воде и обработки горячим паром, что очень удобно для их стерилизации.
Выпускают ориентированный полипропилен (ОПП; ОРР) и двуосноориентированный (биаксиально) полипропилен (БОПП, ВОРР). ОПП по прозрачности и модулю упругости близок к целло​фану, но обладает высокой влагостойкостью, прочностью во влаж​ном состоянии и способностью свариваться.
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Рисунок 4 - Пакет полипропиленовый с клеевым клапаном
Такие качества как блеск, гладкость, теплостойкость, срав​нительно низкая влагопроницаемость и хорошие печатные свой​ства — определяют широкую область применения ПП для упа​ковки. Высокая жиростойкость и низкая газопроницаемость, оп​ределили применение при упаковывании жирсодержащих кон​дитерских изделий, мясной и рыбной кулинарии, майонеза, мар​гарина, йогуртов и других молочных продуктов.
Многие промышленные предприятия нуждаются в материалах, способных противостоять агрессивным средам. Для удовлетворения их нужд был изобретен поливинилхлорид. Данная пластмасса отличается высокой эластичностью и стойкостью, из нее изготавливают линолеум и другие напольные покрытия, а также искусственную кожу и электроизоляционные оболочки (покрытие для проводов). Однако есть и обратная сторона – материал нельзя сжигать, так как в процессе горения в атмосферу выделяется сильные ядовитые вещества.
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Рисунок 5 – Пищевая ПВХ пленка термоусадочная
Полиэтилентерефталат применяется в процессе создания тары технической, разного размера листов и плёнок, имеющих техническое предназначение, а также пластиковых бутылей. Ленты используются в промышленности, а листы – при создании пластиковых коробок.

Плёнка полипропиленовая также является востребованной. Она по характеристикам очень близка к плёнке из полиэтилена. При этом она не подвергается воздействию химических элементов и устойчива к высоким показателям температуры. Основными преимуществами принято считать лёгкую свариваемость, нетоксичность и гибкость, а также прозрачность.

У всех полимерных плёнок присутствуют положительные качества. К ним относят поверхность нескользящего типа, возможность стерилизации и совмещения нескольких видов в один, герметичность и улучшение бактерицидной защиты питания, защита от воздействий окружающей среды и утечки, загрязнений и повреждения, небольшая масса, прочность и гибкость, простота в процессе обработки и эксплуатации, а также низкая стоимость и хорошая эластичность.

Целлофан (ЦЛ) представляет собой материал, который используется в качестве упаковочной тары для продуктов и других изделий. Благодаря прозрачной структуре есть возможность увидеть содержимое, не раскрывая паковку. Целлофан выглядит довольно плотным, и если целостность упаковки сохранена, то разорвать ее крайне сложно.
Производство целлофана началось в 1912 году, его активно использовали до момента создания полиэтилена. Новый материал был более перспективным и удобным в повседневной жизни, поэтому от целлофана стали отказываться.

Сейчас почти не производят пакеты из данного материала, но активно используют его для оборачивания конфетных коробок, сыров, колбас и других товаров, которым нужна плотная, но прозрачная упаковка.
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Рисунок 6 – Целлофановая упаковка для продуктов
Целлофан получают при химической переработке целлюлозы, используют в виде пленок и волокон гидратцеллюлозы. Получают ЦЛ в виде пленок путем осаждения (или омыления) растворов вискозы. Целлофан — это материал, который содер​жит пластификатор глицерин (10 — 13 %), поскольку без добавле​ния пластификатора целлофан будет жестким и ломким. Целлофан гигроскопичен. ЦЛ имеет высокие гигиенические свойства, сравнительно низ​кую газопроницаемость и высокую проницаемость паров воды, устойчив к жирам.

Недостатком целофана считается низкая прочность во влажном состо​янии, высокая намокаемость, неспособность к термической сварке, его можно только склеивать. Целлофан склеивается при помощи желатинового или декстринового клея.

Для уменьшения паропроницаемости и придания целлофану способности к термосвариванию, выпускают лакированный целлофан. Лакируют нанесением раствора нитроцеллюлозы или сополимеров винилиденхлорида с винилхлоридом. После этого по​вышается его прочность, влагостойкость и снижается гигроскопичность.

Пакеты и пачки из целлофана применяют для упаковывания многих кондитерских, в том числе жирсодержащих (кексы, печенье, халва), макаронных, бараночных изделий, сухарей. Для многих пищевых концентратов предусмотрен внутренний пакет в пачке — из целлофана. Целлофаном выстилают потребительскую и транспортную тару для яичного порошка, кондитерских изделий.

Пакеты из лакированного ЦЛ используют для упаковывания кофе молотого и в зернах, сухофруктов. ЦЛ не применяют для упаковывания влажных продуктов (сы​рого мяса и рыбы) из-за его набухания во влажной среде; кроме того, развиваются микроорганизмы. Целлофановые пленки исполь​зуют в качестве оболочек вареных колбас и сосисок.

Характеристики целлофана позволяют понять, что именно делает его более универсальным и удобным в быту. Одна из проблем, с которой сталкиваются в процессе утилизации пакетов, – это их горючесть. Полиэтиленовые пакеты быстро горят, что вызывает опасность возгораний, тогда как температура плавления целлофана намного выше, и от огня материал лишь деформируется.

Целлофан пропускает влагу и воздух, а полиэтиленовая продукция имеет большую плотность и герметично закрывает содержимое. Толщина целлофана больше, и если его сжать, можно услышать характерный шум и шелест, тогда как полиэтиленовый пакет не шуршит.

Целлофановая пленка представляет собой изделие, необходимое в разных сферах, поэтому популярность ее остается стабильно высокой. В связи с различной сферой применения можно выделить виды материала, использующиеся для упаковки: пищевой продукции; колбасных и сырных изделий; конфетных коробок; парфюмерной продукции; елочных игрушек.
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Рисунок 7 - Целлофановая пленка для упаковки 
В зависимости от цели использования целлофан может иметь разную плотность: от 30 до 45 г/м ². Существует 2 основные разновидности данного материала: это титр 1 с плотностью 33 г/м ² и титр 2, плотность которого равна 45 г/м ². Чтобы приобрести изделие для упаковки продуктов питания, нужно искать целлофан в рулонах с маркировкой «П». Для медицинских и технических целей на упаковке будет указана буква «Т».

Помимо рулонов, можно найти целлофан в листах.
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Рисунок 8 – Целлофан в рулонах и листах
Производством полимерной тары занимаются преимущественно предприятия химической промышленности. Потребление тары из полимерных материалов растет быстрыми темпами.
Для производства упаковки типа «блистер» применяют листовые и пленочные материалы толщиной 0,15-1 мм на основе УПС, ПВХ-Ж, ацетатов, бутиратов и пропинатов целлюлозы, иономеров. Подложку можно изготавливать не только из картона, но и из листовых полимерных материалов, комбинированных материалов на основе картона и алюминиевой фольги, картона и полимерной пленки. На подложке размещают указания по применению продукции, инструкции, сведения рекламного характера.

Поливную упаковку типа «флоу» изготовляют нанесением расплава полимера непосредственно на упаковываемые изделия. Полимерный материал, переработанный в экструдере, через экструзионную головку сплошной полосой расплава накладывается на изделия, помещенные на картонной пористой подложке. Пористую подложку устанавливают на сетчатый конвейер. Для плотного прилегания расплава к изделию подложку вакуумируют в вакуумной камере. На подложке могут быть предварительно напечатаны правила пользования изделиями, инструкции, рекламные сведения.
Полистирол представляет собой очищенный нефтяной побочный продукт. Он имеет широкий спектр применений, но обычно используется для изготовления листов из полистирола для тепло- и звукоизоляции. Полистирол очень легко гнется, а при увеличении усилия – ломается. Тем не менее, он необычайно популярен, из него изготавливают одноразовую посуду и стаканчики для йогурта.
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 Рисунок 9 – Одноразовая посуда и стаканчики из полистирола
Сегодня люди широко применяют его, не уделяя должного внимания его достоинствам и недостаткам.

Преимущества полистирола: легкость обработки, низкая стоимость, способность к термоформированию и вакуумированию; большая химическая стойкость к воде, кислотам и щелочам, не растворяется в бензине и спирте;  хорошо растворяется ы ароматических углеводородах и сложных эфирах; лишен запаха, экологически безопасен, можно использовать в жилых помещениях, с пищей; широко применяется в производстве товаров бытового назначения, строительстве и рекламе, легко окрашивается, и наноситься пленочная аппликация, трафаретная и офсетная печать; прекрасные диэлектрические свойства.

Недостатки полистирола: легковоспламеняемость, хрупкость и низкая теплостойкость, низкое сопротивление ударным нагрузкам после утилизации, процесс разложения полистирола занимает очень много времени.
Виды пластиковой упаковки. Транспортная и производственная полимерная тара. 
Пластиковая упаковка является самым широко применяемым видом упаковочных материалов из всех используемых. 
Полимерные материалы обладают рядом преимуществ, по сравнению с более традиционными типами сырья для упаковочной индустрии (бумаги, металла, стекла), например: низкую цену; малый вес; высокие технические характеристики (прочность, водо- и газопроницаемость, способность к усадке и т.д.); возможность вторичной переработки.

Тем не менее, у пластиковой упаковки есть и серьезные недостатки. Одной из наиболее важных проблем считают вероятное попадание использованной пластмассы в окружающую среду и тем самым загрязнение природы. К тому же некоторые виды упаковочных материалов из полимеров можно перерабатывать вторично с ограничениями. К ним относятся, например, многослойные пленки, различные композитные материалы и т.п.

Существует несколько основных технологий производства упаковок, которые в целом совпадают с главными видами переработки пластмасс. По объёму выпуска можно выделить четыре главных типа техпроцесса производства: экструзия, литье под давлением, выдувное формование, пневмовакуумное формование.

При помощи экструзии для упаковочной промышленности, прежде всего выпускают пленки, как однослойные, так и многослойные. Экструзионные пленки применяются для выпуска разного рода пакетов и в качестве рулонного материала, такого как стрейч-пленка. Также экструзией производят лист для последующей вакуумформовки.

Литьем под давлением на термопластавтоматах производят штучные упаковочные изделия, например различные емкости, укупорочные средства, преформы для последующего выдува и т.п. Процесс литья тонкостенных упаковочных изделий часто сопровождается процессом этикитирования в форме (литье с технологией IML), который позволяет сразу наносить любые изображения и информацию на изделие, минуя последующую печать.

К выдувному формования относятся процессы экструзии с раздувом, инжекции с раздувом, выдува ПЭТ-тары из преформ. Все эти процессы позволяют получить полые изделия, главным образом бутылки, реже – банки.

Термоформованием или пневмовакуумным формованием изготавливают изделия путем вытяжки из листов. Лист полимера нагревают и либо при помощи вакуума, либо при помощи повышенного давления, формуют тонкостенное изделие обычно простой формы. Таким образом получают различные лотки, стаканчики, баночки чаще всего из полистирола.

Жесткая транспортная тара. Ящики. По многообразию функций, конструкций и размеров их можно условно разделить на вкладываемые друг в друга; со сплошными или перфорированными стенками; с крышками; стоечные с перфорированными стенками; с перегородками для бутылок; специальные ящики; инвентарные ящики; разборные ящики; со вставляемыми перегородками; ящики-корзины.

Для перевозки плотно уложенной упакованной продукции и продукции, транспортируемой навалом, применяют ящики без внутренних перегородок, а для транспортирования продукции в стеклянных бутылках, банках и другой потребительской таре - ящики с ячейками-гнездами. Эти же ящики используют как многооборотную внутризаводскую и инвентарную тару при внутризаводских и внутримагазинных перевозках. Пластмассовые ящики с перегородками отличаются повышенной жесткостью и точностью размеров, что позволяет использовать их на предприятиях пищевой промышленности для транспортировки стеклянных бутылок.

В качестве многооборотной транспортной тары для продовольственных товаров можно применять открытые ящики с перегородками для стеклянных бутылок, ящики без перегородок, снабженные съемной крышкой. Стандартом допускается использовать эти ящики для любой другой продукции при обеспечении ее сохранности во время погрузочно-разгрузочных работ, хранения, транспортирования, а также при соблюдении ограничений, накладываемых на массу перевозимой продукции или изделия. Определенные типы и размеры транспортных литьевых ящиков предусматриваются отраслевым стандартом «Ящики полимерные многооборотные для продукции мясной и молочной промышленности».

Наиболее распространены прямоугольные ящики, однако применяют и шестиугольные пластмассовые ящики, изготавливаемые литьем под давлением (для молочных пакетов в форме тетраэдра). Для перевозки цитрусовых используют складные ящики, дно и боковые стенки которых соединены шарнирами. Замковые устройства, размещаемые на углах боковых стенок, придают ящикам требуемую жесткость. Для перевозки замороженной продукции и хрупких товаров (стекло, фарфор) применяют цельноформованные ящики с крышками из пенопластов, разборные ящики из ППС, ППВХ с пазами и шпунтовыми соединениями различных типов, а также разборные ящики из ППС, ПГВХ, ППЭ с эластичными шарнирами. Эти ящики имеют высокие теплоизоляционные и виброгасящие свойства, легки, гигиеничны, эстетичны. Для упаковки и перевозки влагоемкой продукции (овощи, фрукты, замороженные продукты, мясо, рыба, цветы и т. п.) используют ящики из гофропласта.

Лотки – это неглубокая транспортная тара, предназначенная для хранения и перевозки, легко деформируемых продуктов и изделий (хлебобулочных продуктов, пирожных, пельменей, ягод, помидоров, кулинарных полуфабрикатов, укладываемых в один ряд или небольшим слоем.

Их можно применять в качестве инвентарной производственной тары для деталей и заготовок. 
В лотках используют ребра жесткости, замковые устройства для сборки наполненной тары в штабель и элементы для компактного складирования порожних лотков. Укладка продукции на лотки легко механизируется и автоматизируется. Для перевозки продовольственных товаров применяют полимерные лотки двух типов с замковыми устройствами, позволяющими собирать пакет из нескольких лотков. При этом верхний лоток используют как крышку.

Лотки выпускают без крышки или с крышкой, имеющей углубление, в которое можно устанавливать другой лоток. В лотках отдельных типов на стенках имеются уступы для штабелирования. Порожние лотки этой конструкции укладывают поворотом одного лотка относительно другого на 180°. При этом уступ верхнего лотка попадает во впадину нижнего, что уменьшает общую высоту штабеля.

Полимерные ящики и лотки изготовляют из ПЭ с учетом возможности штабелирования один в другой или один на другой, что позволяет при возврате порожней тары экономить до 60 % полезного объема транспортного средства или склада. Размеры ящиков и лотков должны быть кратны международным грузовым модулям 1200×1000 мм и 1200×800 мм.

Объемная транспортная тара. Эта тара отличается разнообразием конструкций и формы, как правило, многооборотная и по экономичности успешно конкурирует с аналогичными металлическими, стеклянными и другими емкостями; удобна в употреблении, легкая, эстетичная, прочная, долговечная. Отечественная промышленность выпускает стандартные типы объемной транспортной тары.

Тара «пакет в коробке». Эта тара представляет собой полимерный пакет из одно- или двухслойной полимерной пленки либо комбинированного пленочного материала на основе алюминиевой фольги, бумаги, со специальным сливным приспособлением или без него. После заполнения продуктом пакет герметично закрывают и помещают в коробку из гофрокартона.

Вместимость пакета в коробке может быть от 3 до 200 л; в нем можно транспортировать и хранить пастообразные, жидкие и сыпучие продукты. Такая тара, снабженная сливным приспособлением, облегчает пользование продуктом и может быть отнесена к потребительской упаковке. Преимущества подобной тары: малая материалоемкость, полная механизация процесса упаковывания, хорошая защита продукции от повреждений, легкость пакетирования на поддоне, простота утилизации после использования, полное опорожнение, большие площади запечатывания (на упаковку можно наносить и необходимые сведения).

Мягкая транспортная тара. К мягкой транспортной таре относятся крупногабаритные специализированные мягкие контейнеры; различные пленочные мешки; открытые однослойные мешки вместимостью 10-100 л, применяемые для упаковки минеральных удобрений, гранулированных пластмасс, перлитового песка, соли; сложные клапанные мешки. Благодаря гибкости пленки мешки плотно и удобно укладываются на поддон, в случае повреждения пленочные слои мешка натягиваются в разные стороны таким образом, что содержимое мешка не высыпается. При соединении сторон пленки термос варкой получается широкий шов, он одновременно служит вентиляционной канавкой, через которую из мешка выходит лишний воздух, что позволяет заполнять эти мешки пневматическими машинами.

Наиболее экономичными видами транспортной одноразовой тары являются бандероли из термоусадочной пленки, которые применяют для групповой упаковки пищевых и химических продуктов в картонной, стеклянной, металлической и полимерной потребительской таре. Такая упаковка защищает продукцию от механических повреждений, влаги, обеспечивает возможность внешнего осмотра товара. 
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Рисунок 10 - Схема формирования бандеролей с помощью термоусадочной пленки

Для изготовления поддонов применяют полимерные материалы ПЭВД, вспененный ПЭ, ПВХ, используя при этом литье под давлением, прессование, ротационное формование, вспенивание. Поддоны из полимерных материалов могут быть сборными. В этом случае отдельные элементы поддона соединяют сваркой, механическими элементами крепления. Для повышения прочности полимерных поддонов в форму для их изготовления помещают каркас из металлических элементов, в состав полимерного материала вводят стекловолокно и другие армирующие наполнители.

Эффективность использования поддонов для транспортирования грузов пакетами зависит от применяемой системы обеспечения поддонами:

поддон является собственностью предприятия, отправляющего продукцию;

поддоны поставляются грузоотправителю специальными организациями, обеспечивающими их изготовление, сбор и ремонт.
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Рисунок 11 -  Поддоны: а - плоский, б - ящичный, в - стоечный

Средство скрепления груза выбирают исходя из технической надежности скрепления, эксплуатационных условий и экономической целесообразности. 
Из полимерных средств скрепления применяют полимерные ленты, термоусадочные и растягивающиеся пленки. Полимерные ленты изготовляют из ПЭ, ПА, ПП, полиэфира. Для придания полимерным лентам дополнительной прочности их усиливают стекловолокном или синтетическими волокнами, покрывают одну сторону ленты клеевым составом, другую ‑ специальным слоем, устраняющим скольжение.

Для скрепления пакета растягивающуюся пленку вытягивают на 10-20 %, в результате чего в ней создается напряжение. При снятии усилия растяжения пакет плотно обтягивается пленкой, которая вследствие высокой эластичности стремится возвратиться в исходное состояние. Пакет можно обматывать растягивающейся пленкой с помощью ручных и автоматических устройств различных конструкций.

Различают прямую и спиральную навивки. При прямой навивке ширина полотна пленки должна быть несколько выше высоты пакета. При спиральной навивке узким полотном пленки пакет обворачивается по спирали. Концы пленки во всех случаях сваривают, склеивают или привязывают к поддону.

Выдувная тара. Получила свое название по способу ее изготовления, заключающемуся в том, что экструзией из полимерного материала формуют трубчатую заготовку, которая поступает в специальную форму, раздувается в объемное изделие, охлаждается и удаляется из формы. Экструзионно-выдувная тара, наряду с общими пре​имуществами, характерными для полимерной упаковки, имеет индивидуальные, присущие только этому виду: возможность изготовления тары практически любой фор​мы и различного объема (от 0,001 до 600 л); высокая формоустойчивость; повышенные прочностные свойства; возможность многократного использования и др. Существуют следующие способы производства выдувной тары: экструзия с раздувом; инжекция с раздувом; формование из трубча​тых заготовок; формование из литьевых заготовок с двухосной ориентацией; инжекционно-экструзионное формование; литьевое погружное формование с разду​вом; экструзионно-погружное формование с разду​вом; литье и экструзия с по​следующей сваркой.

Наиболее важные технологические параметры про​цесса изготовления экструзионно-выдувной тары: температура по зонам шнека и формующей головки - для полиэтилена низкой плотности она колеблется от 120 до 170 °С; для полиэтилена высокой плотности - от 130 до 190 °С; для жесткого ПВХ - винипласта - от 140 до 200 °С; для пластифицированного ПВХ - пластика - от 120 до 170 °С.
Современные экструзионно-выдувные агрегаты снаб​жены автоматической системой управления, которая регулирует работу формующего устройства без вмешательства оператора. Как правило, современный экструзионно-выдувной агрегат обслуживается одним оператором-наладчиком, который включает его, следит за режимом и производит предварительный контроль качества выпу​скаемых изделий. Особое внимание при этом обращается на полноту формования резьбовых горловин, охлаждение изделий, прочность сварных швов, отсутствие на изделиях царапин, вмятин, горелых и других посторонних включений. Не допускаются отверстия или трещины любых размеров, а также остатки облоя.

Пластиковая тара в отличие от картонных, металлических или деревянных коробок отличаются универсальностью. Более того, для использования в пищевых целях используют специальные полимерные материалы высокого уровня экологической безопасности и чистоты.
Главная опасность всех одноразовых пластиковых изделий заключается в их коротком сроке использования с высокой долей вероятности последующим захоронением на свалке или же простым выбрасыванием. Чем ниже уровень развития страны, тем выше вероятность появления компонентов используемой упаковки в почве, грунтовых водах, мировом океане. Хотя полимеры – инертные вещества, в большом количестве отходы пластика приводят к серьезному загрязнению природы, гибели морских животных, изменению состава флоры и фауны.

Основной путь для защиты природы от загрязнения отходами пластиков – это вторичная их переработка. Использованные упаковочные материалы должны собираться при раздельном сборе мусора и отправляться на переработку. В некоторых странах коэффициент вторпереработки этой продукции приближается к 100 процентам. Другой путь – изготавливать биологически разлагаемую упаковку из специальных полимеров. В этом направлении наука и техника тоже достаточно продвинулась, однако его ограничивают высокая цена на биоразлагаемые пластики и их невысокие по сравнению с обычными полимерами потребительские свойства.

Последовательность выполнения работы:
1. Приступая к работе обучающийся должен изучить данные методические указания. 
2. Определить основные разновидности полимерных упаковочных материалов и изделий из них.

3. Изучить образцы полимерных материалов для изготовления тары и упаковки и дать характеристику. Результаты представить в форме таблицы

Таблица 1 - Характеристика полимерных материалов для упаковки

	Наименование полимерного материала
	Образец
	Характеристика

полимерного материала
	Назначение

	1
	2
	3
	4

	Целлофан
	
	
	

	Полиэтилен
	
	
	

	Полипропилен
	
	
	

	Поливинилхлорид
	
	
	

	Полистирол
	
	
	

	Полиэтилентерефталат
	
	
	

	Пенополистирол
	
	
	

	Полиамид
	
	
	

	Полиуретан
	
	
	


4. Изучить ГОСТ 33756-2016 Упаковка потребительская полимерная. Общие технические условия.
5. Для 2-3 выданных образцов записать условные обозначения и дать расшифровку.
6. Обосновать, насколько хорошо упаковка выполняет свои функции. В конце отчета сделать соответствующие выводы.
5. Оформить и сдать работу.

Вопросы и задания для самостоятельной работы:

· Основные разновидности упаковочных материалов и изделий из пластика
· Полимерная тара, преимущества и недостатки

· Маркировка пластика

· Что такое полимер? Что такое пластик?
· Виды полимеров, применяемых для изготовления тары и упаковки.
· Транспортная и производственная полимерная тара. 
· Технологии производства упаковок.
· Виды тары из комбинированных материалов.
Лабораторная работа№3.
(продолжительность – 6 часов)

Потребительская упаковка из бумаги. Дизайн упаковки.
Цель работы: ознакомиться с видами бумажной потребительской упаковки и тары, изучить характеристику бумаги и картона.
Оборудование и материалы: весы, штангенциркуль, линейка металлическая, образцы бумаги и картона, образцы бумажной и картонной тары.

Общие теоретические сведения

Упаковочные материалы и тара из бумаги и картона. Бумага и картон являются преобладающим типом упаковочных материалов. Это связано с тем, что бумага и картон производятся из восполняемого сырья – древесины, которое к тому же легко утилизируется по технологии рециклинга.

Для упаковывания товаров в потребительскую тару используют следующие виды бумаги:

- оберточная (для ручного упаковывания продовольственных и непродовольственных товаров, изготовления пакетов и формирования групповой упаковки);

- для упаковывания пищевых продуктов на автоматах;

- пергамент растительный;

- подпергамент;

- бумага парафинированная.

Применяют другие виды и разновидности бумаги: этикеточная, с микровосковым покрытием, кашированная или ламинированная, писчая, для печати, пергамент.

Картон для потребительской тары представляет собой плоский лист, используемый для изготовления пачек и коробок, для формирования навивных корпусов жесткой комбинированной тары, формирования групповой упаковки.

В зависимости от состава формовочной бумажной массы плоский картон для потребительской тары выпускают следующих подгрупп: картон хромовый, хром-эрзац, коробочный, хром-эрзац склеенный, коробочный склеенный.

Гофрированный картон (рис. 12) в отличие от плоского имеет особую конструкцию и представляет собой комбинацию плоских и гофрированных слоев. Плоский слой картона называется лайнер, гофрированный, который имеет волнообразно-складчатую форму, называется флютинг. В зависимости от числа слоев гофрированный картон выпускают трех типов Д, Т и П. Назначение картона приведено в табл. 2.
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Рисунок 12 – Гофрированный картон

Таблица 2 - Назначение различных марок гофрированного картона

	Класс
	Марка
	Назначение

	-
	Д
	Изготовление вспомогательных упаковочных средств

	1
	Т-11…
Т-15
	Изготовление тары и вспомогательных упаковочных средств, для упаковывание продукции и изделий, способных воспринимать статические (нагрузка штабеля) и динамические нагрузки

	2
	Т-21 …
Т-27
	Изготовление тары и вспомогательных упаковочных средств для упаковывания продукции и изделий, не способных воспринимать статические нагрузки

	3
	П-31…

П-34
	То же

	4
	П-35…
П-37
	Изготовление крупногабаритной высокопрочной и жесткой тары, контейнеров.


Последовательность выполнения работы:
1. Изучить характеристику бумаги, применяемой для упаковывания.
1.1. По выданным образцам (6 – 8 шт.) дать характеристику бумаги и определить вид. Результаты представить в форме таблицы 3.

Таблица 3 -  Характеристика бумаги
	Порядковый номер
	Образец бумаги
	Масса бумаги площадью

1 м2, г
	Характеристика
	Вид бумаги
	Назначение

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	
	
	
	
	
	


Для заполнения таблицы в графу 2 необходимо вклеить образец бумаги.

Для определения массы бумаги площадью 1 м2 (графа 3) необходимо вырезать 3 пробы размером 10×10 см, взвесить на весах, найти среднее значение и рассчитать площадью 1 м2 бумаги. В графе 4 необходимо привести визуальную оценку поверхности образца (цвет, гладкость, белизна, наличие печати и т.д.). В графе 5 определить вид бумаги по изученным характеристикам. В графе 6 указать возможную область применения данного вида бумаги.

1.2. Изучить характеристику бумаги по ГОСТ 7247– 2006 «Бумага и комбинированные материалы на основе бумаги для упаковывания на автоматах пищевых продуктов, промышленной продукции и непродовольственных товаров. Общие технические условия».

Выписать пример условного обозначения бумаги.

Изучить характеристику картона, применяемого для упаковывания изготовления тары.

Изучить характеристику картона по ГОСТ 7933–89 «Картон для потребительской тары. Общие технические условия». Выписать показатели качества, установленные для картона различных групп.

1.3. По выданным образцам дать характеристику картона и определить подгруппу. Результаты представить в форме таблицы 4.

Таблица 4 - Характеристика картона

	Порядковый номер
	Образец картона
	Масса картона площадью

1 м2, г
	Толщина, мм
	Характеристика
	Подгруппа

картона
	Назначение

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	
	
	
	
	
	
	


Заполнение граф выполняется аналогично п.1.1. Для измерения толщины используют штангенциркуль. Характеристику картоны выполняют по ГОСТ .
2. Изучение потребительской тары из бумаги и картона.

2.1. Изучить характеристику пачек по ГОСТ 12303 – 80 «Пачки из картона, бумаги и комбинированных материалов. Общие технические условия» и коробок по ГОСТ 12301– 2006 «Коробки из картона, бумаги и комбинированных материалов. Общие технические условия».

По предложенным образцам (6-8 шт.) определить типы тары и дать характеристику в форме табл. 5.
Тип и исполнение определяются по ГОСТам.

Таблица 5 - Характеристика пачек и коробок

	Наименование тары
	Тип
	Исполнение или обозначение типа
	Габаритные размеры, мм
	Коробка или пачка в собранном виде
	Область применения

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	
	
	
	
	
	


2.2. Изучить характеристику банок по ГОСТ 1349–82 «Банки картонные и комбинированные. Общие технические условия». Выписать типы банок и нормируемые параметры.

По предложенным образцам (2-3 шт.) определить тип и номер банок (талб. 6).

Таблица 6 - Характеристика банок

	Тип банки
	Диаметр наружный D, мм
	Высота наружная Н, мм
	Толщина стенки, мм
	Вместимость, см3
	Номер банки

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	
	
	
	
	
	


2.3. Изучить пакеты бумажные по предложенным образцам и дать их характеристику (табл.7).

Таблица 7 - Характеристика пакетов

	Тип пакета
	Габаритные размеры, мм
	Тип применяемой бумаги
	Область применения

	1
	2
	3
	4

	
	
	
	


3. Разработать эскиз, конструкцию собственной упаковки, спроектировать ее, изготовить макет и эстетически оформить.

4. Сделать выводы по работе.

Вопросы и задания для самостоятельной работы:
· Ассортимент картонно-бумажной тары и упаковки

· Дать характеристику основным технологическим операциям при производстве бумаги.
· Информация на упаковке.

· Проектирование складных коробок.

· Перечислите возможные дефекты в бумаге.

· Преимущества и недостатки потребительской упаковки из бумаги.

Лабораторная работа №4
(продолжительность - 4 часа)
Потребительская упаковка из стекла
Цель работы: ознакомиться с основными видами стеклянной упаковки.
Оборудование и материалы: весы, штангеyциркуль, линейка металлическая, воронка, стакан измерительный.

Общие теоретические сведения

Стеклянная тара – преимущественно потребительская тара. Классификационная группировка стеклянной тары предусматривает ее разделение по показателям назначения:

бутылки для пищевых жидкостей;

банки для пищевых жидкостей;
банки и бутылки для детского питания;

банки и бутылки для товаров бытовой химии, химических реактивов и особо чистых веществ;

банки и флаконы для парфюмерной и косметической продукции;

бутылки для лекарственных средств, для крови.

Согласно ГОСТ 10117.1-2001 «Бутылки стеклянные для пищевых жидкостей» установлены типы, параметры и основные размеры бутылок, предназначенных для розлива напитков.

Для жидких пищевых продуктов выпускается 27 типов бутылок в зависимости от назначения и типа венчика горловины (рис. 13). Тип бутылок обозначаются римскими цифрами (табл.8)
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Рисунок 13 - Бутылки.

1 – венчик; 2 – горловина; 3 – корпус; 4 – дно.

Таблица 8 - Типы и бутылок и их назначение
	Тип бутылок
	Назначение

	II, XVIII
	Для шампанских, игристых, газированных(шипучих) вин и винных напитков

	V
	Для сильногазированных напитков

	X, XI
	Для пива, среднегазированных и слабогазированных безалкагольных напитков, соков

	III, IV, VI, XII, XIII, XIV, XVI, XIX-XXIV, XXVII
	Для водки, спирта, коньяка(бренди), ликероводочных изделий

	I, VIII, XVII, XXV, XXVI
	Для вина, винных напитков

	VII, IX
	Для масла

	XI
	Для соков


В зависимости от вида укупорки для венчиков горловины применяют следующие условные обозначения (табл. 9).
Таблица 9 - Виды и условные обозначения укупорки

	Условное обозначение венчика
	Вид укупорки

	КН (К) (комбинированный)
	Под кроненпробку, алюминиевый колпачок и пробку

	КПНв (КП)
	Венчик высокий под кроненпробку

	КПНн
	Венчик низкий под кроненпробку

	Ш
	Под корковую или полиэтиленовую пробку бутылок для шампанских вин

	КПШ (комбинированный) и для игристых вин
	Под кроненпробку, корковую и полиэтиленовую пробку бутылок для шампанских

	А
	Под алюминиевый колпачок

	ВКП (комбинированный)
	Под винтовой колпачок

	ВП
	Под винтовой колпачок

	П-26, П-27, П-28, П-29-А, П-29-Б,

П-30, П-32, ПР-32
	Под пробку; цифры указывают номер венчика и соответствует величине наружного диаметра горловины (мм)

	КПМ-30, КПМ-32, КПМ-36
	Под кроненпробку, модернизированный

	Гуала
	Под полиэтиленовый колпачок

	В-18, В-22, В-25, В-28, В-30, В-31
	Винтовая укупорка (цифры указывают номер венчика и соответствуют величине наружного диаметра горловины, мм)
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Рисунок 14 - Различные типы бутылок: а – бутылка типа П-27-500; б– бутылка типа КПШ-750, в – бутылка типа В-28-1-500 Коньяк

Бутылки и банки для молока и молочных продуктов выпускают шести типов разной формы и вместимости:

I – бутылки 1000, 500, 250 см3;

II – бутылки с такой же вместимостью, узкогорлые для стерилизованного молока;

III – банки 500 и 200 см3;

IV – банки 250 см3;

V – 500 см3 – облегченная бутылка;

VI – 1000 см3 – облегченная бутылка.

Стеклянные банки выпускаются по ГОСТ 5717–91 «Стеклянные банки для консервов. Технические условия».

Стеклянные банки для консервов могут иметь четыре типа венчика горловины в зависимости от вида укупоривания (рис. 1.2):

I – обкатной, номер 58 и 82;

II – обжимной, номер 68 и 82

III – резьбовой, номер 68 и 82

IV – обкатно-обжимной, номер 58 и 82.
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Рисунок 15 - Различные типы банок для консервирования: а – банка I-58-250 ГОСТ– 5717–91, б– банка I-82-2000 ГОСТ–5717–91

Порядок выполнения работы:
Ознакомиться с нормативно-технической документацией на тару из стекла.
Изучить товароведную характеристику бутылок стеклянных для пищевых жидкостей:

2.1. Изучить товароведную характеристику бутылок по ГОСТ– 10117.12001 «Бутылки стеклянные для пищевых жидкостей. Общие технические условия», ГОСТ 10117.2-2001 «Бутылки стеклянные для пищевых жидкостей. Типы, параметры и основные размеры», ГОСТ Р 51476 – 99 «Бутылки стеклянные для пищевых жидкостей. Общие технические условия» в соответствии с назначением и типом венчика.

По ГОСТ 10117.2 – 2001 «Бутылки стеклянные для пищевых жидкостей. Типы, параметры и основные размеры» дать определение: номинальная, полная вместимость, уровень заполнения и предельное отклонение.

По ГОСТу 24980 – 2005 «Тара стеклянная. Методы контроля параметров» определить полную и номинальную вместимость одной бутылки. Результаты оформить в форме табл.10.

Таблица 10 -Контроль полной и номинальной вместимости

	Наименование показателя качества
	Значение показателя качества

	
	Фактическое значение
	Норма по ГОСТу

	Полная вместимость
	
	

	Номинальная вместимость по уровню заполнения
	
	


Для 3-4 предложенных образцов определить тип бутылок, тип венчика. Результаты представить в форме таблицы 11.

Таблица 11 - Определение типа бутылок

	Номер образца
	Вместимость, см3
	Общая высота, мм
	Наружный диаметр, мм
	Тип бутылки, назначение
	Тип

вен-

чика
	Условное обозначение бутылки
	Соответствие ГОСТу

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	
	
	
	
	
	
	
	


По ГОСТ 10117.2 – 2001 «Бутылки стеклянные для пищевых жидкостей. Общие технические условия» изучить технические требования к бутылкам, правила приемки и методы контроля. Перечислить, какие параметры контролируются при оценке качества бутылок.

Выполнить оценку качества одного образца в соответствии с техническими требованиями. Результаты представить в форме таблицы 12.

Таблица 12 - Технические требования к бутылкам

	Наименование характеристики
	Характеристика изделия
	Соответствие ГОСТу

	Форма, основные размеры бутылки и венчика
	
	

	Дефекты
	
	


Оценку вместимости провести в соответствии с предложенной в ГОСТе методикой.

Изучить товароведную характеристику бутылок для молока.

Изучить ГОСТ 15844-2014 «Бутылки стеклянные для молока и молочных продуктов. Технические условия».

По предложенным образцам определить тип бутылок. Результаты представить в форме таблицы 13.
Таблица 13 - Определение типа бутылок

	Номер образца
	Вместимость,

номинальная, см3
	Общая высота,мм
	Наружный диаметр,мм
	Тип бутылки
	Условное обозначение бутылки

	1
	2
	3
	4
	5
	6


По ГОСТ 15844-2014 «Бутылки стеклянные для молока и молочных продуктов. Технические условия» изучить технические требования к бутылкам, правила приемки и методы контроля. Перечислить, какие параметры контролируются при оценке качества бутылок. Провести визуальную оценку предложенного образца.

Изучить товароведную характеристику банок для консервирования.

. По ГОСТ 5717.2–2003 «Банки стеклянные для консервов. Основные параметры и размеры» выписать контролируемые параметры и размеры банок.

По 2-3 предложенным образцам определить тип банок и записать их условное обозначение в табл. 14.

Таблица 14 - Характеристика стеклянных банок для консервов

	Тип банки
	Вместимость,

номинальная, см3
	Общая высота, мм
	Наружный диаметр, мм
	Условное обозначение бутылки

	1
	2
	3
	4
	5

	
	
	
	
	


Изучить товароведную характеристику тары стеклянной для продуктов детского питания:

Изучить ГОСТ 32671-2014 «Тара стеклянная для продуктов детского питания. Технические условия».

По предложенным образцам определить тип тары и записать характеристику в форме таблицы 15.
Таблица 15 - Определение типа тары

	Номер образца
	Вместимость,

номинальная, см3
	Общая высота, мм
	Наружный диаметр, мм
	Тип
	Условное обозначение

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	
	
	
	
	
	


7. Сделать выводы по работе.

Вопросы и задания для самостоятельной работы:

· Дать характеристику сырья для производства стеклянной тары

· Преимущества и недостатки стеклянной тары

· Классификация бутылок стеклянных для пищевых жидкостей по назначению, по виду укупорки для венчиков горловины 
· Классификация стеклянных банок для консервов
· Виды дефектов стеклянной тары
· Условное обозначение банок и консервов
Лабораторная работа №5. 
(продолжительность - 4 часа)
Металлическая потребительская упаковка
Цель работы: ознакомиться с основными видами металлической тары
Материалы: Образцы металлической тары.
Общие теоретические сведения

Классификация металлической тары:

· металлические банки для консервов;

· металлические и комбинированные банки для сыпучих пищевых продуктов;

· металлические банки для химических продуктов;

· алюминиевые банки с легковскрываемыми крышками;

· алюминиевые тубы;

· аэрозольные баллоны;

· фольга и комбинированные материалы;

· транспортная металлическая тара.

Цилиндрические металлические банки и крышки к ним, предназначенные для фасования консервируемой продукции, выпускаются по ГОСТ 5981-2011 «Банки и крышки к ним металлические для консервов. Технические условия».

Металлические банки для консервов в зависимости от конструкции изготавливают двух типов (рис. 15):
· Тип I – сборные (круглые и прямоугольные);

· Тип II – цельные (круглые, фигурные, прямоугольные, овальные, эллиптические).
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Рисунок 15 - Металлические банки для консервов: а– сборная, б– цельные фигурные

Наиболее распространенные разновидности металлических банок для консервов и область их применения приведены в табл. 16, 17.
Таблица 16 - Номера и типы банок для консервов

	№ банки
	Вместимость, см3
	Тип банки

	3

7

8

9

12

13

14

15
	250

325

353

370

580

895

3030

8880
	II цельная

I сборная

I и II

I

I

I

I

I


Таблица 17 - Применение консервных банок

	Область применения
	Номер банки
	Масса нетто, г

	Мясные и рыбные консервы
	3, 4

8

9

12
	250

325

350

550

	Яичные замороженные продукты
	14

47
	2800

4500


По ГОСТ 33748-2016 «Банки алюминиевые глубокой вытяжки с легковскрываемыми крышками» изготавливают 4 типоразмера (рис.16):

– 202/211*408 и 206/211*408 вместимостью 0,33 дм3;

– 202/211*610 и 206/211*610- вместимостью 0,5 дм3.

Крышки изготавливают одного типа.
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Рисунок 16 - Банка алюминиевая глубокой вытяжки с легковскрываемой крышкой
Аэрозольные баллоны выпускаются двух типов – алюминиевые моноблочные и жестяные сборные баллоны (рис. 17). Баллоны выпускают литографированные и нелитографированные.

Алюминиевые моноблочные баллоны имеют цельнотянутый корпус, вогнутое сферическое дно и различаются конструкцией исполнения верхней части: А – со сферическим плечом; В – с конусообразным плечом; С – со ступенчатым плечом.
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Рисунок 17 - Аэрозольные баллоны

Моноблочные баллоны выпускают 33 номеров, из них:

1– 14 – исполнение плеча А, В вместимостью от 65 до 220 см3.;

15– 33 – исполнение плеча А, В, С. Вместимостью от 220 до 590 см3.

Вид покрытия баллона маркируют (табл.18).

Таблица 18 - Маркировка баллона в зависимости от вида покрытия поверхности

	Покрытие поверхности
	Маркировка

	внутренней
	наружной
	

	Без покрытия

Антикоррозионное

Без покрытия

Антикоррозионное

Без покрытия

Антикоррозионное
	Без покрытия

То же

Грунтованное

То же

С печатным изображением

То же
	I

II

III

IV

V

VI


Последовательность выполнения работы:
1. Изучить товароведную характеристику банок металлических для консервов.
1.1. Ознакомится с ГОСТ 5981-2011 «Банки и крышки к ним металлические для консервов. Технические условия»».

1.2. В соответствии с ГОСТ выполнить чертеж банки сборной и обозначить основные размеры, определяющие номер банки.
1.3. По 2-3 выданным образцам определить тип и номер банки, дать характеристику. Результаты оформить в табл.19.
Таблица 19 - Характеристика банок металлических для консервов

	Но-

мер

образ

ца
	
	Диаметр, мм
	Высота наружная максимальная. H, мм
	Вмести-

мость,

см3
	Обоз-наче-ние

банки

	
	
	внутренний
	наружный
	по ГОСТу
	образец
	
	

	
	
	по ГОСТ
	обра-зец
	по ГОСТу
	обра-зец
	Предельно-отклонение
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


1.4. Дать оценку поверхности банки в соответствии с требованиями ГОСТа.

2. Изучить товароведную характеристику банок металлических и комбинированных для сыпучих продуктов.

2.1. Ознакомиться с ГОСТ 12120–82 «Банки металлические и комбинированные». Перечислить номера банок металлических и комбинированных.

2.2. По выданным образцам оценить качество путем визуальной оценки. 
3. Изучить товароведную характеристику банок алюминиевых.

3.1. Ознакомиться с ГОСТ Р 51756–2001 «Банки алюминиевые глубокой вытяжки с легковскрываемыми крышками. ТУ».

3.2. Зарисовать внешний вид банки и указать основные параметры банки.

3.3. По двум предложенным образцам определить типоразмер и дать визуальную характеристику качества, перечислив показатели, по которым проводится контроль качества банок.

4. Изучить товароведную характеристику баллонов аэрозольных.

4.1. Изучить ГОСТ 26220–84 «Баллоны аэрозольные алюминиевые моноблочные». Зарисовать исполнение баллонов, указав нормируемые параметры.

4.2. По двум выданным образцам определить номер баллона, заполнив табл. 20.
Таблица 20 - Характеристика баллонов аэрозольных

	Исполнение
	Диаметр, мм
	Высота, мм
	Ориентировочная вместимость, см3
	Номер баллона

	1
	2
	3
	4
	5


5. Сделать выводы по работе.

Вопросы и задания для самостоятельной работы:

· Классификация металлической тары 
· Дать характеристику материалов, применяемых для изготовления металлической тары. 
· Типы металлических банок для консервов 
· Жестяные банки для пищевых продуктов.
· Характеристика фольги и комбинированных материалов.

· Характеристика металлической транспортной тары.

· Преимущества и недостатки металлической упаковки.

· Дефекты металлической упаковки.

Лабораторная работа №6
(продолжительность – 6 часов)
Упаковочно-фасовочное оборудование
Цель работы: изучение классификации, принципов работы и устройства отдельных видов фасовочно-упаковочного оборудования, требований, предъявляемых к нему.
Оборудование: фасовочно-упаковочный автомат модель серии ТПА-1200РА, Машина упаковочная РТ-УМ-01, секундомер, весы.
Общие теоретические сведения

Вертикальные фасовочно-упаковочные автоматы наряду с автоматическим режимом работы характеризуются применением различных типов дозаторов, использованием пневматических приводов, пневматики и т.д., что позволяет упаковывать широкий спектр продуктов. 
1. Фасовочно-упаковочный автомат модель серии ТПА-1200РА – это промышленный аппарат вертикального типа для фасовки и упаковки сыпучих и штучных продуктов (кроме пылящих). Надежный и простой в эксплуатации. 

Конструкция и принцип работы автомата. Фасовочно-упаковочный автомат ТПА-1200РА (рис. 18) предназначен для упаковывания сыпучих веществ в полимерную упаковку. Упаковываемый материал из бункера с помощью вибрационного питателя поступает в весовой дозатор. Ограничителем в момент взвешивания для прекращения подачи материала является механизм блокирующих щёток. После набора дозы материал внутри ствола перемещается в сформированную заготовку упаковки. 
В фасовочно-упаковочном автомате данного типа применён принцип сворачивания полимерной ленты упаковочного материала при помощи формующего воротника в рукав вокруг вертикальной трубы-тубуса (или ствола). Формуемый рукав перемещается шаговым приводом вдоль трубы вниз. Во время остановки продольными губками электронагревателя сваривается продольный шов рукава и нижний поперечный шов будущего пакета, а также формируется верхний поперечный шов заполненного пакета и отрезка заполненного пакета ножом, расположенного между сваривающими губками. В этот момент в рукав через формующую трубу (ствол) поступает очередная доза фасуемого продукта из дозатора. Лента материала, разматываясь с рулона, попадает на узел направляющих роликов, предназначенных для стабилизации движения плёнки. Для обеспечения требуемого натяжения ленты разматывающее устройство снабжено тормозом. 
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Рисунок 18 - Схема вертикального фасовочно-упаковочного автомата: 
1 – бункер; 2 – дозатор; 3 – воротник; 4 – пульт; 5 – система протяжки ленты; 6 – ствол; 7 – ножи, совмещённые со сварочными элементами

Технологические операции дозирования: поворот ограничительных щёток и подъём ковша весового дозатора, а также технологические операции сварки швов осуществляются с помощью элементов, приводимых в действие пневмоцилиндрами. Регулирование работы пневмоцилиндров исполнительных механизмов осуществляется посредством трёх пневмораспределителей. Механизм протяжки ленты приводится в действие от электродвигателя. 
Производительность фасовочно-упаковочного автомата определяется взаимодействием приводов рабочих органов и исполнительных механизмов. 
Фасовочно-упаковочный автомат относится к машинам циклического действия. Рабочие органы и исполнительные механизмы совершают периодические движения с возвратом в исходное положение. Промежуток времени между двумя исходными положениями рабочего органа или его исполнительного механизма называется кинематическим циклом механизма Тк. Время между двумя исходными положениями рабочих органов автомата, за которое осуществляется выпуск одного готового изделия, называется рабочим циклом автомата Тр. 
В лабораторной работе рассматривается автомат, рабочий цикл которого совпадает с его кинематическим циклом. 
При заполнении сжатым воздухом воздушной магистрали автомата перед началом его работы поршни всех цилиндров отжаты. Это положение исполнительных механизмов является исходным. 
2. Машина упаковочная РТ-УМ-01 с весовым дозатором РТ-ДВ-01 (полуавтомат)
Вертикальное фасовочно-упаковочное оборудование предназначено для формирования пакетов типа «подушка», весового дозирования и упаковывания сыпучих, гранулированных, кристаллических и мелкоштучных пищевых продуктов: круп, макаронных изделий, орехов, сахарного песка, чая, конфет и т.д., а также непищевых продуктов подобной структуры в пакеты, формируемые из рулона терм свариваемой пленки (запайка взвешенного продукта): полипропилена, полиэтилена, ламинированной бумаги и т.п. Машина укомплектована автоматическим дозатором РТ-ДВ-01.
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Рисунок 19 - Машина упаковочная РТ-УМ-01

Технические характеристики:

Производительность: 10 доз/мин

Управление: ножной педалью

Номинальная масса дозы: 10-2000г

Линейный дозатор для фасовки сыпучих продуктов

Подключение: 220 В/ 5-Гц, 0,23 кВт

Достоинства:
- Простота обслуживания.
- Возможность переналадки на разную ширину пакета.
- Высокая точность, цифровая индикация веса.
- Раздельная регулировка температуры нагревательных элементов.
Последовательность выполнения работы:
1. Ознакомиться с конструкцией автомата и принципом его работы. 
2. Изучить и изобразить кинематическую схему автомата. 
3. Провести подготовку к работе: 
3.1. Установить рулон плёночного материала в разматывающее устройство. 
3.2. Протянуть ленточный материал через систему протяжки ленты и воротник, свернув его в рукав, и убедиться, что тянущие ролики надёжно прижимают плёнку к трубе. 
3.3. Подать воздух в пневмосистему аппарата, включить электропитание. 
3.4. Кратковременно нажимая и отпуская кнопку включения тянущего устройства на пульте управления, проверить отсутствие перекосов при формировании рукава упаковочного материала. 
3.5. Перед началом работы необходимо убедиться, что ковш весового дозатора пуст, так как его вес в момент включения автомата будет принят за «0». 
3.6. В зависимости от типа упаковочного материала установить температуру сварочных элементов. Убедиться по показаниям датчика, что нагреватели вышли на заданный режим. 
3.7. Загрузить в бункер-дозатор упаковываемый материал. работа щёток дозатора Временные периоды Операции работа протяжки работа вибролотка дозатора выгрузка сварка пакета 
3.8. Регулируя высоту поднятия шибера, добейтесь, чтобы на вибролоток поступал тонкий слой упаковываемого материала. 
3.9. Не подавая питания на бункер-дозатор, сформировать пустой пакет и убедиться в его качестве. 
4. С помощью весов отмерить заданную преподавателем массу одной упаковки и, отрезав верх сформированного пакета, пересыпать в него отмеренную дозу продукта. 
5. У машины упаковочной РТ-УМ-01 режим работы полуавтоматический, запайка пленки управляется ножной педалью

6. Скорректировать высоту пакета путём изменения времени протяжки. 
7. Вывести аппарат на автоматический режим работы. 
8. После осуществления всех замеров для завершения работы упаковщика необходимо нажать кнопку «Стоп» на пульте управления, отсечь подачу воздуха в пневмосистему аппарата, выключить блок управления вибролотком, отсоединить аппарат от электросети.
Вопросы и задания для самостоятельной работы:

· Классификационные признаки и виды фасовочно-упаковочного оборудования
· Конструкция и принцип работы автомата - модель серии ТПА-1200РА
· Особенности устройства и принципа работы фасовочно-упаковочного оборудования - Машина упаковочная РТ-УМ-01
· В каких отраслях промышленности применяется упаковочное оборудование? 
· Какие требования техники безопасности следует соблюдать при эксплуатации фасовочно-упаковочного оборудования?

· Правила эксплуатации фасовочно-упаковочного оборудования. Какие операции необходимо осуществить при подготовке к работе упаковочной машины?

Лабораторная работа №7
(продолжительность 6 часов)

 Виды дозаторов
Цель работы: изучение классификации, принципов работы и устройства отдельных видов дозирующего оборудования, требований, предъявляемых к ним.

Оборудование: 
Объекты исследования
Общие теоретические сведения

Большая часть промышленных дозаторов, независимо от направлений их применения, условно делятся на два основных типа в соответствии с особенностями их работы - непрерывного или дискретного действия. В подавляющем большинстве случаев используются именно дискретные модели, поскольку они хорошо подходят для дозирования и последующей фасовки различной продукции.

Дозирование сыпучих продуктов также эффективно происходит за счет такого оборудования, причем в некоторых исключительных случаях используются отсчитывающие устройства, способные делить продукцию буквально поштучно. Тем не менее, по принципу разделения продукции существует два основополагающих вида - весовые и объемные.

Виды объемных дозаторов. 
Линии для дозировки продуктов соразмерно их объему, отлично подходят для жидких, вязких и даже сыпучих материалов. В последнем случае важно, чтобы продукт по своей объемной массе был достаточно стабильным, чтобы равномерно распределять объем с минимальными отклонениями по весу.

В категории дозаторов для жидких и вязких продуктов наиболее популярными и распространенными считаются следующие типы:

Поршневые. За счет наличия специального поршня в конструкции происходят возвратно-поступательные движения. За счет такого строения жидкость сначала втягивается, а после этого выталкивается в предварительно установленном объеме. За счет наличия специальных впускных и выпускных клапанов продукт в процессе дозирования не вытекает — такая система максимально упрощенная и эффективная при работе с большинством жидкостей.  Несмотря на предельно простую конструкцию, в число недостатков таких дозаторов следует отнести невозможность работы с особо вязкими продуктами.
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Рисунок 20 – Поршневой дозатор
Шестеренчатые. Принцип работы таких устройств максимально похож на аналогичный по структуре насос. Основной движущей силой в таком дозаторе служит специальная шестерня, которая вращается в специальной цилиндрической камере. Дозировка при такой конструкции выполняется в два разных способа — за счет количества оборотов шестерни, либо через специальный дозирующий клапан при непрерывном вращении движущейся конструкции. В первом случае точность гораздо меньше, поэтому второй вариант встречается гораздо чаще.


Разновидностью шестеренчатых дозаторов являются их кулачковые аналоги, в которых вместо шестерен используются специальные кулачки, которые визуально похожи либо на цифру 8, либо на цветок с тремя лепестками.

Виды дозаторов для сыпучих продуктов.
В число наиболее распространенных следует причислить дозаторы стаканчикового типа, которые обладают массой вариаций собственного названия, зависимо от производителя оборудования. При этом они отлично подходят для точного дозирования ряда продуктов:

соль; крупы; гранулированные продукты; сахар-песок; мелкоштучные продукты и пр.

Процесс измерения происходит при помощи специальных стаканов цилиндрической формы, в которых можно точно регулировать необходимый объем продукции. Количество их может достигать вплоть до 12 штук, но в реальных сценариях использования наибольшее распространение получили модели на 6-8 стаканов, которые обладают достаточной производительностью и при этом позволяют обеспечить адекватный диаметр и размеры самого дозатора.

Камерные дозаторы известны, как роторные или барабанные. Среди наиболее распространенных сфер применения — дозирование небольших порций сыпучих продуктов в специальные плоские пакеты. При этом допустимый объем дозировки не превышает 200 см3. Особо эффективно подобное решение в многоручьевом режиме работы, поскольку обеспечивает точность измерения и при этом гарантирует высокий уровень производительности. Гравиметрические дозаторы сыпучих материалов правильно подобранный к свойствам продукта конструкции позволяют достичь точности дозирования до 0,25% по массе.
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Рисунок 21 - Гравиметрические дозаторы
Конструктивная особенность этого типа дозаторов заключается в том, что они находятся в постоянном движении — в верхнем положении происходит наполнение стаканов точным объемом продукта, а при нижнем происходит его высыпание в специальную тару через продуктовод.
Маятниковые дозаторы применяются на тех же производственных линиях, что и камерные, но при этом обладает рядом конструктивных особенностей. Постоянно движущийся из одного края емкости в другой маятник перемещает продукт к заслонке, которая при достижении определенного объема перебрасывается в другое положение, а «измеренный» продукт отправляется на упаковочную линию. В это же время вторая половина емкости, отгороженная заслонкой, активно наполняется сыпучим материалом, поэтому такой тип дозаторов отличается достаточно хорошими показателями производительности.

Шиберные дозаторы подойдут для небольшого производства, поскольку применяется исключительно в автоматах с низкой производительностью. Еще один из вариантов использования — на полуавтоматическом или вовсе ручном оборудовании. Принцип действия устройства предельно простой и предусматривает перемещение специальной мерной емкости из зоны загрузки в зону выгрузки.
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Рисунок 22 - Шиберный дозатор
Шнековые дозаторы применяются в основном с теми видами материалов, которые можно назвать трудносыпучими. В их число входят крахмал, мука и другие продукты, которые при длительном хранении начинают слеживаться. За счет специального шнека, лопастей и датчика уровня в бункере происходит постоянное перемешивание сыпучего материала. При этом дозирование происходит за счет угла поворота вертикального шнека с последующим перемещением измеренной дозы продукции в продуктовод.

Весовые дозаторы. Среди этой категории наиболее распространенным вариант считаются дозаторы двойного действия, поскольку «прямые» устройства обладают достаточно низким уровнем производительности. Наиболее распространены следующие типы дозаторов:

Линейно-лотковые. Продукция в них поступает на специальные транспортировочные лотки, которые расположены под незначительным углом к горизонтали и при этом поддающиеся специальной вибрации. Сами лотки бывают тонкого и грубого дозирования, а сценарии их использования могут варьироваться в зависимости от конкретных задач. Чтобы добиться максимальной точности, в емкость для измерения веса изначально поступает доза продукта, несколько меньше требуемой и лишь после этого происходит более точная отсыпка. На практике это позволяет увеличить точность измерения, сохранив при этом достаточно высокий уровень производительности.

Мультголовочные дозаторы. Конструкция предусматривает наличие нескольких рядов емкостей, которые находятся друг над другом. Из них продукция поступает в камеры для измерения веса, где происходит постоянное определение массы. При этом в каждой емкости этот показатель может отличаться и лишь благодаря специальному алгоритму подсчета продукт из нескольких измерительных камер поступает в продуктовод, полностью при этом соответствуя заданному весу.
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Рисунок 23 - Мультиголовочные весовые дозаторы
Мультиголовочные дозаторы на данный момент считаются одним из самых популярных и востребованных вариантов, хотя и другие типы до сих пор пользуются высоким уровнем спроса ввиду тех или иных сценариев использования на производстве.

Питатели для сыпучих веществ состоят из следующих основных узлов: транспортирующий механизм с электрическим двигателем, позволяющим изменять частоту вращения шнека, обеспечивающий движение материала через рабочую полость; ограничитель, позволяющий изменять течение потока материала. Шнековые питатели применяются для подачи хорошо сыпучих порошкообразных и зернистых материалов, имеющих размер частиц до 5 мм, влажность до 1,5% и насыпную плотность до 1800 кг/м3 
Описание конструкции и принципа работы устройств отдельных видов питателей и дозаторов.
Шнековый питатель 
Установка представляет собой шнековый питатель (рис. 24), установленный на раме 1, и источник постоянного тока 2, который позволяет плавно менять число оборотов шнека. 
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Рисунок 24 - Схема шнекового (винтового) питателя

Шнековый (винтовой) питатель состоит из следующих основных узлов: корпус 3, имеющий загрузочный бункер 4 и выгрузочное окно 5, внутри которого смонтирован на подшипниках транспортирующий шнек 6, приводящийся во вращение электродвигателем 7 через червячный редуктор 8, установленных на одной раме с питателем. Производительность питателя регулируется изменением частоты вращения транспортирующего шнека путём варьирования величины напряжения на источнике постоянного тока.
Устройство для разгрузки мелкодисперсных сыпучих материалов с низкой газопроницаемостью слоя: 1 – бункер; 2 – выпускной патрубок; 3 – стабилизирующая трубка; 4 – привод; 5 – сыпучий материал; 6 – загрузочное отверстие Устройство для разгрузки мелкодисперсных сыпучих материалов с низкой газопроницаемостью слоя обеспечивает регулирование расхода в широких пределах за счет устранения зоны разрежения, возникающей в материале вблизи выпускного отверстия. В этом случае в бункере 1 с выпускным патрубком 2 установлена стабилизирующая трубка 3, имеющая возможность вертикального перемещения от привода 4. Сыпучий материал 5 поступает в бункер через загрузочное отверстие 6. 
Преимущества писателя заключаются в возможности обеспечения плавного регулирования расхода без изменения диаметра выпускного патрубка путем перемещения стабилизирующей трубки вдоль вертикальной оси. Недостатком является расположение стабилизирующей трубки в зоне ускоренного движения частиц, что снижает надежность работы и скорость истечения материала из выпускного патрубка. 
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Рисунок 25 –Устройство для разгрузки мелкодисперсных сыпучих материалов с низкой газопроницаемостью слоя

1 – бункер; 2 – выпускной патрубок; 3 – стабилизирующая трубка; 4 – привод; 5- сыпучий материал; 6 – загрузочное отверстие.

Основной недостаток питателей гравитационного типа заключается в ограниченной возможности регулирования расхода сыпучего материала с одновременным обеспечением заданной точности.
Аэрационные питатели Широкое распространение получили аэрационные питатели, истечение материала в которых происходит под действием аэрирующего агента, вводимого в слой сыпучей среды, движущейся под действием силы тяжести. Такие устройства по сравнению с другими отличаются малым числом движущихся элементов, бесшумностью работы. Специальными элементами конструкций являются аэроднища, перфорированные трубы, пневмоподушки, пневматические сопла. В том случае, когда нет каких-либо ограничений при проведении технологических процессов, в качестве аэрирующего агента используется сжатый воздух.
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Рисунок 26 - Аэрационные питатели: а) – аэроднища ; б) – перфорированные трубы; в) – пневмоподушки ; г) – пневматические сопла 
1 – емкость; 2 – аэроднище ; 3 – перфорированная труба; 4 – пневмоподушка ; 5 – пневматическое сопло
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Рисунок 27 - Дозировочное устройство с пневмопобуждением: 1 - емкость; 2 - аэрационные панели

Свойство сыпучей среды образовывать устойчивые своды использовано в пневматическом дозаторе сыпучего материала. Аэрация, обеспечивающая устойчивое истечение, осуществляется в выпускной насадке. Выпускные отверстия в разгрузочной камере 1 выполнены докритических размеров, а расстояние от воздухоподводящих патрубков до днища насадки находится в пределах (3,4...4,7) d 0 — диаметра выпускных отверстий, что обеспечивает интенсивное разрыхление материала во всем объеме дозировочной насадки. Для устранения попадания материала в аэрационные панели 2 угол наклона разгрузочной камеры 1 меньше или равен углу естественного откоса дозируемого материала. Такое техническое решение обеспечивает нулевое давление слоя твердых частиц, находящихся в разгрузочной камере, на аэрационные панели 2. Выполнение выпускных отверстий докритических размеров обеспечивает самозапирание потока сыпучего материала в разгрузочной камере вследствие образования устойчивых сводов над выпускными отверстиями при отсутствии подвода газа.

Устройства с вращающимся рабочим органом. 
К объемным питателям с вращающимся рабочим органом относятся следующие конструктивные типы: дисковые; шлюзовые (секторные); тарельчатые; трубчатые; винтовые (шнековые). 
К дозаторам с вращающимся рабочим органам относится дисковый дозатор с мерными цилиндрами, представленный на рис. 5. Он состоит из вращающегося диска 1, мерных цилиндров 2 и бункера 3. В неподвижном столе 4 имеется направляющая воронка 5, через которую осуществляется загрузка порций материала, сформированных в объеме мерных цилиндров 2. 
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Рисунок 28 - Дисковый дозатор с мерными цилиндрами 1 – диск; 2 – мерные цилиндры; 3 – бункер; 4 – неподвижный стол; 5 – направляющая воронка
Для небольших расходов применяются тарельчатые дозировочные устройства с неподвижной или подвижной тарелью.
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Рисунок 29 - Схема и вид тарельчатого питателя:

1 – тарелка; 2 – телескопический патрубок; 3 – выпускное отверстие бункера; 4 – скребок; 5 – приемное устройство

Тарельчатый питатель состоит из вращающегося вокруг вертикальной оси горизонтального диска 1, телескопического патрубка 2; 3 - круглое выпускное отверстие бункера. 4 - неподвижный косой скребок для сброса груза с диска в приемное устройство 5. Производительность питателя регулируется перестановкой патрубка 2 и скребка 4. Питатели применяются для пылевидных, зернистых и мелкокусковых грузов.

Трубчатый питатель. Равномерность подачи материала трубой выше равномерности подачи материала шнеком или транспортером. Это достигается за счет стабилизации насыпной плотности материала при его движении в трубе. Возмущения на входе, возникающие в результате неравномерной подачи материала, в процессе движения во времени накладываются друг на друга, и, в конечном счете, разность между мгновенной и средней производительностями уменьшается. 
Различают два основных типа трубчатых питателей и дозаторов: 1) с неподвижным бункером; 2) с вращающимся бункером. 
Трубчатый питатель с неподвижным бункером, применяемый для дозирования хорошо сыпучего материала, снабжен электродвигателем 1 с редуктором 2, обеспечивающими за счет цепной передачи 3 вращение транспортирующей трубы 4. В бункере 5 установлен ворошитель 6. Диаметр транспортирующей трубы такого питателя 0,04...0,07 м. 
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Рисунок 30 - Трубчатый питатель с неподвижным бункером: 1- электродвигатель; 2 – редуктор; 3 - цепная передача; 4 – труба транспортирующая; 5 – бункер; 6 – ворошитель.

Устройства с поступательным движением рабочего органа.

Во многих отраслях промышленности широко применяется дозатор непрерывного действия с ленточным питателем. Дозируемый сыпучий материал из бункера 1 поступает на ленточный конвейер 2, давит на ленту, а через нее на ролик 9, опоры которого закреплены на левом плече коромысловых весов 3. При увеличении или уменьшении расхода материала коромысло весов выходит из равновесия, которое достигается при заданном расходе сыпучего материала с помощью противовеса 4. При этом одновременно перемещается рычаг 7, соединенный с коромыслом тягой 8. Рычаг 7 перемещает ползунок реостата 6. Происходящее при этом изменение в электрической цепи реостата фиксируется регулятором 5, который выдает соответствующий сигнал на сервомотор 10; последний вращает сектор, соединенный с заслонкой 11. Она при этом либо приоткрывается, Весовой дозатор с ленточным питателем: 1 - бункер; 2 - ленточный конвейер; 3 - коромысловые весы; 4 - противовес; 5 - регулятор; 6 - реостат; 7 - рычаг; 8 - тяга; 9 - ролик; 10 - сервомотор; 11 - заслонка, увеличивая поступление материала на ленту конвейера, либо закрывается, уменьшая поступление материала из бункера. При достижении питателем заданной производительности рычаг выводит ползунок реостата в нулевое положение и сервомотор останавливается.
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Рисунок 31 – Весовой дозатор с ленточным питателем: 1- бункер; 2 – ленточный конвейер; 3 – коромысловые весы; 4 – противовес; 5 – регулятор; 6 – реостат; 7 – рычаг; 8- тяга; 9- ролик; 10- сервомотор; 11 – заслонка.
Ленточный весовой дозатор. Наиболее совершенным является ленточный весовой дозатор. Сигнал с выхода задатчика 6 расхода материала через один из входов регулятора 7 подается на вход привода 11 питателя 2. Привод 11 преобразует этот сигнал в скорость движения транспортерной ленты. Дозируемый материал через выпускное отвер​стие бункера 1 вытягивается лентой и подается на весоизмерительный транспортер 3, лента которого движется с постоянной фиксированной скоростью. 
Сигнал с силоизмерительного преобразователя 4, пропорциональный массе материала на ленте транспортера 3, подается через сумматор 5 на вход регулятора 7, где сравнивается с сигналом задатчика расхода массы 6. Сигнал с выхода регулятора 7, пропорциональный рассогласованию между фактической и заданной производительностью, поступает на вход привода 11 питателя 2, приводя к изменению скорости движе​ния ленты и устраняя возникшее рассогласование. 
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Рисунок 32 – Ленточный весовой дозатор
Устройства с вибрационным побуждением потока. 
При вибрационном дозировании формирование потока материала осуществляется за счет направленной амплитуды колебаний транспортного лотка. Продукт, находясь во взвешенном состоянии, обретает текучесть и при соответствующей настройке дозатора может перемещаться по поверхности даже с отрицательным углом наклона. Такие дозаторы часто выполняют и транспортные функции.

Как и ленточные дозаторы, они безопасны при работе с продуктами, чувствительными к внешним воздействиям, однако повышенная подвижность частиц в результате вибрации может вызвать статическую электризацию, что требует принятия соответствующих мер по отводу статического электричества. 
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Рисунок 33 - Схема вибрационного дозатора. 1 - провод заслонки; 2 - лоток; 3 - вибратор; 4,5 —рессоры.

Конструкция вибрационных дозаторов проста и надежна, отличается небольшими габаритами и отсутствием вращающихся частей.

Порядок выполнения работы:
1. Изучить виды дозаторов.

2. Изучить конструкцию, выданного преподавателем устройства дозатора (питателя).
3. Объяснить принцип действия.
4. Описать технические характеристики, преимущества и недостатки
Вопросы и задания для самостоятельной работы:

1. Конструкция и основные узлы дозаторов (питателей). 
2. От чего зависит производительность и мощность питателей и дозаторов для сыпучих веществ? 
3. Особенности применения конкретных конструкций питателей и дозаторов. 
4. Принцип построения упаковочных линий.
3.
Методические указания обучающимся по самостоятельной подготовке к текущему и промежуточному контролю


Самостоятельные занятия обучающихся относятся к основным видам учебных занятий в вузе, в процессе которых обучающиеся совершенствуют свои знания и умения, приобретенные на аудиторных занятиях. В процессе самостоятельных занятий обучающиеся, выполняя задания преподавателя по плану учебной дисциплины, приобретают опыт работы с научной и методической литературой, навыки творческого подхода при самостоятельном решении задач научного и производственного характера и т.д. 
Содержание внеаудиторной самостоятельной работы обучающихся по дисциплине «Технологии упаковки и упаковочные материалы» предусматривает не только изуче​ние теоретического материала курса, но и выполнение ими лабораторных. 
Реферат является формой самостоятельной учебной работы по предмету, направленной на детальное знакомство с какой-либо темой в рамках данной учебной дисциплины. Основная задача работы над рефератом по предмету «Технологии упаковки и упаковочные материалы» — углубленное изучение определенной проблемы изучаемого курса, получение более полной информации по какому-либо его разделу.

При подготовке реферата необходимо использовать достаточное для раскрытия темы и анализа литературы количество источников, непосредственно относящихся к изучаемой теме. В качестве источников могут выступать публикации в виде книг и статей, Интернет-ресурсы и т.д.
3.1 Требования к содержанию и оформлению рефератов.

Реферат включает титульный лист, содержание с указанием страниц, введение, разделы основной части, заключение и список рекомендуемой литературы. Объем реферата 8-15 страниц машинописного текста по согласованию с преподавателем в зависимости от темы реферата.

Во введении характеризуется актуальность рассматриваемой в реферате проблемы, приводятся основные понятия, производится презентация основных разделов реферата. Разделы основной части компонуются в зависимости от специфики темы реферата. Структура реферата в целом, а также основных его частей может быть построена по дедуктивному, индуктивному, спиральному или хронологическому принципам. В заключении приводятся выводы по ранее изложенному материалу, перспективы развития объектов и явлений, рассмотренных в данной теме, отражается свое отношение к рассмотренным вопросам.

Реферат должен быть представлен в сброшюрованном виде и оформлен следующим образом:

- титульный лист реферата должен быть оформлен в соответствии со Стандартом;

- реферат должен быть напечатан через полуторный интервал, шрифт Times New Roman, номер 14. Размеры полей (верхнее и нижнее – 2см., левое- 3 см, правое- 1,5 см.), выравнивание по левому краю;

- названия разделов должны быть выполнены заглавными буквами, выравнивание по центру, нумерация страниц внизу по центру;

- в реферат следует включать иллюстрированный материал, рисунки, таблицы, графики, схемы;

- в списке использованных источников должны быть указаны авторы, название книги, место и год издания, название издательства, количество страниц; для журнальных статей – авторы, название статьи, название журнала, год издания, номер журнала, страницы, занимаемые статьей.

3.2 Примерные темы рефератов по дисциплине «Технологии упаковки и упаковочные материалы»
1. Современные методы производства пленки: прессование и экструзия.

2. История и развитие технологии производства упаковочных материалов.

3. Современные технологии печати и оформление этикеток.

4. Преимущества и недостатки стеклотары.

5. История и развитие производства консервных банок.

6. Типы этикеток. Материалы для изготовления этикеток. Дизайн этикетки.

7. Преимущества и недостатки металлической тары.

8. Материалы для покрытий с помощью гибких материалов. Технологии нанесения покрытий с помощью гибких материалов.

9. Основные упаковочные пленки и их применение.

10. Упаковочно-фасовочные аппараты. 
11. Дозирующие устройства.

3.3 Вопросы к промежуточному контролю (зачету) по дисциплине «Технологии упаковки и упаковочные материалы»
1. Категории тары и упаковки.

2. Методы производства пленки: прессование и экструзия.

3. Бумагоделательные машины. 
4. Металлическая фольга.
5. Изготовление бумаги.
6. Выбор пластиков для упаковки.
7. Преимущества и недостатки стеклотары.
8. Производство консервных банок.
9. Дизайн этикетки.
10. Факторы механического воздействия.
11.  Выбор вида упаковки.
12. Повторное использование тары.
13. Навинчивающиеся крышки.
14. Типы этикеток.
15. Материалы для изготовления этикеток.
16. Переработка пластмасс.
17. Жесткие коробки (ящики).
18. Виды пластиковых мешков.
19. Ламинирование.
20. Виды картона.
21. Конструкции складных картонных коробок.
22. Свойства пластмасс.
23. Механические свойства стекла.
24. Преимущества и недостатки металлической тары.
25. Стальные бочки и ведра.
26. Технологии печати и оформление этикеток.
27. Типы бумажных мешков.
28. Технологии нанесения покрытий с помощью гибких материалов.
29. Материалы для покрытий с помощью гибких материалов.
30. Основные упаковочные пленки и их применение.
31. Фасование продукции в картонные коробки
32. Дизайн стеклотары
33. Внутренняя укупорка.
34. Классификация упаковочно-фасовочного оборудования.
35. Типы дозаторов.
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