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СТАНДАРТИЗАЦІЯ ЗАКУПОРЮВАЛЬНИХ ЗАСОБІВ  

ДЛЯ КОНСЕРВНОЇ СКЛЯНОЇ ТАРИ 
В статті висвітлюється необхідність виходу нового сучасного 

державного стандарту на кришки типу III, який містить останні віт-

чизняні наукові досягнення, та його основні відмінності у 
порівнянні з діючим. Показано, що вихід стандарту є кроком у 

напрямку подолання технологічного відставання вітчизняних виро-

бників від закордонних та наближає їх до рівня найкращих світових 
аналогів. 
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In the article is shown the need for the output of new contempo-

rary state standard to the closures of the type ІІІ, which contains latest 

domestic scientific achievements, and its basic differences in compari-
son with that acting. It is shown that the output of standard is step in the 

direction of overcoming the technological delay of domestic producers 

from the foreign and draws it nearer a level of the best world analogs. 
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 Основним типом скляної упаковки для консервованої 

та іншої харчової продукції на сьогоднішній день є 

упаковка типу III, що складається зі скляної тари типу 

III з нарізною горловиною, яка закупорюється метале-

вими кришками гвинтовим способом. 

Скляна упаковка типу III є аналогом упаковки 

системи ―Твіст-офф‖ (ТО). Скляні банки типу III ви-

готовляються в Україні згідно сучасного стандарту 

ДСТУ ГОСТ 5717.2:2006 [1]. Нині діючий 

стандарт на кришки типу III ГОСТ 25749-83 

[2] на сьогоднішній день є застарілий. Дію-

чий стандарт містить дуже вузький асорти-

мент типорозмірів кришок, не враховує 

світової тенденції до мінімізації упаковки та 

не враховуєзагальноприйнятого поділу 

кришок за висотою. 

В роботах [3,4] дано аналіз процесу за-

купорювання скляної тари гвинтовим спо-

собом, та розподілу зусиль в нарізних за-

творах. В роботі [5] встановлені умови ме-

ханічної подібності нарізних затворів. 

В роботах [6,7] в якісному плані пока-

зані основні навантаження, які діють на 

найслабкіше місце кришки – нарізний упор, 

та встановлено, що ключовим геометричним 

параметром, який сприяє зменшенню на-

пружень в тілі упорів, є довжина упорів. 

В роботі [8], виходячи з аналізу умов 

механічної подібності нарізних затворів, 

введено критерій завантаженості вузлів жо-

рсткості кришок, з якого отримано матема-

тичну залежність для визначення довжини нарізних 

упорів. В роботі [9] показано, як на базі попередніх 

робіт  

спроектовано параметричні ряди кришок типу 

III усіх існуючих в системі ТО типорозмірів. Ряди 

спроектовано з урахуванням зменшення товщини 

бляхи для виготовлення кришок. 

Однак усі вищезазначені дослідження не були 

відображені у діючій державній нормативній базі, а 

отже не мали загальнонаціонального статусу. 

В статті висвітлюється необхідність виходу но-

вого сучасного стандарту на кришки типу III, який 

містить останні вітчизняні наукові досягнення, та йо-

го основні відмінності у порівнянні з діючим. 

Кожне підприємство-виробник згідно з ДСТУ 

1.3:2004 має право розробляти та затверджувати тех-

нічні умови на власну продукцію. З метою здешев-

лення продукції, підприємства можуть використо-

вувати матеріали, які призводять до погіршення її 

якості та безпеки. Таке становище не може гарантува-

ти стовідсоткову безпеку для здоров’я населення. 

Стосовно діючого стандарту [2], слід наголоси-

ти, що ряд кришок з трьох типорозмірів, який 

міститься в ньому, дуже малий і на сьогоднішній день 

абсолютно не задовольняє вітчизняну харчову проми-

словість та є стримуючим фактором вітчизняних ви-

робників кришок. Діючий стандарт не враховує за-

гальноприйнятого у світі поділу кришок за висотою. 

Поява на ринку України великої кількості нових 

торгівельних марок та значне розширення асортимен-

ту консервованої продукції вимагає розширення 

існуючого ряду типорозмірів. 

Стандарт [2] не враховує світової тенденції до 

мінімізації упаковки. Закладена в ньому бляха для ви-

готовлення кришок, товщиною 0,24 та 0,25 мм, вже  

 

Таблиця 1 

Порівняльна таблиця діючого стандарту та проекту нового 

 

ГОСТ 25749-83 ―Крышки ме-
таллические для стеклянной та-

ры с венчиком горловины типа 

ІІІ. Технические условия‖ 

Проект ДСТУ ―Кришки металеві до скляних 

банок і пляшок з вінцем горловини типу І, 
типу ІІІ та типу ІV. Загальні технічні умови‖ 

Типорозміри кришок: ІІІ-38; ІІІ-

66; ІІІ-82 

Типорозміри кришок: ІІІ-38; ІІІ-43; ІІІ-48; 

ІІІ-53; ІІІ-58; ІІІ-63; ІІІ-66; ІІІ-82 

Висота кришок: – Висота кришок: звичайна, середня, глибока 

Приклад можливості використання бляхи для виготовлення кришки 

Типо-

розмір 

кришки 

Товщина 

бляхи, 

мм 

Ступінь 

твердості 

бляхи 

Типо-

розмір 

кришки 

Товщина 

бляхи, 

мм 

Ступінь 

твердості 

бляхи 

Довжина 

упору 
кришки, 

мм 

ІІІ-66 

0.24 

А 2 ІІІ-66 

0.25 А1 15,7 

0.22 
А2, не 

нижче 
16,7 

0.25 

0.20 
А2, не 

нижче 
17,5 

0.18 
В, не 

нижче 
18,5 

0.16 
С, не 

нижче 
19,6 
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давно практично не використовується виробниками 

кришок. Використовується бляха зменшеної товщини. 

Однак неприпустимо просто взяти і механічно 

зменшити існуючу товщину бляхи, оскільки це приз-

веде до суцільного браку в процесі закупорювання 

скляної тари. 

Зважаючи на ці обставини на сьогоднішній день, 

за участі автора даної статті, розроблено проект ново-

го державного стандарту ―Кришки металеві до скля-

них банок і пляшок з вінцем горловини типу І, типу 

ІІІ та типу ІV. Загальні технічні умови‖, остаточна ре-

дакція якого знаходиться на розгляді в Держспо-

живстандарті України. 

Розроблений стандарт включає значно більший 

ряд типорозмірів кришок, а також ділить їх за висо-

тою на звичайні, середні та глибокі. В розробленому 

стандарті, в додатку Б, наводяться науково обґрунто-

вані довжини нарізних упорів кришок для різної тов-

щини бляхи та відповідні ступені твердості бляхи 

згідно [10]. Наведені в додатку Б параметри збільшу-

ють жорсткість нарізних упорів і поряд з відповідним 

ступенем твердості бляхи компенсують зменшення її 

товщини. 

Основні відмінності між діючим стандартом [2] 

та проектом нового наводяться у порівняльній таб-

лиці1. 

На разі українські виробники харчової продукції 

використовують головним чином скляну тару типу ІІІ 

вітчизняного виробництва, а суттєва частина цієї про-

дукції іде на експорт. Загалом слід відзначити, що ви-

робництво скляної тари, незважаючи на високу 

енергоємність, в технологічному плані є дещо 

простішим ніж виробництво металевої тари і кришок 

типу ІІІ зокрема. З поміж інших факторів це обумо-

влюється більш вузьким, порівняно з бляхою, діапа-

зоном механічних властивостей скла як матеріалу, 

простотою нанесення захисного покриття, на відміну 

від багатошарового захисного покриття металевої та-

ри (лудіння, хромування, алюмінування, лакування) 

та відсутністю ущільнювальних прокладок. 

Так у сучасних позначеннях бляхи вказується 

ціла низка показників механічних властивостей: 

ступінь твердості або клас міцності, границя текучо-

сті, границя міцності, тип відпалу і в деяких випадках 

відносне видовження [11]. В залежності від цих вла-

стивостей та їх комбінацій, головним чином з товщи-

ною прокату, визначається призначення бляхи: для 

складених банок, для кінців, для кришок типу III, для 

цільноштампованих банок, для кроненпробок і таке 

інше.  

Що стосується скляної тари, то тут зазначається 

лише клас скла згідно гідролітичної класифікації, 

шляхом визначення його виду та відповідних марок, а 

також забарвлення. Для виробництва тари типу III 

згідно [12, 1, 13] використовуються тарні види скла, 

медичне скло та скло марки ГС. В характеристиках 

марок скла його механічні властивості не визначають-

ся. 

Зважаючи на вищезазначені особливості вироб-

ництва металевої тари та закупорювальних засобів у 

комплексі з відсутністю в Україні власного вироб-

ництва якісної білої бляхи та відсутністю сучасної 

нормативної бази на кришки типу ІІІ, основна частка 

цих цих кришок, яка споживається вітчизняними пе-

реробними підприємствами, надходить в нашу держа-

ву шляхом імпорту з Польщі, Чехії, Словаччини та 

інших країн. 

З викладеного можна зробити висновки. 

1.  Новий сучасний стандарт на металеві криш-

ки для скляної тари і кришки типу ІІІ зокрема, який 

містить останні наукові досягнення у цій галузі, є ак-

туальним та дуже необхідним для вітчизняних вироб-

ників металевої упаковки.  

2.  Вихід стандарту є кроком у напрямку подо-

лання технологічного відставання вітчизняних вироб-

ників від закордонних, встановлення власного кон-

тролю на ринку України, витіснення з нього інозем-

них конкурентів та наближає до рівня найкращих 

світових аналогів.  
Поступила 09.2010 
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