
Тема уроку 86, 87:Устаткування для надання інших видів послуг 

Мета: оволодіння знаннями щодо  видів устаткування для надання інших 

послуг. Виготовлення картону та картонних виробів. 

Хід уроку 

Картоном називають твердий листовий або рулонний матеріал товщиною 

від 0,3 до 5 мм, що виробляється з волокнистої маси. Сировиною для 

виготовлення картону служить, головним чином, термомеханическая деревна 

маса, полуцеллюлоза, небеленая целюлоза, макулатура. Застосовуються також 

синтетичні і мінеральні волокна. Картон являє собою композиційний матеріал 

складного складу з анізотропією властивостей у всіх напрямах: довжині, 

ширині і товщині. 

Картон буває однослойним і багатошаровим. Внутрішні шари 

багатошарового картону звичайно відливають з більш дешевих композицій, 

зовнішні шари - з більше за міцне і дороге волокно. 

По сфері застосування розрізнюють три вигляду картону: 

 пакувальні; 

 поліграфічні; 

 дизайнерські. 

Пакувальний картон застосовується для виготовлення тари і упаковки, що 

визначає основні вимоги до матеріалу: висока жорсткість, каркасность, бар'єрні 

властивості, міцність. 

Поліграфічний картон використовується для виробництва багатоколірної 

продукції, що вимагає високої якості друку: папки, брошури, дорога 

подарочная упаковка і т. д. Цей тип картону не повинен володіти такою 

жорсткістю, як пакувальний. Насамперед він відрізняється високою якістю 

друку, завдяки зовнішньому мелованному шару або двосторонньому 

мелованию. 

Класифікація картонної і паперової тари проводиться по конструктивній 

ознаці і вигляду матеріалу і включає в себе наступні основні групи: ящики з 

гофрованого картону, ящики з суцільного склеєного картону, лотки картонні, 



барабани картонні, мішки паперові, тара з паперового лиття, піддони картонні, 

контейнери картонні, прокладки, амортизатори, перегородки. 

Технологія виготовлення тари з картону і гофрокартона залежить від 

обладнання, що є на підприємстві. Обладнання для картонної упаковки 

вибирається виходячи з обсягів виробництва, що плануються, номенклатури і 

конструкцій коробки. 

Загалом цей процес передбачає такі основні етапи як виготовлення 

паперової маси, відлив та обробку картону. 

Перший етап – виготовлення паперової маси, це дуже відповідальний 

технологічний процес, який значно впливає на якість отриманої продукції. 

Паперова маса складається з розмелених волокнистих речовин, води, 

наповнювачів, барвників і проклеюючих речовин. Відбувається подрібнення 

сировини, проклеювання, наповнення, фарбування тощо. 

Подрібнення – один із найважливіших технологічних процесів у 

виробництві паперу. Від нього залежіть якість паперу. Цей процес найбільш 

енергомісткий. На подрібнення волокнистих речовин витрачається 60-70% 

загальної кількості енергії в процесі виготовлення паперу. У ході подрібнення 

волокна вкорочуються, розщепляються, розтираються та стискаються. Після 

подрібнення волокна стають еластичними, гнучкими та масними на дотік. 

Волокнисті речовини подрібнюють на спеціальних машинах – ролах, дискових 

млинах, конічних млинах. 

Рослинні волокна, з яких виробляють папір, мають здатність вбирати 

вологу. Щоб запобігти вбиранню води і деяких колоїдних розчинів та 

розтіканню їх по поверхні паперу, папір проклеюють. За першим способом 

проклейки клеї вводять у паперову масу перед виготовленням паперу і вони 

рівномірно розподіляються. За другим способом клейкі речовини наносять на 

поверхню готового паперу, при цьому середина залишається непроклеєною. 

Другий спосіб економічно вигідніший, оскільки клею витрачається значно 

менше, але він потребує додаткового обладнання. 

Багато видів паперу виробляють із використанням інертних наповнювачів. 

Для надання паперу певного забарвлення його фарбують. Барвники наносять на 



поверхню готового паперу або додають до паперової маси (90% усього 

виробленого паперу фарбують саме таким способом, оскільки він простіший і 

не потребує додаткового обладнання). 

Другий етап (відлив) відбувається на папероробних машинах, куди 

подається підготовлена паперова маса і формується паперове полотно. На 

сьогодні є кілька видів таких машин: плоскосіткові, круглосіткові (циліндрові, 

двосіткові, комбіновані тощо). Між собою вони різняться способом 

формування паперу. Найпоширенішими е плоскосіткові машини. На них 

виробляють майже всі види паперу і деякі види картону. Плоскосіткові машини 

можуть мати 2-4 сіткових столи, які розміщені один над одним. Ці машини 

призначені для виробництва багатошарового міцного паперу. 

Сітка є основною складовою частиною папероробної машини. На сітці 

формується паперове полотно із суспензії та відбувається зневоднювання його 

до 17-22%. Від добротності сітки залежить якість паперу та ефективність 

роботи машини. Чим тоншим має бути папір, тим краще повинна бути 

подрібнена паперова маса і густішою має бути сітка. 

На сітковому столі, який безперервно рухається, відбувається одночасно 

два важливих процеси: формування паперу з водної суспензії паперової маси та 

її зневоднювання. Якість паперу залежіть як від умов подання суспензії на 

сітку, так і від умов зневоднювання суспензії на ній. Для рівномірного 

розподілу суспензії на всю ширину сітки використовують різного типу 

розподілювачі. 

Швидкість подавання паперової маси на сітку впливає на витрату маси та 

якість паперу. Якість паперу залежіть від рівномірного розподілу маси та 

розподілу волокон у поздовжньому та поперечному напрямках. Якщо 

швидкість потоку паперової маси менша від швидкості руху сітки, то волокна 

орієнтуються переважно в повздовжньому напрямку. Міцність паперу в цьому 

напрямі буде більшою ніж, у поперечному. На практиці швидкості майже 

однакові. Зневоднювання паперової маси на сітці проводять фільтруванням. 

Для поліпшення структури паперу в процесі зневоднювання на машині 

встановлено вирівнювач – легкий порожнистий валик, обтягнений сіткою, 



густішою ніж основна сітка. Якщо на сітку вирівнювача нанести випуклий 

рисунок, то в разі тиску валика на ще несформоване паперове полотно 

випуклий рисунок розсуне волокна і відіб’ється на папері. Отримані рисунки 

називають водяними знаками. 

Пресують зневоднений папір у пресувальній частині машини, яка 

складається з двох- трьох пресів. У процесі пресування зменшується пористість 

паперу та поліпшується його фізико-механічні властивості. 

Висушують папір у сушильній частині машини, де відбувається остаточне 

зневоднювання паперу та доведення встановленої стандартами вологості для 

кожного виду паперу. Висушування проводять контактним і конвенційним 

способами. У процесі контактного висушування теплота від нагрітої поверхні 

сушильних циліндрів безпосередньо передається вологому паперу. У разі 

конвекційного способу висушування папір висушують нагрітим повітрям. 

І останній виготовлення паперу – оздоблення. У кінці папероробної 

машини розташовані спеціальні пристрої, на яких оздоблюють папір для 

поліпшення його властивостей. Цей процес складається з ряду операцій, 

основними з яких є: проклеювання, крепування, крейсування, каландрування 

тощо. 

Проклеюють папір для збільшення міцності, надання гладкості, 

водонепроникності тощо. Поверхневе проклеювання найчастіше проводять за 

допомогою пресів. У процесі проклеювання використовують різні види 

крохмалю, казеїн, полівініловий спирт, латекси тощо. 

Крейдування – це нанесення на поверхню паперу тонкого покриття. 

Крейдування проводять для надання паперу білизни, гладкості та інших 

властивостей. До складу покриття входять каолін, діоксин титану та 

зв’язувальна речовина (крохмаль, полівініловий спирт тощо). 

Каландрування проводять для вирівнювання товщини паперу за всією 

шириною, а також підвищення його щільності та гладкості. Каландри 

складаються з великої кількості ретельно відполірованих валів, виготовлених з 

чавуну. Вали розміщенні у вертикальній площині один над одним. 



Кінцевою операцією технологічного процесу виробництва паперу є його 

змотування в рулони або розрізування на листи певного розміру. Після цього 

папір маркують та пакують. 

 

 

Рекомендую переглянути відео: 

https://www.youtube.com/watch?v=nl-ANFRAM6g  
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