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Виконано огляд технології та обладнання відомих фірм для виготовлення 
паперових харчових ємностей у формі зрізаного конуса. Представлено типову 
технологію виготовлення паперових / картонних стаканчиків та схему роторного 
автомата, подано його опис. Описані головні операції, що виконуються у автоматі, 
визначені межі можливостей автоматів та виявлені частини, що значно вплива-
ють на продуктивність, енергоощадність обладнання та якість продукції. Ви­
значено, що параметрів продукції досить небагато (висота, діаметр верхнього 
ободу та об’єм ємності), проте існує широкий діапазон співвідношень розмірів 
конічних картонних ємностей та об’ємів, що можуть містити згадані ємності. 
Зроблено класифікацію такої продукції за співвідношенням розмірів та об’єму 
(ємності). Окремо представлена класифікація автоматизованого обладнання для 
виготовлення конічних паперових стаканчиків.
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Постановка проблеми. Аналіз стану ринку харчових паковань [11] доводить, 
що в Україні харчова та інші галузі потребують великої кількості дешевих та прос
тих у виробництві паперових/картонних контейнерів. Для задоволення цього по
питу ключовим завданням є вдосконалення технології та автоматів для виготов
лення паперово-картонних контейнерів у формі зрізаного конусу [14]. 

Поряд з надійністю обладнання, удосконалення технологій безпосередньо 
впливає на якість готової продукції. Завдяки стабільності роботи механізмів та точ
нішому контролю досягається ідеальна герметизація швів та дна харчових контей
нерів [13]. Це гарантує відсутність протікання, що є фундаментальною вимогою 
для пакування рідин. Таким чином, вдосконалення процесу дозволяє виробляти 
високоякісну, надійну та конкурентоспроможну продукцію, яка відповідає найви
щим стандартам споживачів. Підвищення продуктивності виробництва повинно 
відбуватись одночасно із  забезпеченням високої надійності обладнання за рахунок 
зменшення динамічних навантажень. Менші вібрації та ударні навантаження під час 
роботи не тільки подовжують термін служби механізмів, а й знижують ймовірність 
збоїв і простоїв, що є критично важливим для безперервного виробництва [9, 10].

В Україні є велика кількість виробників паперово-картонних контейнерів. На
приклад, «Екопосуд» (м. Харків), «Орtservice» (м. Кривий Ріг), «SafePro» (м. Київ), 
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«Альфа-пак південь» (м. Одеса) [7, 8] тощо. Слід відзначити, що власне термінологія, 
якою українські виробники у торгових мережах позначають продукцію («круглі 
контейнери») є не зовсім правильною, відображає тільки частину форми контей
нера. Так як продукція являє собою зрізаний конус, більш логічним є називати її 
«конічні контейнери».

Натепер не існує чіткої класифікації цієї продукції. Це впливає на можливості 
створення в Україні обладнання, яке б мало вузькоцільове призначення. 

Аналіз останніх досліджень та публікацій. Операції вирізування круглих от
ворів у аркушевому картоні присвячені дослідження Задри В. М. [3, 1] під керів
ництвом Главацького А. С. Операція штанцювання розгорток картонних паковань 
ґрунтовно вивчена у працях Регея І. І., Полюдова О. М. та ін. [11, 12]. Під керівницт
вом Чехмана Я. І. виконувались роботи з удосконалення штанцювальниїх пресів, 
що відображено у працях Шустикевича А. І. та інших [5].

Відокремленню заготовок з магазину самонакладу та їхньому переміщенню у 
зону подальшої обробки присвячені праці Хведчина Ю. Й., Книша О. Б., Коломій
ця А. Б., Стеціва Я. Б. та інших [2].

Дослідження можливостей удосконалення приводу роторних ліній виконува
лись авторами, за основу брались відомі праці українського вченого Фішина М. Є. 
[13].

Наукові дослідження, присвячені дослідженню частини операцій та обладнання 
є маловідомими, вони потребують удосконалення.

Мета статті. Виконати аналіз існуючих технології та обладнання знаних ви
робників, призначені для виготовлення конічних харчових контейнерів з паперу 
та картону на основі літературних та патентних джерел, представити опис проце
су виготовлення згаданих контейнерів, виокремити особливості кожної операції 
утворення конічних контейнерів, класифікувати згадану продукцію за геометрич
ними ознаками.

Виклад основного матеріалу дослідження. Виготовлення паперових / кар
тонних конічних  контейнерів є комплексним завданням, так як об’єднує у межах 
одного обладнання декілька різних операцій. Тому слід розділити дослідження за 
операціями [2]:

1) вирізування круглої заготовки дна з рулону паперової стрічки;
2) формування чашкоподібного дна;
3) виготовлення заготовок корпусу стаканчика на штанцювальному обладнанні;
4) поштучне відокремлення та переміщення заготовок корпусу з магазину 

самонакладу; 
5) з’єднання корпусу у єдину форму шляхом загинання та заклеювання його 

країв;
6) приєднання дна до корпусу(насправді складається з 4-х операцій: нагрівання 

стрічки термоклею у нижній частині корпусу, приєднання чашкоподібного дна до 
корпусу, загортання нижньої частини корпусу усередину стаканчика згинанням 
його на 180°, прикочування спеціальними рифленими роликами смуги корпусу до 
стінки чашкоподібного дна);
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7) закочування верхнього краю стаканчика, створення захисного тороподібного 
валика по верхівці конічного контейнера; 

8) переміщення готової продукції для запаковування у групову тару.

Рис. 1. Технологічний процес виготовлення стаканів на машині Hörauf BMP 100
а – приєднання дна до корпусу стаканчика; 

б – загортання нижньої частини корпусу стаканчика навкруги стінки його дна

Для виробництва паперових стаканчиків для холодних напоїв важливою є 
надійна герметизація бічних швів та дна [4, 11]. Цей процес здійснюється на спеці-
алізованому обладнанні (роторних лініях) та складається з трьох основних етапів 
[4, 15]:

Етап 1: формування оболонки та герметизація бічного шва. Заготовка, яка мо
же бути попередньо висіченою на штанцювальному обладнанні або подаватися 
з рулону, спочатку перетворюється на основну форму стаканчика. Перед запе
чатуванням бокового шва, вона проходить через незалежні нагрівачі з гарячим 
повітрям. Це забезпечує рівномірний нагрів по всій довжині шва, не пошкоджуючи 
внутрішній поліетиленовий шар. Після нагріву шов повністю запечатується під 
постійним тиском. Такий підхід запобігає виникненню протікання в критичних 
зонах.

Етап 2: встановлення та запечатування дна. На цьому етапі з рулонного ма
теріалу висікається заготовка дна, з якої формується чашкоподібне дно, що згодом 
вставляється в основу стаканчика. Область з’єднання знову нагрівається за допо-
могою гарячого повітря. Ці нагрівачі не тільки підтримують точну температуру, 



КВАЛІЛОГІЯ КНИГИ * 2025 / 1 (47)130

але й регулюють потік повітря, що направляється на зону з’єднання. Це забезпечує 
високу якість та герметичність з’єднання дна.

Етап 3: обробка верхнього обідка. На завершальному етапі відбувається фіна
льна обробка верхньої крайки паперового стаканчика. За потреби, край може бути 
загнутий та спресований для надання міцності та завершеного вигляду виробу.

Весь виробничий цикл є автоматизованим. Заготовки точно позиціонуються на 
затискних патронах роторів, обертається, а бічний шов попередньо запечатується 
за допомогою спеціальної затискної планки.

Під час формування та герметизації дна заготовка рухається по вбудованій 
станції формування дна, обертова зірочка, яка оснащена 6–10 патронами, забез
печує достатній час для належного запечатування бічного шва. На цій же станції 
три стандартні нагрівачі виконують запечатування дна. Процес формування дна 
завершується загином внутрішнього обідка та круговим герметичним з’єднан
ням.

Під час обробки верхнього обідка готовий корпус стакана (з дном) транспор
тується до наступної секції роторного автомата, призначеної для формування верх
нього обідка. Ця секція складається з кількох послідовних станцій: зволоження, 
попереднього загинання, фінального загинання та калібрування. Додатково, може 
бути інтегрована станція для витискання внутрішньої канавки, що служить по
значкою рівня наливання.

Протягом фінальної стадії та пакування готова продукція виводиться на стіл 
для підрахунку та сортування або передається на пакувальну систему. Для виго
товлення стаканів з подвійними стінками передбачена спеціалізована передавальна 
система, яка спрямовує готові внутрішні стакани до машин Hörauf для подальшого 
виробництва зовнішніх оболонок [4].

Типову технологію виготовлення конічних паперово-картонних контейнерів 
представлена на рис. 2. 

Заготовки для виготовлення продукції можуть мати вигляд пласких дугопо
дібних висічок після штанцювання на пресі (для корпусу стаканчиків) або над
ходити у рулонах чи бобінах (для деталей дна). Розгортки корпусу стакана попе-
редньо друкують, оздоблюють і висікають. Подальші операції виконуються на 
спеціальних автоматах, переважно роторного типу (наприклад, обладнання відо-
мої німецької компанії Horauf [4]).

На початку процес розділяють на два синхронні потоки: перший — формування 
корпусу стаканчика, другий — висікання та надання форми чашкоподібному дну. 
Із самонакладу дугоподібні заготовки корпусів подаються до конусної матриці, де 
формується конус і здійснюється його заклеювання за допомогою термічних або 
ультразвукових нагрівачів. Далі корпуси потрапляють у перший ротор. Паралельно 
у другому роторі з розмотаної картонної стрічки формується дно чашкоподібної 
форми. Вставлення дна в корпус здійснюється у головному роторі І. Під час пода
льшого обертання роторів готовий стакан переміщується вгору, на одну з конусних 
насадок ротора ІІІ.
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Рис. 2. Типова технологія виготовлення паперово-картонних стаканів в роторному автоматі 
з вертикальним розташуванням валів роторів

На виході роторного автомату готові вироби пакують у поліетиленові рукави 
по 50 або 100 штук, після чого їх укладають у гофрокартонні коробки по 3000 
стаканів у кожній. Обслуговування такого автомата потребує лише одного опера
тора, що забезпечує високу продуктивність праці. Привід машини працює з періо
дичним поворотом; зазвичай кожен ротор має по 8 робочих позицій. У приводних 
механізмах часто використовуються мальтійські хрестові механізми [13].

Відомі класифікації паперових/картонних  контейнерів за призначенням. про
те така класифікація є обмеженою, не враховує усіх особливостей продукції та не 
дозволяє визначитись з базовими розмірами для модельних рядів обладнання для 
виготовлення її.

Матеріал стаканчиків – папір, питома вага 190-300 г/м2 [7, 8]. Тобто, це вже 
не зовсім звичайний папір, радше кількашаровий картон. Цим пояснюється роз
біжності у термінології у англомовній літературі. Термін «paper cup» може вводити 
в оману і асоціювати матеріал стаканчика з папером меншої питомої ваги, який не 
є стійний до деформацій від силових та теплових впливів.

Зазвичай, досередини ємності обов’язково розташовується ламінований або 
лакований шар. Зовнішнє лакування виконується за потреби. Товщина стінки од
ношарового паперового стаканчика складає від 0,3 до 0,5 мм.
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Існує три види конічних паперових/картонних ємностей для харчової продукції 
(див. рис. 3): стаканчики (для рідин, висота більша від діаметру, ємкість до 400 мл), 
супова, йогуртна ємність (або «великий стакан», співрозмірні розміри діаметрів і 
висоти, ємкість 450-750 мл), салатники, торгова назва (діаметр значно більший за 
висоту, ємкість від 750 мл і більше). Останні два типи у торгівлі позначають як 
«контейнер круглий» (від 340 мм і більші).

І ІІ ІІІ

Рис. 3. Види і розміри типових конічних харчових контейнерів

Зазвичай виробники не вказують розміри дна, тільки висоту, діаметр верхньо-
го обідка і ємкість (мл). Найбільш поширеними діаметрами дна стаканчиків для 
рідин є 53 мм для 340-350  мл та 49 мм для 175-200 мл. Дно «великих стаканів», 
супниць, йогуртниць, має діаметр 69-70 мм (для йогуртів, локшини тощо).

Класифікацію механізмів автоматизованого обладнання для виготовлення ко
нічних паперових стаканчиків слід починати з структурної схеми усієї машини. 
Верстати поділяються за розташуванням валів та приводів основних інструментів 
(горизонтальні та вертикальні). горизонтальне розташування валів вважається 
більш вигідним через відсутність складних опор, є легшими в обслуговуванні.

За видом руху верстати бувають з переривчастістю руху (з періодичними зу
пинками та безперервні. автомати з переривчастим рухом зазвичай базуються на за
стосуванні в приводі головного руху (це ротор ІІ) механізму мальтійського хреста.

Висновки: Представлено технологічний процес та схему типового роторного 
автомату для виробництва паперових/картонних стаканчиків, наведено його опис. 
Описано основні операції, що виконуються у автоматі, визначено межі можливос
тей подібного устаткування та його особливості, які суттєво впливають на продук-
тивність, енергоефективність обладнання та якість продукції. паперових харчових 
контейнерів.

Визначено, що параметрів виробу (висота, діаметр верхнього бортика та об’єм 
контейнера) досить багато, але існує широкий діапазон співвідношень розмірів ко
нічних картонних контейнерів та об’ємів, які можуть містити згадані контейнери. 
Класифікацію таких виробів здійснено за співвідношенням розмірів та об’єму 
(місткості). Запропоновано розділити контейнери на три великі групи, кожна з 
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яких має різне призначення, співвідношення розмірів та, відповідно, обладнання. 
Представлено класифікацію автоматизованого обладнання для виготовлення ко
нічних паперових стаканчиків. Верстати поділяються за розташуванням валів та 
приводів основних інструментів (горизонтальні та вертикальні), переривчастістю 
руху (з періодичними зупинками та безперервні).
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A typical technology for manufacturing paper/cardboard cups in the shape of a 
truncated cone are presented. 

In general, the process is divided into 8-10 separate operations, some of which 
occur in parallel, some in sequence. These operations are as follows: cutting a round 
bottom blank from a roll of paper tape; forming a cup-shaped bottom; manufacturing 
cup body blanks; moving body blanks one by one from the self-loading magazine; for­
ming the body by gluing its side edges; attaching the bottom to the body (heating hot 
melt adhesive in the lower part of the body, attaching the cup-shaped bottom to the body, 
wrapping the lower part of the body inside the cup, rolling the body strip to the wall of 
the cup-shaped bottom with special grooved rollers); rolling the upper edge of the cup, 
creating a protective rim at the top of the conical container; moving the finished product 
for packaging into group packaging.

A diagram of a typical machine for the production of paper and cardboard cups 
in a rotary machine has been presented and its description has been given. The main 
operations performed in the machine are described, the limits of the capabilities of the 
machines are determined, and parts that significantly affect the productivity, energy ef-
ficiency of the equipment and product quality are identified. of paper food containers. 

It is determined that there are quite a few product parameters (height, diameter of 
the upper rim and volume of the container), but there is a wide range of ratios of the sizes 
of conical cardboard containers and the volumes that the mentioned containers can con-
tain. A classification of such products is made according to the ratio of sizes and volume 
(capacity). Іt is proposed to divide containers into three large groups, each of which has 
a different purpose, size ratio, and, accordingly, equipment.

A classification of automated equipment for the manufacture of conical paper cups 
is presented separately. Machines are divided by the location of the shafts and drives of 
the main tools (horizontal and vertical), the discontinuity of movement (with periodic 
stops and continuous).

Keywords: paper cup, conical container, rotary line, classification, drive, production, 
connection, seam.
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