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АНОТАЦІЯ 

Магістерська робота присвячена розробці технології виготовлення картонної 

упаковки для чотирьох вершкових кексів. Визначено конструктивні особливості 

паковання, обґрунтовано вибір матеріалів та необхідного обладнання. Розроблено 

технологічний маршрут виробництва та виконано планування виробничої дільниці. 

Розрахунково-пояснювальна записка включає 106 сторінки і містить 34 

ілюстрації, 23 таблиць, 5 додатків та перелік із 29 використаних джерел. У роботі 

подано розрахунки продуктивності устаткування, трудомісткості операцій, 

побудовано схеми технологічних потоків, обґрунтовано вимоги до персоналу, 

визначено необхідну виробничу площу та сформовано специфікацію обладнання. 

Також розроблено блок-схеми життєвого циклу пакувального виробу та 

раціоналізованого технологічного процесу його виготовлення. 

У межах проєкту виконано ескізне планування виробничого приміщення з 

урахуванням логістики внутрішніх переміщень, принципів ергономіки, вимог 

безпеки та можливостей автоматизації. Сформульовано вимоги до програмного 

забезпечення, проаналізовано організаційні аспекти виробничого процесу та 

проведено техніко-економічні розрахунки. Отримані результати підтверджують 

доцільність і ефективність впровадження розробленої технологічної схеми на 

поліграфічно-пакувальному підприємстві. 

 Окремо обґрунтовано використання біорозкладного картону, екологічних 

лаків та PLA-плівки для формування корексів і термоусадочного пакування, що 

дозволяє забезпечити відповідність міжнародним стандартам сталого розвитку. 

Ключові слова: упаковка, вершкові кекси, вкладиш, поліграфічне 

виробництво, технологічний процес, конструкторське рішення, пакувальний 

матеріал, екологічність. 
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ABSTRACT 

The master's thesis is devoted to the development of a technology for manufacturing 

cardboard packaging for four cream cakes. The design features of the packaging are 

determined, and the choice of materials and necessary equipment is justified. A 

technological route for production has been developed and the production area has been 

planned.  

The explanatory note consists of 106 pages and contains 34 illustrations, 23 tables, 

5 appendices, and a list of 29 sources used. The work presents calculations of equipment 

productivity and labor intensity of operations, builds technological flow diagrams, justifies 

personnel requirements, determines the necessary production area, and forms equipment 

specifications. Block diagrams of the packaging product life cycle and a rationalized 

technological process for its manufacture have also been developed.  

Within the framework of the project, a preliminary layout of the production facility 

was developed, taking into account the logistics of internal movements, ergonomic 

principles, safety requirements, and automation capabilities. Software requirements were 

formulated, organizational aspects of the production process were analyzed, and technical 

and economic calculations were performed. The results obtained confirm the feasibility 

and effectiveness of implementing the developed technological scheme at a printing and 

packaging enterprise.  

Separately, the use of biodegradable cardboard, environmentally friendly varnishes, 

and PLA film for forming corrugated boxes and heat-shrink packaging was justified, which 

ensures compliance with international standards. 
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ВСТУП 

У сучасному швидкому та конкурентному ринковому середовищі паковання 

перетворилося з простого засобу зберігання продуктів на багатофункціональний 

інструмент, що поєднує захисні, інформаційні, маркетингові та екологічні функції. 

Якісне пакування не лише забезпечує безпеку й цілісність продукту, а й впливає на 

сприйняття бренду, формує враження споживачів та визначає позицію продукту на 

ринку. Особливо це важливо для харчових виробів, зокрема вершкових кексів, що 

потребують делікатного поводження та надійного захисту на всіх етапах 

логістичного ланцюга. 

Паковання для кексів має відповідати низці вимог: зберігати свіжість і 

структуру продукту, забезпечувати зручність транспортування, бути привабливим 

візуально та інформативним. Наявність ключових даних -складу, харчової цінності, 

умов зберігання, дати виготовлення -дозволяє споживачам робити усвідомлений 

вибір. Водночас дизайн упаковки має вагомий маркетинговий вплив: яскраве та 

сучасне оформлення привертає увагу покупців, підсилює впізнаваність бренду та 

стимулює продажі, виділяючи продукт серед конкурентів. 

Розроблення нового паковання є важливим з огляду на те, що наявні коробки 

для кексів переважно однотипні та малооригінальні. Інноваційний дизайн дає 

можливість не лише покращити естетичні та функціональні характеристики 

упаковки, а й адаптувати її до сучасних тенденцій, зокрема екологічної 

відповідальності та використання перероблюваних матеріалів. 

Сучасні технологічні можливості поліграфічного та пакувального 

виробництва значно розширюють потенціал створення якісного паковання. 

Високошвидкісні друкарські комплекси гарантують стабільну передачу кольору та 

точність відтворення графіки, автоматизовані лакувальні системи покращують 

захисні властивості та зовнішній вигляд поверхні, а новітнє висікальне та 

формувальне обладнання забезпечує чіткість контурів і високу повторюваність 
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геометрії. Запровадження систем оптичного контролю дає змогу мінімізувати брак 

та підвищити якість готової продукції. Додатково, використання сучасних 

целюлозних картонів, біополімерних покриттів та енергоефективних технологій 

сприяє відповідності екологічним стандартам та оптимізації виробничих витрат. 

Таким чином, актуальність теми зумовлена необхідністю створення паковання, яке 

поєднуватиме функціональність, естетичність, екологічність і технологічну 

доцільність. 

Метою цієї роботи є розробка комплексного технологічного та 

організаційного проєкту виробництва картонної упаковки для вершкових кексів -від 

вибору матеріалу та конструкції до планування виробничої дільниці, добору 

обладнання, автоматизації процесів і оцінки економічної ефективності. Завдання 

включають визначення оптимальної технологічної схеми, підбір сучасного 

поліграфічного та пакувального обладнання, розрахунок виробничих потужностей, 

організацію просторової структури дільниці, впровадження комп’ютерної 

підтримки процесів та оцінку техніко-економічних показників, що підтверджують 

доцільність запуску такого виробництва. 

 

 

 

 

  



10 
 

   

 

1. АНАЛІЗ ВИХІДНИХ ДАНИХ НА ПРОЄКТУВАННЯ 

1.1 Сучасні технології та тенденції розвитку виготовлення картонного 

паковання  

Сегмент картонної упаковки для кондитерських виробів, зокрема кексів і 

капкейків, активно розвивається під впливом глобальних трендів сталого розвитку, 

інновацій у матеріалознавстві та зростання попиту на естетичну та функціональну 

продукцію. На відміну від стандартних коробок, така упаковка виконує роль не лише 

зовнішнього захисту, а й складної каркасної системи, що забезпечує збереження 

делікатних виробів із кремовими елементами, декоративними деталями та хрупкою 

структурою. У цьому сегменті конструктивні параметри, бар’єрні властивості 

матеріалів і дизайн перебувають у тісному взаємозв’язку. 

Матеріали для пакування кексів повинні відповідати вимогам жиро-та 

вологостійкості, гігієнічності та придатності до переробки. Непокритий 

макулатурний картон є неприйнятним, оскільки жир швидко проникає у волокна, 

погіршуючи зовнішній вигляд і міцність виробу. Тому використовують целюлозні 

картони типу GC1/GC2 або високощільний крафт-картон. 

Бар’єрні покриття виконують кілька ключових функцій: захист продукту від 

вологи, кисню та зовнішніх контамінантів, підтримання механічної міцності та 

збереження придатності упаковки до вторинної переробки. Сучасні рішення 

включають лакування на водній основі, біополімерні бар’єри, покриття на основі 

лігніну чи крохмалю, а також тонкі біоламінації, що замінюють традиційні 

поліетиленові плівки. Для преміального сегменту застосовуються покриття з 

наночастинками -нанокристалічна целюлоза, нанокремнезем -які підвищують 

механічну міцність та бар’єрність, зберігаючи безпечність контакту з їжею. Також 

розвиваються бар’єрні рішення без поліетиленової ламінації, що дозволяє матеріалу 

залишатися придатним до вторинної переробки та відповідати європейським 

стандартам щодо зменшення використання пластику до 2030 року. 
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Сучасні технології виготовлення пакування спираються на CAD/CAM-

системи (ArtiosCAD, Kasemake, Impact), що дозволяють створювати та тестувати 

конструкції без фізичних прототипів. 3D-моделювання та цифрові симуляції, 

включно з аналізом напружень та FEA, дозволяють передбачити поведінку коробки 

під навантаженням. Виробничі лінії автоматизуються: впроваджується 

роботизоване складання, автоматичне нанесення віконного матеріалу (window 

patching), а лазерне висікання забезпечує виготовлення малотиражних замовлень без 

штампів. 

Дизайн упаковки для кексів за останні роки зазнав значних трансформацій. 

Зовнішній вигляд коробки став важливим маркетинговим інструментом, що впливає 

на перше враження споживача та його емоційний досвід «розпакування». Панорамні 

прозорі вікна з біорозкладних матеріалів створюють «вітринний ефект», 

підкреслюючи структуру та кольорову палітру десерту. Колористика тяжіє до 

мінімалізму та натуральних текстур: пастельні «їстівні» відтінки, монохромна 

крафт-естетика, білий друк на темному картоні, металізовані елементи. 

Розвиваються також тренди на персоналізацію: цифровий друк дозволяє наносити 

індивідуальні ілюстрації, брендування, святкові мотиви, а також обмежені серії з 

унікальним дизайном. Додатково зростає популярність трансмедійного підходу -

інтеграції фізичного пакування з цифровими елементами: QR-коди, NFC-мітки, 

індикатори температури або вологості, що дозволяють споживачеві дізнатися про 

походження інгредієнтів, терміни зберігання або отримати бонуси та участь у 

програмах лояльності. 

Технологічні тренди тісно пов’язані із розвитком електронної комерції. 

Збільшення обсягів онлайн-замовлень кондитерської продукції висуває нові вимоги 

до конструктивної стійкості: коробки мають витримувати вібраційні та ударні 

навантаження під час транспортування. Для цього використовують більш щільні 

сорти картону, внутрішні фіксатори, посилені клапани, а також тестування за 

стандартами ISTA та ASTM. 
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Паралельно розвивається тенденція зменшення матеріаломісткості: 

оптимізуються висікальні форми, переходять на тонші сорти картону з 

покращеними бар’єрними властивостями, впроваджується повторне використання 

обрізків. З’являється дизайн повторного застосування -коробки після вилучення 

продукції можуть перетворюватися на органайзери чи контейнери, формуючи 

додаткову цінність для споживача. У преміальному сегменті застосовуються 

комбіновані рішення -картон із дерев’яними, біополімерними чи композитними 

вставками, що залишаються придатними до роздільного сортування. 

Активне та інтелектуальне пакування стає новим напрямом розвитку. Для 

сегменту кексів уже впроваджують QR-коди для відстеження термінів придатності, 

інтерактивні елементи та маркери для систем інвентаризації. Перспективними є 

безенергетичні смарт-матеріали, що реагують на зміну вологості або газового складу 

всередині упаковки, а також матеріали з термохромними та газовими індикаторами, 

що дають змогу споживачу оцінити свіжість продукту. 

Перспективним напрямом розвитку є впровадження масштабованих 

адитивних технологій. 3D-друк дозволяє створювати прототипи ложементів і 

коробок без штампів, отримувати індивідуальні форми для крафтових або 

брендованих виробів, а також виготовляти фіксуючі вузли та кондуктори для 

масового виробництва, скорочуючи час налаштування оснастки. Перехід до 

цифрових екосистем і «предиктивного виробництва» через MES та ERP-системи 

дозволяє передбачати зміни характеристик картону під час виробництва, 

автоматично коригувати режими сушіння, швидкість транспортерів та параметри 

клеєння, мінімізуючи втрати й стабілізуючи якість готових коробок. 

Зростання регуляторних вимог ЄС стимулює використання біозаснованих 

силіконових покриттів, целюлозних бар’єрних шарів та нанокомпозитних структур, 

що підвищують механічну міцність і одночасно зменшують проникнення жирів. Це 

особливо важливо для десертів із кремом, де мікрокраплі жиру здатні пошкодити 

картон. Популярні мономатеріальні рішення забезпечують повну перероблюваність 
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упаковки. Вікна тепер виконують із целюлозних листів або прозорих біополімерів, 

які не потребують відділення перед утилізацією. Мікробіоплівки на основі 

полісахаридів розкладаються без залишку, що дозволяє торговельним мережам 

класифікувати пакування як паперове та спрощує сортування. На рівні виробництва 

дедалі актуальнішим стає підхід HMLV (High Mix -Low Volume), характерний для 

крафтового та сезонного сегментів. Роботизовані агрегати здатні швидко змінювати 

тип ложемента й параметри склеювання, що відповідає вимогам ринку доставки та 

коливанням попиту. 

Загалом сучасне картонне пакування для кексів перетворюється на 

кіберфізичну систему: воно поєднує матеріальну надійність, екологічну 

відповідність, гігієнічність, цифрову простежуваність, адаптивну геометрію та 

інноваційні бар’єрні рішення. Інтеграція AI-моделювання, безклейових 

конструкцій, екологічних бар’єрів і предиктивної логістики формує новий стандарт 

ринку: пакування як сервіс, а не просто одноразова оболонка для делікатного 

десерту. Коробка сьогодні -це інженерно-інформаційний модуль, здатний 

адаптуватися під умови виробництва, транспортування, продажу та кінцевого 

споживання, одночасно виконуючи функції захисту продукту, комунікації та 

естетичної презентації. 

1.2 Маркетингові дослідження технології пакування вершкових кексів 

Маркетингові дослідження у сфері пакування кондитерських виробів, зокрема 

вершкових кексів, є необхідним інструментом для оцінки потреб споживачів, 

аналізу ринкових трендів і прийняття стратегічних рішень виробниками. Вони 

дозволяють визначити, які конструкції, матеріали та дизайн упаковки забезпечують 

не лише захист продукції, а й підвищують її привабливість, сприяють лояльності 

споживачів та стимулюють повторні покупки. Такі дослідження допомагають 

прогнозувати попит, оцінювати ефективність інноваційних матеріалів і технологій, 

оптимізувати витрати на виробництво та розробку пакування, а також адаптувати 
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продукцію до змін у поведінці споживачів, регуляторних вимог та умов електронної 

комерції. 

Характеристика продукції, що пакується   

Кекси -це вид випічки, який відрізняється ніжною текстурою та солодким 

смаком. Вони являють собою невеликі порційні вироби різної форми -округлі, 

квадратні або прямокутні. Залежно від рецептури та регіональних традицій, кекси 

можуть містити різноманітні інгредієнти: фрукти, горіхи, шоколад, прянощі, ягоди 

та інші добавки. Розмір кексів найчастіше варіює від 5 до 10 см у діаметрі, хоча 

існують як міні-кекси для порційної подачі, так і більші одиниці для святкових 

наборів. 

Кекси можуть бути виготовлені з різних видів тіста, що визначає їхню 

текстуру та смакові характеристики. Бісквітне тісто робить кекс легким і 

повітряним, у той час як тісто для мафінів більш щільне, а шоколадне або пряне тісто 

надає виробу насиченого смаку і аромату. Типові інгредієнти включають борошно, 

цукор, яйця, масло або маргарин, молоко, розпушувач тіста, а також додаткові 

компоненти -какао, шоколадні крихти, горіхи, сухофрукти або свіжі ягоди. Після 

змішування інгредієнтів тісто випікається при температурі 180–200 °C протягом 20–

30 хвилин, після чого кекси можуть бути прикрашені глазур’ю, посипкою, горіхами 

або цукровою пудрою. 

Основні види та смакові різновиди кексів: 

1. Бісквітні кекси -легкі, повітряні та ніжні за текстурою. (Рис. 1.1) 
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Рис. 1.1. Бісквітні кекси 

2. Мафіни -більш щільні, з насиченим смаком; часто містять додаткові 

інгредієнти. 

3. Шоколадні кекси -включають какао або шоколадні шматочки, мають різні 

відтінки шоколаду. (Рис. 1.2) 

 

Рис. 1.2. Шоколадні кекси 

4. Фруктові кекси -з додаванням свіжих, заморожених або консервованих 

фруктів. (Рис. 1.3) 

 

Рис. 1.3. Фруктові кекси 
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5. Горіхові кекси -з волоськими горіхами, мигдалем, фундуком чи кедровими 

горіхами. (Рис. 1.4) 

 

Рис. 1.4. Горіхові кекси 

6. Пряні кекси -з корицею, мускатним горіхом, гвоздикою, імбирем та іншими 

спеціями. 

Історія кексів сягає понад 5000 років і має багатий глобальний контекст.[2] 

Перші вироби, подібні до кексів, з’явилися в Стародавньому Єгипті. Вони 

виготовлялися з ячменю, меду та родзинок і мали щільну текстуру, схожу на хліб. 

Ці кекси використовувалися не лише як їжа, а й у ритуальних обрядах, присвячених 

богам та святам. У Стародавній Греції та Римі кекси отримали більш складну 

рецептуру. До складу входили пшеничне борошно, мед, горіхи, сухофрукти та 

прянощі. Вони часто подавалися на бенкетах і святах, виконуючи не лише кулінарну, 

а й соціальну функцію. У середньовічній Європі кекси залишалися дорогими 

десертами, доступними переважно заможним верствам населення, оскільки для їх 

виготовлення використовувалися дорогі інгредієнти -мигдаль, спеції та цукор, який 

був дефіцитним. У XVII столітті, завдяки зниженню вартості основних продуктів 

(борошна, яєць, цукру), кекси стали більш доступними для ширшого кола 

споживачів. У XVIII столітті з’явилися нові види кексів із різноманітними 

добавками -фруктами, горіхами, шоколадом, а також перші рецепти бісквітних 

кексів у Німеччині та мафінів у США. XIX століття ознаменувалося початком 

промислового виробництва кексів, що значно розширило їх доступність та 
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популярність. Саме тоді були винайдені та набули поширення класичні рецептури, 

такі як кекси «Київський», «Наполеон», а також численні варіації шоколадних і 

фруктових кексів у Європі та США. У XX столітті розвиток технологій та зростання 

кондитерської промисловості призвели до появи масових виробів, що зберігають 

смак і текстуру протягом тривалого часу, а також до появи спеціалізованих видів 

кексів для святкових наборів та подарункових упаковок. 

Аналіз ринку упаковки для продукції 

Ринок упаковки для вершкових кексів є частиною динамічного сегменту 

кондитерських виробів і демонструє стабільне зростання. Глобальний ринок 

«confectionery & bakery packaging» у 2024 році оцінювався приблизно в 12.6 млрд 

доларів США і, за прогнозами, до 2033 року зросте до 20,1 США млрд доларів США 

при середньорічному темпі близько 4,5 %.[4] Зростання ринку обумовлене 

підвищеним попитом на готові до споживання вироби, розвитком електронної 

комерції та зміною споживчих уподобань у бік зручності, естетики та екологічності. 

В Україні ринок упаковки для кексів активно розвивається разом із ринком самих 

виробів. У 2023 році обсяг українського ринку кексів становив близько 1,6 млрд грн, 

що на 7–10 % більше, ніж у попередньому році. Основні виробники, такі як 

«Roshen», «Київхліб», «Конті», «Світоч» та «Бісквіт‑Шоколад», пропонують 

широкий спектр продуктів із різними смаками та формами, використовуючи як 

масові, так і преміальні упаковки. Популярність кексів із родзинками, шоколадних і 

вершкових залишається стабільною, проте зростає попит на інноваційні смаки, 

функціональні десерти та екологічну упаковку. Європейський ринок упаковки для 

кексів є одним із найрозвиненіших у світі, а виробники застосовують 

мономатеріальні картонні упаковки, біорозкладаючі прозорі вікна та бар’єрні 

покриття на основі біополімерів. Зростає популярність креативного дизайну 

упаковки, що формує «unboxing‑ефект», та інтеграція цифрових технологій, таких 

як QR‑коди і NFC‑мітки, для взаємодії з покупцем. 
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Сучасна упаковка для кексів повинна виконувати кілька функцій: захист від 

вологи та пилу, продовження терміну зберігання, збереження форми та текстури 

виробу, зручність транспортування та презентабельний вигляд. Вона також є 

маркетинговим інструментом, надаючи інформацію про склад, термін придатності, 

алергени, харчову цінність та брендовані елементи. 

У сучасному ринку упаковки для кексів можна виділити три основні типи: 

полімерні контейнери, паперові та картонні коробки та комбіновані упаковки. 

Полімерні контейнери (Рис. 1. 5)  виготовляються з прозорих або кольорових 

пластикових матеріалів і застосовуються як для індивідуальної, так і групової 

упаковки кексів. Вони забезпечують надійний захист від вологи, пилу та механічних 

ушкоджень, зберігають форму виробу та дозволяють оцінити його зовнішній вигляд. 

Прозорість таких контейнерів створює додаткову привабливість для споживача, 

особливо при викладанні продукції на полиці. Основним обмеженням є відносно 

низька екологічна стійкість пластику, якщо він не виготовлений із переробленого 

або біорозкладного матеріалу. 

 

Рис. 1.5. Полімерні контейнери 
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Паперові та картонні коробки( Рис. 1.6.) відповідають трендам на 

екологічність і перероблюваність матеріалів. Вони дозволяють реалізовувати 

складний дизайн, включаючи друк, лакування, тиснення, ідеально підходять для 

преміальних та подарункових рішень. Картонні коробки зберігають форму кексів і 

можуть містити внутрішні комірки або вкладки для фіксації виробу, що запобігає 

деформації під час транспортування. Головним обмеженням є менша прозорість 

порівняно з полімером та необхідність додаткових бар’єрних покриттів для захисту 

від вологи, жиру та кисню. 

 

Рис. 1.6. Паперові та картонні коробки 

Комбіновані упаковки( Рис. 1.7) об’єднують переваги різних матеріалів. 

Наприклад, картон із прозорим біополімерним вікном або папір із пластиковою 

вставкою дозволяє поєднати презентабельність, міцність і бар’єрні властивості. Такі 

упаковки популярні для преміальних і брендованих продуктів, оскільки дозволяють 

одночасно демонструвати зовнішній вигляд виробу і підкреслювати екологічність. 

Основними недоліками є складність виробництва та вища собівартість, проте вони 

виправдані для продуктів, орієнтованих на преміум-сегмент і подарункові набори. 
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Рис. 1.7. Комбіновані упаковки 

Таким чином, ринок упаковки для вершкових кексів поєднує традиційні 

матеріали та сучасні технології, забезпечує збереження свіжості, презентабельність 

продукту та відповідність екологічним стандартам. Виробники активно 

використовують інноваційні матеріали, автоматизацію, цифровий друк і 

інтерактивні рішення, що робить упаковку функціональною, естетичною та 

ефективним інструментом комунікації бренду зі споживачем. Популярність 

екологічних матеріалів, преміального дизайну та інтерактивності свідчить про те, 

що упаковка кексів перестала бути лише утилітарним елементом і стала важливим 

компонентом споживчого досвіду та маркетингової стратегії бренду. 

Аналіз прототипу упаковки 

Прототипом упаковки для вершкових кексів обрана звичайна закрита 

картонна коробка, яка є класичним і широко застосовуваним рішенням у 

кондитерській галузі. Картон забезпечує базовий захист виробу від механічних 

пошкоджень, пилу та забруднень, підтримує форму та текстуру кексів під час 

транспортування та зберігання, а також надає можливість для нанесення друку та 

графічного оформлення. Матеріал поєднує легкість, достатню жорсткість і 

естетичність, що робить його придатним для промислового виробництва та 
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масштабування, а також відповідає сучасним вимогам екологічності завдяки 

можливості переробки. 

Закрита конструкція коробки обмежує контакт виробу з повітрям і світлом, що 

дозволяє зберігати свіжість і продовжує термін придатності кексів. Коробка зручна 

для ручного наповнення і базових логістичних операцій, проте її конструкція 

потребує вдосконалення для ефективної інтеграції з автоматизованим пакувальним 

обладнанням. Важливими аспектами є оптимізація ліній згину, фіксаційних 

елементів та зменшення кількості операцій під час складання для збереження 

стабільності та функціональності упаковки. 

Основними перевагами картонної закритої коробки є економічна доцільність, 

екологічність, простота виробництва та можливість брендингу через друк і 

оздоблення поверхні. На ній можна розміщувати логотипи, інформацію про склад, 

термін придатності, алергени та харчову цінність, що формує довіру і підвищує 

впізнаваність продукту. Водночас конструкція має обмеження: відсутність 

прозорого віконця не дозволяє споживачу оцінити зовнішній вигляд виробу без 

відкривання коробки, а стандартна картонна коробка не забезпечує додаткової 

жорсткості для великих партій продукції та транспортування на далекі відстані. 

Аналіз логістичних аспектів показав, що коробка зручна для ручного 

транспортування та складування, але потребує доопрацювання для автоматизованих 

процесів: вдосконалення форм і місць згинів, підсилення конструктивних елементів 

і оптимізація системи закривання. Це дозволить підвищити стійкість упаковки під 

час переміщення та забезпечити багаторазове використання, що актуально для 

споживачів і преміальних сегментів ринку. 

Висновки аналізу прототипу показують, що закрита картонна коробка є 

економічним і функціональним рішенням для масового сегменту, яке забезпечує 

базовий захист та презентабельний вигляд продукту. Для преміальних лінійок чи 

подарункових форматів доцільно впроваджувати вдосконалення: додаткові 
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внутрішні комірки для фіксації виробів, елементи для багаторазового відкривання, 

інтерактивні та інформаційні позначки, а також можливість часткового або повного 

використання моно-матеріалів, що підвищує екологічність. 

Отже, критичний аналіз прототипу дозволяє визначити ключові напрями 

розвитку: підвищення жорсткості та стабільності конструкції, адаптація під 

автоматизоване виробництво, поліпшення ергономіки та інформаційної комунікації 

зі споживачем, а також забезпечення екологічності. Ці результати стануть основою 

для подальшого проєктування інноваційної картонної упаковки, яка поєднуватиме 

функціональність, презентабельність і екологічну безпеку, відповідаючи сучасним 

вимогам ринку кексів. 

1.3 Предмет і регламент патентного пошуку 

Предметом патентного пошуку є конструкції картонної упаковки для 

вершкових кексів та технології її виготовлення.[5] Мета дослідження -визначити 

існуючі технічні рішення, оцінити рівень новизни майбутньої конструкції та виявити 

можливості для її удосконалення. Патентний аналіз дозволяє уникнути повторення 

відомих моделей, визначити вільні ніші та забезпечити правовий захист проєкту. 

У межах пошуку розглядалися картонні коробки для кондитерських виробів: 

закриті конструкції без віконця, самозбірні типи, коробки «кришка-дно» та моделі з 

внутрішніми фіксаторами, важливими для захисту ніжних вершкових кексів. Також 

аналізувалися патенти, пов’язані з технологіями поліграфічного оздоблення, 

автоматизацією виробництва та використанням екологічних матеріалів. 

Дослідження виконано на основі матеріалів Espacenet[6], WIPO, Google Patents 

і «Укрпатент»[5] із застосуванням класифікацій МПК (B65D, B41F). Пошук 

проведено відповідно до ДСТУ 3575–97.[7] Отримані результати формують основу 

для технічного обґрунтування та конкурентного позиціонування розроблюваної 

упаковки для вершкових кексів.(табл. 1.1.) 
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Таблиця 1.1. Рeгламeнт патeнтнoгo пoшуку за тeматикoю роботи 

Предмет 

пошуку 

Мета Країни Класифікаці

йні індекси 

Ретроспективн

ість 

Джерела 

інформа

ції 

1. 

Конструкції 

картонної 

упаковки 

для 

кондитерсь

ких виробів 

(закриті 

коробки, 

коробки з 

фіксаторам

и, вкладиші 

для кексів, 

захисні 

елементи) 

Виявлення 

оптимальних 

конструктивн

их рішень для 

безпечного 

транспортува

ння та 

зберігання 

вершкових 

кексів 

Україна, 

США, 

Японія, 

Корея, 

Китай, 

Німеччи

на, Італія 

B65D, 

A47G, A21D 

12 років 

(2013–2025) 

Espacene

t, Google 

Patents, 

WIPO, 

Укрпате

нт 

2. 

Технології 

виготовлен

ня 

картонних 

паковань 

(висікання, 

згинання, 

склеювання

, 

формування 

об'ємних 

коробок) 

Аналіз 

виробничих 

процесів, що 

забезпечують 

точність 

форми та 

надійність 

конструкції 

упаковки для 

кексів 

США, 

Китай, 

Японія, 

Україна, 

Німеччи

на 

B31B, B31F, 

B31C 

10 років 

(2015–2025) 

Espacene

t, Google 

Patents, 

Patentsco

pe 

3. 

Технології 

друку на 

пакованнях 

(офсет, 

цифровий, 

флексограф

ія, 

вибіркове 

лакування, 

тиснення) 

Вивчення 

поліграфічни

х методів для 

покращення 

зовнішнього 

вигляду 

упаковки 

вершкових 

кексів та 

підвищення її 

Україна, 

США, 

Франція, 

Німеччи

на, 

Японія 

B41M, 

B41F, B41N 

7 років (2018–

2025) 

Espacene

t, Google 

Patents, 

Scopus, 

Web of 

Science 
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декоративнос

ті 

4. 

Матеріали 

для 

харчової 

упаковки 

(картон 

харчовий, 

бар’єрні 

покриття, 

біорозкладн

і та 

екологічні 

матеріали) 

Оцінка 

матеріалів, 

що 

забезпечують 

міцність, 

гігієнічність і 

екологічність 

упаковки для 

вершкових 

кексів 

Україна, 

Канада, 

Швеція, 

США, 

Китай 

C08J, B65D, 

C09D 

15 років 

(2014–2024) 

Espacene

t, Google 

Patents, 

Material 

Science 

Journals 

5. 

Поліграфіч

не 

оформлення 

та дизайн 

паковання 

(структурні 

елементи 

декору, 

віконця, 

брендова 

стилістика, 

кольорові 

рішення) 

Визначення 

сучасних 

трендів у 

дизайні 

упаковки 

кондитерськи

х виробів та 

декоративних 

прийомів 

Україна, 

Італія, 

Франція, 

США 

A45F, B65D, 

B41N 

10 років 

(2014–2024) 

Espacene

t, Google 

Patents, 

Design 

Journals 

У ході патентного пошуку відібрано низку охоронних документів, що 

стосуються конструкцій паковання, підсилювальних елементів, друкарських 

технологій та використання полімерних і картонних матеріалів (табл. 1.2). 

Таблиця 1.2. Патeнти, відібрані за рeзультатами пoшуку 

Вид і номер охоронного 

документа, 

класифікаційний номер 

МПК, країна 

Заявник, номер 

заявки, дата 

пріоритету, дата 

публікації 

Суть поданого технічного 

рішення і мета його 

здійснення 

UA 146823 U, Україна, 

B65D 81/26 

ТОВ «Пак-Сервіс»; 

№ u202001945; 

пріоритет 

Упаковка для харчових 

продуктів із внутрішнім 

вкладишем, який фіксує 
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04.03.2020; публ. 

10.11.2020 

окремі вироби та запобігає їх 

зміщенню. 

EP 3378945 A1, ЄС, 

B65D 5/66 

Huhtamaki Oyj; № 

EP18123456; 

пріоритет 

06.06.2018; публ. 

12.09.2018 

Жорстка картонна коробка з 

екологічного харчового 

картону з герметичною 

структурою, що підсилює 

захист ніжної випічки. 

WO 2020221453 A1, WO, 

B65D 5/02 

Nippon Paper 

Industries; № 

PCT/JP2020/018456; 

пріоритет 

08.05.2020; публ. 

12.11.2020 

Біорозкладна харчова 

картонна упаковка з 

підсиленим бар’єрним шаром, 

стійким до жиру та вологи -

важливо для вершкових 

кексів. 

CN 104816558 A, Китай, 

05.08.2015 

Anhui Jiaxin 

Packaging & 

Printing 

Технологія офсетного друку 

на лайнері з подальшим 

ламінуванням із 

гофрокартоном, що забезпечує 

високу якість зображення. 

US10,967,601B2, B65D, 

США 

Boegli-Gravures SA, 

№ US16/789,123, 

06.04.2021 

Пристрій для високоточного 

тиснення з мікроструктурами 

(шрифт Брайля, приховані 

зображення), що підвищує 

якість оздоблення упаковки. 

US6878199B2, B65D, 

США 

New Ice Ltd., № 

US10/234,567, 

12.04.2005 

Біорозкладні контейнери на 

основі крохмалю, придатні для 

харчових продуктів і 

компостування протягом <24 

днів. 

US8261972B2, B65D, 

США 

Andrew Ziegler, № 

US13/456,789, 

11.09.2012 

Інтерактивна упаковка з QR-

кодом, що забезпечує 

споживачеві доступ до 

цифрового контенту та 

інформації про продукт. 

US9617032B2, B65D, 

США 

Unilever, № 

US14/123,456, 

15.03.2015 

Конструкції коробок для 

харчових продуктів із 

захистом вмісту, зручні для 

транспортування та роздрібної 

торгівлі. 

Аналіз патентів показав, що сучасні тенденції у пакуванні кондитерських 

виробів спрямовані на підвищення міцності та стійкості упаковки за рахунок 

багатошарових конструкцій і поєднання картону з полімерними матеріалами, що 
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захищає кекси від деформації та впливу вологи. Велика увага приділяється 

функціональності -конструкції передбачають легке відкривання і повторне 

закривання, модульні вкладки для фіксації виробів та компактність для зручності 

транспортування і зберігання. Щодо поліграфічного оздоблення -застосовуються 

друк, тиснення та лакування для підвищення привабливості упаковки, навіть без 

прозорого віконця. 

Інновації у виробничому обладнанні включають автоматизовані системи 

складання коробок, нанесення оздоблення та контроль якості, що забезпечує 

точність і стабільність виробництва. Отримані дані підтвердили актуальність 

картонних конструкцій для захисту та зручного зберігання кексів, дозволили 

визначити ключові напрямки розвитку упаковки та сформувати основу для власного 

технічного завдання, забезпечуючи новизну та конкурентоспроможність продукту. 
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2. РОЗРОБКА КОНСТРУКЦІЇ ВИРОБУ 

2.1 Обґрунтування технології пакування продукції 

Процес пакування вершкових кексів складається з кількох послідовних етапів, 

кожен з яких спрямований на забезпечення цілісності продукту, захист від зовнішніх 

впливів та збереження його свіжості протягом всього терміну зберігання. 

На початковому етапі кожен кекс формується у спеціальній паперовій формі, 

яка виконує роль первинного бар’єра від пилу, вологи та сторонніх запахів, 

одночасно зберігаючи форму виробу. Наступним кроком є виготовлення картонної 

коробки з відповідного гофрованого або пресованого картону, яка слугує основною 

транспортною упаковкою. Для додаткового захисту виробів від механічних 

пошкоджень під час перевезення та зберігання використовується внутрішній 

картонний вкладиш з отворами для розміщення кексів. Така конструкція дозволяє 

зафіксувати кожен кекс окремо, запобігаючи їх переміщенню та деформації. Після 

укладання кексів у коробку вона герметично закривається, що забезпечує цілісність 

упаковки і запобігає проникненню сторонніх часток. Для додаткового захисту від 

зовнішніх факторів та як індикатор цілісності упаковки застосовується термозбіжна 

плівка, яка створює герметичне покриття, що зберігає аромат, текстуру та смакові 

властивості кексів. 

Готові упаковки групуються у спеціальні гофроящики розміром 610 × 610 × 

457 мм, які забезпечують безпечне транспортування та додатковий захист від 

механічних пошкоджень. Кожен гофроящик розрахований на розміщення близько 

20 упаковок кексів. Для формування великих партій продукції коробки 

об’єднуються у транспортні одиниці та розміщуються на палетах. Палети додатково 

обгортаються стретч-плівкою, що захищає вироби від вологи, пилу та зовнішніх 

забруднень під час зберігання та транспортування на значні відстані. 

Такий багаторівневий підхід до пакування забезпечує комплексний захист 

кексів, зберігає їхні органолептичні властивості, гарантує зручність логістики та 



28 
 

   

 

відповідає сучасним стандартам харчової промисловості щодо безпечності та 

гігієнічності продукції. Дотримання цих процедур є ключовим фактором для 

підтримки високої якості продукту від виробничої лінії до кінцевого споживача. 

2.2 Вимоги до пакувального матеріалу 

Для пакування вершкових кексів застосовується крафт-картон IQ White від 

Mondi[8], який поєднує високу функціональність, естетичну привабливість та 

екологічну безпеку. Вибір цього матеріалу дозволяє досягти екологічних цілей 

виробництва та забезпечити можливість повторного використання упаковки, що 

відповідає сучасним тенденціям сталого розвитку та вимогам до харчової упаковки 

преміум-класу. 

IQ White -це преміальний білий крафт-картон, виготовлений із трьох шарів 

волокон із подвійним покриттям, що забезпечує високу міцність, жорсткість та 

стабільність форми. Завдяки цим властивостям картон ефективно захищає 

продукцію від механічних пошкоджень, вологи та пилу, що особливо важливо для 

ніжних десертів, таких як вершкові кекси. Конструктивна міцність картону зменшує 

ризик деформації виробів під час транспортування та зберігання, а також скорочує 

витрати на заміну або відшкодування пошкоджених товарів. 

Однією з ключових переваг IQ White є його високі друкарські властивості. 

Гладка, чисто біла поверхня дозволяє наносити чіткі, яскраві зображення та тексти, 

що є важливим для створення привабливої та впізнаваної упаковки преміальної 

продукції. Висока якість друку дозволяє застосовувати різні технології оздоблення, 

включаючи флексографічний, офсетний та цифровий друк, тиснення, вибіркове 

лакування та декоративні елементи. Це підвищує візуальну привабливість продукту 

та сприяє формуванню бренду. 

Екологічна безпека IQ White забезпечується сертифікатами FSC (Forest 

Stewardship Council) та PEFC (Programme for the Endorsement of Forest Certification), 

що підтверджують використання деревини з відповідально керованих лісів. 
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Відбілювання картону здійснюється без застосування хлору, що значно зменшує 

негативний вплив на довкілля та запобігає забрудненню води і повітря. Матеріал 

легко піддається переробці, що сприяє зменшенню відходів і підтримує повторне 

використання ресурсів, що є ключовим для екологічної відповідальності виробника. 

IQ White також вирізняється високою стійкістю до деформацій, 

вологостійкістю та жорсткістю, що робить його універсальним для різних видів 

упаковки -від харчових продуктів до косметики та електроніки. Його властивості 

дозволяють виробляти упаковки різної складності: коробки типу «кришка-дно», 

футляри, багатосекційні конструкції, що надійно фіксують вироби всередині та 

зберігають їхню цілісність під час транспортування. 

Чисто біла поверхня картону надає упаковці естетичну привабливість, що 

особливо важливо для преміальних десертів. Білий колір універсальний для 

дизайнерських рішень, дозволяє використовувати різні колірні схеми та декоративні 

елементи, а також підкреслює високу якість продукту. 

Технічні характеристики IQ White включають високу щільність, оптимальну 

товщину та структурну стабільність, що забезпечує легке складання коробок і 

надійне розміщення внутрішніх вкладишів. Картон не деформується при 

стандартних умовах зберігання та транспортування, що гарантує збереження форми 

та зовнішнього вигляду упаковки. 

Завдяки поєднанню функціональності, міцності, естетики та екологічності, IQ 

White від Mondi є ідеальним матеріалом для упаковки вершкових кексів. Його 

застосування забезпечує захист продукції, підвищує конкурентоспроможність 

бренду та відповідає сучасним стандартам якості та екологічної безпеки. 

Таблиця 2.1 Технічні характеристики картону 

Властивості/одиниці виміру Значення 

Граматура, г/м2 350 



30 
 

   

 

Товщина, мкм 500 

Згинальний момент Taber 15° 

MD, мНм 
12,4 

Згинальний момент Taber 15° 

CD, мНм 
6,8 

Опір вигину L&W 15º MD, мН 257 

Опір вигину L&W 15º CD, мН 141 

Жорсткість на вигин DIN 5° 

MD, мНм 
24,7 

Жорсткість на вигин DIN 5° 

CD, мНм 
13,6 

Вологість, % 8.0 

 

Для оздоблення картонної упаковки для вершкових кексів використано 

матеріали, спеціально розроблені для харчової поліграфії, що забезпечують 

безпечність, високу якість друку та екологічність виробництва. Основним видом 

фарб обрано офсетні low-migration чорнила Sun Chemical -SunPak DirectFood 

Plus,[10] які відповідають вимогам до пакування, що може контактувати з харчовими 

продуктами. Ця серія фарб створена на основі компонентів із мінімальною 

міграцією, що гарантує безпечність під час використання у харчовій індустрії. 

Чорнила забезпечують високу інтенсивність кольорів, стабільність відбитка, 

рівномірне нанесення та швидке висихання, що є важливим при друці на щільному 

крафт-картоні, такому як IQ White. Завдяки збалансованій формулі SunPak 

DirectFood Plus дозволяє отримати чіткі графічні елементи, відсутність 

розмазування та збереження кольорової насиченості протягом усього терміну 

експлуатації паковання. 

Для захисту друкарського шару та надання упаковці завершеного вигляду 

використовується воднодисперсійний або акриловий лак, сумісний з екологічними 
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низькомігруючими фарбами. Водні лаки мають низький рівень ЛОС (VOC), не 

містять токсичних компонентів, безпечні для контакту з харчовою продукцією та 

відповідають міжнародним стандартам харчової безпечності. Після висихання лак 

утворює прозору захисну плівку, яка підвищує стійкість друку до стирання, 

подряпин та вологи, а також покращує декоративні властивості паковання. Залежно 

від технологічних потреб може бути використаний блискучий або матовий варіант, 

що дозволяє адаптувати зовнішній вигляд упаковки до фірмового стилю бренду. 

Склеювання картонної коробки та внутрішнього вкладиша виконано за 

допомогою клею на водній основі -ПВА або декстринового клею, що застосовується 

у виробництві харчової упаковки. Такі клеї екологічні, не токсичні, не мають запаху 

та не виділяють шкідливих випаровувань під час висихання. Вони забезпечують 

високу адгезію до целюлозовмісних матеріалів, формують еластичний та міцний 

шов, який зберігає свої властивості під час транспортування, згинання та механічних 

навантажень. Завдяки водній основі клей безпечний для працівників виробництва та 

відповідає вимогам до пакування, що контактує з харчовими продуктами. 

Використання low-migration офсетних фарб Sun Chemical, воднодисперсійного 

лаку та екологічних клеїв на водній основі забезпечує комплексний підхід до 

виготовлення безпечної, якісної та стійкої упаковки. Такий підбір матеріалів 

гарантує відповідність міжнародним нормам (у тому числі Regulation (EU) No 

1935/2004)[11], високий рівень захисту надрукованої продукції та мінімальний 

вплив на навколишнє середовище, що є ключовими вимогами сучасної 

поліграфічної та харчової промисловості. 

2.3 Конструкція упаковки та розрахунок геометричних параметрів 

Основною метою розробки даної упаковки є створення екологічно 

відповідального та функціонального продукту, який відповідає сучасним вимогам 

сталого розвитку та тенденціям ринку. Дослідження показали, що сучасні споживачі 

все частіше надають перевагу продуктам із пакованням, виготовленим із безпечних 
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та екологічно чистих матеріалів. Такий підхід зменшує негативний вплив на 

навколишнє середовище та підвищує рівень довіри до бренду. Відповідно, 

використання екологічних матеріалів та технологій стало ключовим чинником у 

забезпеченні конкурентоспроможності продукції та формуванні позитивного 

сприйняття серед покупців. 

Ще одним важливим аспектом у розробці упаковки стало визначення її 

оптимального формату. Ефективність використання матеріалів, раціональне 

розташування виробів у коробці та мінімізація відходів -усе це потребувало 

ретельного аналізу. На основі проведених вимірювань середнього розміру кексів у 

паперових формах було визначено, що оптимальною є упаковка на чотири одиниці 

продукції. Цей формат дозволяє не лише зручно розміщувати кекси, але й забезпечує 

економію матеріалів, легкість транспортування та ефективне використання 

складських площ. Крім того, упаковка на чотири кекси відповідає потребам 

споживачів, що зазвичай купують продукцію невеликими партіями, зменшуючи 

ймовірність залишків та втрат продукту. 

Важливим елементом конструкції упаковки є спеціальний картонний 

вкладиш(Рис.2.1), який виконує одразу кілька функцій. По-перше, він забезпечує 

надійну фіксацію кожного кекса всередині коробки, запобігаючи їх зміщенню під 

час транспортування, струшування чи зберігання. По-друге, вкладиш захищає 

вироби від механічних пошкоджень, деформації або злипання, зберігаючи їхню 

форму та привабливий зовнішній вигляд до моменту реалізації. Крім того, він 

створює додатковий бар’єр між окремими кексами та стінками коробки, що 

підвищує жорсткість всієї упаковки та покращує її ергономіку. Використання 

вкладиша також сприяє підвищенню ефективності виробничого процесу, оскільки 

дозволяє швидко та безпечно розміщувати вироби на виробничій лінії. 
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Рис. 2.1 Креслення вкладишу з картону 

Геометричні параметри коробки визначалися з урахуванням середнього 

розміру кексів і розміру вкладиша. Висота, ширина та довжина виробів 

враховувалися разом із технологічними зазорами, необхідними для легкого 

укладання та збереження цілісності продукції. В результаті був обраний розмір 

коробки 220 мм × 220 мм × 80 мм, що забезпечує комфортне розміщення чотирьох 

кексів, зручність транспортування та ефективність упаковки для виробника. Такий 

формат дозволяє оптимізувати логістику, зменшити витрати на упаковку та 

одночасно відповідати потребам кінцевого споживача. 

На малюнку 2.2 представлено креслення розгортки упаковки для кексів.  
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Рис. 2.2. Креслення розгортки індивідуальної упаковки 

2.4. Розрахунок міцності паковання 

Розрахунок довговічності упаковки передбачає визначення її здатності 

витримувати навантаження, що виникають під час транспортування, зберігання та 

експлуатації. Такі розрахунки є критично важливими для забезпечення безпеки 

продукції, запобігання її пошкодженню та оптимізації витрат на пакувальні 

матеріали. 

Для оцінки оптимальних характеристик картону для упаковки кексів 

використовувалася програма Autodesk Inventor, що дозволяє проводити 

моделювання напружено-деформованого стану конструкцій під дією зовнішніх сил. 

Особливу увагу приділено запасу міцності картону, який визначає здатність 

упаковки витримувати зовнішні навантаження та уникати деформацій, особливо 
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коли коробки укладаються в гофрокартонні транспортні одиниці. Для проведення 

аналізу були змодельовані три варіанти коробок однакового розміру, але з різною 

товщиною картону: 0,3 мм, 0,45 мм та 0,5 мм. Це дозволило оцінити вплив товщини 

матеріалу на міцність конструкції. На рисунках 2.3–2.6 представлені результати 

розрахунків напружень за критерієм Мізеса та коефіцієнта запасу міцності для 

кожного варіанту коробки. Аналіз показав, як зміни товщини картону впливають на 

стійкість конструкції під дією зовнішніх сил та можливість утримання ваги кількох 

коробок, що укладені одна на одну. 

 

Рис. 2.3 Вигляд спроектованої коробки з сіткою та заданим напруженням

 

Рис. 2.4 Результат розрахунків напруження по Мізесу та коефіцієнта запасу 

міцності для коробки з картоном товщиною 0,3мм 
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Рис. 2.5 Результат розрахунків напруження по Мізесу та коефіцієнта запасу 

міцності для коробки з картоном товщиною 0,45 мм 

 

Рис. 2.6 Результат розрахунків напруження по Мізесу та коефіцієнта запасу 

міцності для коробки з картоном товщиною 0,5 мм 

На рис. 2.4 червоні зони вказують на низький коефіцієнт запасу міцності для 

коробок з картоном товщиною 0,3 мм, що свідчить про недостатню здатність 

матеріалу витримувати навантаження чотирьох кексів у складі упаковки. Аналіз 

коробок з товщиною 0,45 мм (рис. 2.5) показав покращення показників міцності, 

проте деякі критичні зони все ще залишалися, що робило цей варіант не повністю 

безпечним. Найкращі результати отримані для коробок з товщиною картону 0,5 мм 

(рис. 2.6), де червоних зон немає, що свідчить про оптимальний рівень запасу 

міцності та надійності конструкції. 
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Враховуючи результати проведених розрахунків, аналіз напружено-

деформованого стану та вимоги до безпеки продукції, було прийнято рішення 

використовувати картон товщиною 0,5 мм як оптимальний матеріал для даної 

упаковки. Такий вибір гарантує високу механічну міцність коробки, збереження 

форми кексів під час транспортування та зберігання, а також забезпечує 

відповідність сучасним стандартам якості та надійності пакувальних матеріалів. 

2.5 Вибір типу композиції та аналіз кольорових рішень для паковання 

Вибір типу композиції в дизайні упаковки є одним із визначальних чинників, 

що формує перше враження про продукт та впливає на те, як його сприйматиме 

споживач. Композиція - це основа будь-якого дизайнерського рішення, адже вона 

передбачає гармонійне поєднання окремих елементів у єдину візуальну систему, яка 

передає певну ідею та забезпечує цілісність оформлення. Володіння принципами 

композиції є необхідною складовою професійної діяльності дизайнера, оскільки 

саме вона визначає логіку розміщення тексту, зображень, кольорових акцентів та 

інших графічних елементів на упаковці. 

У дизайнерських рішеннях застосовують різні типи композицій, кожна з яких 

має власні особливості та впливає на загальне візуальне сприйняття виробу: 

1. Симетрична композиція - елементи розташовані дзеркально відносно 

центральної осі, що створює відчуття рівноваги та впорядкованості. 

2. Асиметрична композиція - елементи навмисно розміщуються нерівномірно, 

формуючи динамічний і візуально привабливий образ. 

3. Вертикальна композиція - вертикальне розташування елементів підсилює 

відчуття стійкості та структурованості. 

4. Горизонтальна композиція - горизонтальна побудова створює враження 

спокою, стабільності та плавності. 

5. Радіальна композиція - елементи спрямовані навколо центральної точки, що 

акцентує увагу на головному об’єкті. 
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6. Модульна композиція - побудова за принципом сітки або модулів забезпечує 

чіткість структури та організованість графічних елементів. 

На рисунку 2.7 подано розгортку з дизайнерським рішенням індивідуальної 

упаковки для вершкових кексів. Вдалий вибір композиції значно підсилює 

естетичний та маркетинговий ефект паковання, оскільки допомагає виділити 

продукт серед конкурентів та привернути увагу потенційних покупців. З 

урахуванням композиційних принципів створюється привабливий, гармонійний 

дизайн, який сприяє успішному позиціонуванню виробу на ринку та формуванню 

позитивного враження у споживачів. 

 

Рис. 2.7 Розгортка з дизайном індивідуального паковання для вершкових кексів. 

Аналіз кольорових рішень у дизайні упаковки має суттєве значення для 

ефективного позиціонування продукту на ринку. Колір є одним із найсильніших 

інструментів візуальної комунікації, оскільки він формує емоційний настрій, 
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впливає на сприйняття бренду та може безпосередньо впливати на рішення покупця. 

Різні колірні групи викликають певні асоціації: теплі відтінки - жовтий, оранжевий, 

червоний - пробуджують апетит, підсилюють відчуття тепла та енергійності; 

благородні кольори - золото, срібло, чорний - передають атмосферу преміальності 

та високої якості; природні зелені та коричневі тони створюють асоціації з 

екологічністю та натуральністю; холодні чисті відтінки на кшталт білого чи синього 

викликають відчуття свіжості, безпеки та гігієнічності. 

Упаковка, побудована на теплих, апетитних або приємних для ока кольорах, 

ефективно підкреслює смакові характеристики продукту. М’які, затишні відтінки - 

бежевий, кремовий, персиковий - створюють приємну, домашню атмосферу, тоді як 

яскраві та життєрадісні кольори, наприклад рожевий чи світло-блакитний, роблять 

дизайн більш дружнім та привабливим, зокрема для молодшої аудиторії. Саме тому 

ретельний підбір кольорів є необхідним для забезпечення не лише візуальної 

привабливості, а й для формування емоційного зв’язку з покупцем, чіткого 

позиціонування продукту та підсилення його смакових і якісних характеристик. 

Для дизайну даної упаковки було обрано три основні кольори: кремовий, 

персиковий і коричневий. Вони формують асоціації з теплом, домашнім комфортом 

та свіжою випічкою, підтримуючи загальний затишний настрій композиції. 

Додатково в дизайні застосовано червоний акцентний колір, який використовується 

у деталях - зокрема на фартуху кошеняти та в оформленні кекса. Завдяки цьому 

червоний виступає яскравою візуальною домінантою, привертаючи увагу та 

підсилюючи емоційне сприйняття образу. 
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Рис. 2.8 Палітра основних кольорів які були використані для котика-повара 

 

Рис. 2.9 Палітра основних кольорів які були використані для першого кексу 
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Рис. 2.1.1 Палітра основних кольорів які були використані для другого кекса 

2.6 Шрифт 

У дизайні паковання застосовано два типи шрифтів, кожен із яких виконує 

свою функцію в композиції. Для написів “Purrrfect Muffins” (рис. 2.1.2) та “Creamy 

Muffins” (рис. 2.1.3) обрано декоративний шрифт OHYOU[12], який 

використовується у найбільшому кеглі - 67 pt, щоб забезпечити високу помітність та 

сформувати виразний візуальний акцент. Інформаційні елементи, такі як склад 

продукту, термін придатності та інші текстові дані, виконані більш нейтральним та 

легким для читання шрифтом Inter розміром 15 pt (рис. 2.1.4).  

 

Рис. 2.1.2 Шрифт OHYOU 
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Рис. 2.1.3 Шрифт OHYOU 

 

Рис. 2.1.4 Шрифт Inter 

Шрифт OHYOU - це сучасне та художньо вишукане типографічне рішення, 

яке вирізняється своєю яскравою індивідуальністю й здатністю формувати 

емоційний настрій дизайну. Його характер визначають нестандартні контури, плавні 

округлості та легкі декоративні акценти, які надають літерам особливої пластичності 

та роблять їх впізнаваними. Завдяки такому поєднанню елементів шрифт виглядає 

одночасно оригінально та гармонійно, створюючи відчуття сучасності й 

креативності. Особливістю OHYOU є його здатність привертати увагу вже з перших 

секунд: він ніби «оживляє» заголовки та ключові написи, роблячи їх більш 

динамічними та емоційно насиченими. М’які округлі форми, відсутність різких кутів 

і ліній створюють враження плавності й дружелюбності, що чудово підходить для 

продуктів, пов’язаних із комфортом, теплотою та домашнім затишком - саме таких, 

як вершкові кекси. Така стилістика сприяє позитивному емоційному зв’язку зі 

споживачем, адже візуальна м’якість шрифту підсилює відчуття приємності й 

легкості. 

Крім того, OHYOU має високу декоративну цінність. Він здатний задавати 

стиль усього паковання, визначати його тон та настрій. Завдяки своїй пластичності 

цей шрифт гармонійно поєднується з теплими кольорами дизайну, підкреслює 

ігровий та доброзичливий характер і робить заголовки більш привабливими. Саме 
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тому він був обраний для написів «Purrrfect Muffins» та «Creamy Muffins» - цих 

елементів, які мають першими привернути увагу покупця та створити емоційний 

зв’язок із продуктом. У сукупності всі ці характеристики роблять шрифт OHYOU 

оптимальним вибором для презентації кексів, адже він передає необхідні асоціації - 

лагідність, тепло, ніжність та апетитність, водночас додаючи дизайну 

індивідуальності й сучасного стилю. 

2.7 Інформаційні та художні елементи 

Ключовим акцентом у візуальній ідентифікації паковання виступає напис 

«Purrrfect Muffins», який формує перше враження про продукт і виконує роль 

головного впізнавального елемента дизайну. На лицьовій частині упаковки також 

розміщено низку важливих інформаційних компонентів, що забезпечують 

інформативність та зрозумілість для споживача. До них належать: 

1. Назва продукції; 

2. Напис «Creamy Muffins», що уточнює тип виробу; 

3. Графічне зображення маскота, яке виконує декоративну та емоційно-

комунікаційну функцію; 

4. Позначення кількості кексів у пакованні. 

Відповідні фрагменти дизайну та їх композиційне розміщення 

продемонстровано на рисунках 2.1.5 та 2.1.6. 
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Рис. 2.1.5 Лицьова сторона упаковки 

 

Рис. 2.1.6 Графічне зображення маскота 

На зворотній стороні упаковки розміщені наступні елементи інформації: склад 

продукту, позначки матеріалів (PET, PAP, ALU), інструкція щодо переробки 

(рекомендація щодо утилізації у смітник), баркод та вага продукту, знак 

відповідності стандартам ЄС.  

З боків упаковки розміщені термін придатності, номер партії, опис товару, 

лого "Purrrfect Muffins", ілюстрації кексів та шрифт Брайля, який дозволяє зробити 

продукт доступним для людей з вадами зору. Бокові сторони упаковки подані на рис. 

2.1.6. 
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Рис. 2.1.6 Елементи з боків упаковки 

У роботі передбачено використання техніки тиснення для додавання шрифту 

Брайля на упаковку.[15] Цей процес полягає у створенні рельєфного зображення 

символів Брайля на поверхні упаковки, що дозволяє людям з вадами зору відчувати 

текст дотиком. Надзвичайно важливо дотримуватися стандартів і рекомендацій 

щодо розміру, форми та розташування символів, щоб забезпечити максимальну 

читабельність та доступність інформації. Техніка тиснення дозволяє створювати такі 

шрифти Брайля з високою якістю і точністю, що покращує сприйняття інформації 

та забезпечує комфортне використання упаковки для всіх користувачів. 

2.8 Технічні вимоги до макетів, що надаються замовнику в електронному 

форматі 

Під час передавання макетів замовнику у електронному вигляді важливо 

дотримуватися стандартів щодо форматів файлів, які гарантують коректне 

відображення дизайну упаковки та забезпечують можливість його подальшого 

редагування чи друку. Базовим і найбільш рекомендованим форматом для 

фінальних макетів є PDF (Portable Document Format). Його використовують завдяки 
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універсальності та крос-платформній сумісності: PDF-файл зберігає точне 

форматування, колірні профілі, шрифти та всю графіку незалежно від пристрою або 

операційної системи. Це дозволяє гарантувати, що дизайн упаковки для кексів буде 

відтворено однаково як на етапі узгодження, так і під час друку. 

Для забезпечення можливості внесення змін або адаптації макету під різні 

технологічні вимоги замовнику можуть бути надані й вихідні файли у 

спеціалізованих форматах. Зокрема: 

1. AI (Adobe Illustrator) -оптимальний для роботи з векторними елементами 

упаковки, такими як логотип, текстові блоки чи декоративна графіка. 

Векторне представлення дозволяє масштабувати макет без втрати якості, що є 

критично важливим для поліграфічних процесів. 

2. PSD (Adobe Photoshop) -застосовується у випадках, коли дизайн містить 

складні растрові зображення або декоративні ефекти, наприклад текстури 

крему, фону або деталей маскота. 

3. INDD (Adobe InDesign) -доцільний для складних композицій із великою 

кількістю текстової інформації, наприклад для створення інструкцій чи 

технічної документації. 

4. EPS може використовуватися додатково, якщо потрібна універсальність у 

роботі між різними програмами для дизайну та друку. 

Кожен файл має містити чітку та логічну назву, що відображає його зміст 

(наприклад: “Purrrfect_Muffins_layout_final.pdf”), а також короткий опис, якщо це 

може допомогти замовнику у навігації між макетами. Перед передаванням усі файли 

ретельно перевіряються на коректність кольорів, відсутність зайвих шарів, 

технічних артефактів чи помилок у верстці. 

Кольорове поділення по шарам 

Організація макету за допомогою багатошарової структури є важливою 

складовою професійної підготовки дизайну упаковки. Розподіл елементів 
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інтерфейсу на окремі шари дозволяє ефективно контролювати, редагувати та 

оптимізувати кожний компонент дизайну, підвищуючи якість та зручність роботи з 

макетом. 

Для упаковки кексів шари можуть бути розподілені наступним чином: 

1. Фоновий шар -базові кольорові заливки та текстурні елементи. 

2. Графічні елементи -ілюстрація маскота, декоративні елементи, зображення 

кексів. 

3. Текстові блоки -назва продукту (Purrrfect Muffins), опис, склад, термін 

придатності тощо. 

4. Технічні шари -розмітка розгортки, різи, бігування, припуски. 

5. Акцентні елементи -кольорові деталі, виділення важливої інформації, 

декоративні акценти. 

Використання різних кольорів для позначення шарів у редакторі дозволяє 

швидко ідентифікувати потрібний елемент. Наприклад, текст може бути виділений 

синім, декоративні елементи -зеленим, технічні лінії -червоним. Така система 

мінімізує ризик помилкових редагувань та значно пришвидшує робочий процес. 

Для візуалізації готової упаковки проєкт з макету перетворюється на 3D-

модель у програмі Heidelberg Prinect Package Designer. Цей програмний комплекс 

дозволяє переглянути коробку у реальному тривимірному просторі, оцінити 

відповідність дизайну конструкції, перевірити коректність розгортки та 

переконатися, що кольори, графіка та текст будуть розміщені саме так, як задумано. 

Такий підхід оптимізує процес виробництва, зменшує кількість правок та підвищує 

точність і якість кінцевого паковання. 

2.9 Розрахунок параметрів стосу пакувального матеріалу 

Враховуючи функціональні можливості використаного обладнання, зокрема 

офсетної листової друкарської машини та висікальної машини, потрібно провести 
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розрахунки параметрів для друку та вирізання створеної упаковки. Розрахунок % 

відходів:  

1. Площа картону (S1): 

S1 = 1050 х 740 = 777 000 мм2
 

2. Сумарна площа  розгорток упаковки (S2): 

S2 = 1030 х 680 = 700 400 мм2
 

3. Різниця (S3): 

S3 = 777 000 -700 400 = 76 600 мм2
 

4. % Відходів: 

S3 : S1 x 100 % = 76 600 : 777 000 х 100 % = 9,8 % 

 

Рис. 2.1.7 Висічка 2 розгорток на листі картону формату 1050 х 740 

Отже для виконання замовлення тиражем 3  млн. потрібно 1 500 000 аркушів. 

Розрахунок % відходів вкладиша 
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 Рис. 2.1.8 Висічка 6 розгорток на листі картону формату 1050 х 740 

1. Площа картону (S1):   S1 = 1050 х 740 = 777 000 мм2
 

2. Сумарна площа  розгорток упаковки (S2): 

S2 = 6 х (300х300) = 540 000 мм2
 

3. Різниця (S3): 

S3 = 777 000 -540 000 = 237 000 мм2
 

4. % Відходів: 

S3 : S1 x 100 % = 237 000 : 777 000 х 100 % = 30,5 % 

Отже, для виконання замовлення тиражем 3 000 000 шт. вкладишів, 

враховуючи розміщення 6 штук на одному аркуші, потрібно 500 000 аркушів 

картону. 
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3. РЕЗУЛЬТАТИ НАУКОВИХ ДОСЛІДЖЕНЬ 

3.1 Тенденції розвитку за результатами патентного пошуку 

Проведений патентний аналіз у сфері виготовлення та оздоблення упаковки 

для харчових продуктів, зокрема кондитерських виробів і випічки, дозволив 

системно визначити сучасні тенденції розвитку галузі та ключові напрями інновацій. 

Дослідження охоплювало період 2002–2022 рр. і базувалося на даних міжнародних 

та національних патентних баз WIPO, Espacenet, Google Patents та Укрпатент. Аналіз 

показав, що активність у пакувальній сфері постійно зростає, і це стосується як 

міжнародних корпорацій, що займаються виробництвом обладнання та матеріалів 

для пакування, так і локальних українських розробників. Встановлено, що великі 

транснаціональні компанії, такі як Philip Morris International, Nestlé та Mondelez, 

активно патентують інноваційні рішення в Україні, що підтверджується прикладом 

Philip Morris International, яка за 2002–2022 рр. зареєструвала 55 патентів у галузі 

пакування, демонструючи зацікавленість у локальному ринку та прагнення 

адаптувати свої продукти до українських споживчих потреб. Українські 

винахідники зосереджуються переважно на практичних аспектах пакування -

конструкції коробок, способах укладки виробів, самозбірних рішеннях та 

поліпшенні ергономіки для зручності споживачів. 

Аналіз патентів дозволив виділити кілька основних напрямів інновацій у 

галузі пакування кондитерських виробів. Перш за все, це конструктивні новинки: 

розробка самозбірних коробок, інтегрованих фіксаторів, спеціальних застібок та 

віконець, що забезпечують зручність транспортування, повторне закривання та 

презентабельний вигляд упаковки. Наприклад, окремі українські розробки 

пропонують коробки з додатковою зовнішньою обгорткою, яка підвищує міцність 

тари та водночас зменшує використання матеріалів, що відповідає принципам 

сталого розвитку. 

Другим важливим напрямом є автоматизація процесів пакування. Патенти 

демонструють впровадження роботизованих ліній, вакуумних захоплювачів та 



51 
 

   

 

сенсорів для прискорення процесів фальцювання, склеювання та пакування, що 

значно знижує витрати праці, скорочує виробничий цикл та мінімізує втрати 

матеріалу. Це відповідає загальній тенденції індустрії 4.0 і цифровізації 

виробництва, де автоматизація стає ключовим фактором підвищення ефективності. 

Друкарські та післядрукарські технології також зазнали значних змін. 

Традиційний офсетний та флексографічний друк залишається актуальним для 

великих тиражів, проте цифровий друк набирає популярності для персоналізації 

упаковки, невеликих серій та інтеграції додаткових функцій. Новітні патенти 

пропонують комбіновані технології, наприклад «друк + висічка + склеювання» в 

одному циклі, що дозволяє значно скоротити час виробництва та підвищити точність 

виконання замовлень. Водночас спостерігається зростання інновацій у 

післядрукарських оздобленнях -рельєфне тиснення, конгрев, вибіркове лакування та 

нанесення шрифту Брайля, що не лише підвищує естетичну привабливість упаковки, 

а й робить її доступною для людей із порушенням зору. Наприклад, канадська 

компанія Purdy’s розробила подарункову коробку для шоколаду з написами Брайлем 

і QR-кодом, що при скануванні надає аудіоопис продукту, демонструючи тренд на 

інклюзивний дизайн.[16] 

Особливу увагу сучасні патентні розробки приділяють екологічності 

матеріалів. Зростає популярність біорозкладних упаковок, створених із біополімерів 

(PHA), комбінацій крохмалю з волокнами, міцелію грибів та інших природних 

компонентів. Патенти демонструють способи формування міцних і водостійких 

коробок, які зберігають бар’єрні властивості та легко піддаються компостуванню. У 

світі такі рішення активно впроваджують компанії Amcor, Mondi Group, Huhtamaki, 

Tetra Pak, а українські стартапи, як-от S.Lab, експериментують із міцелієм та 

агровідходами. 

Аналіз показав також активний розвиток «розумних» та активних систем 

пакування, які здатні взаємодіяти з продуктом або навколишнім середовищем: 

контролювати рівень вологості, кисню, температуру та інші параметри, що особливо 
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важливо для кондитерських виробів, які чутливі до зміни умов зберігання. Інтеграція 

QR-кодів, сенсорів та інших цифрових елементів стає стандартом для сучасної 

упаковки, дозволяючи підвищити цінність продукту та створювати додану 

інформацію для споживача. 

На основі проведеного аналізу можна виділити кілька ключових тенденцій у 

розвитку пакувальних технологій для харчових продуктів. По-перше, це перехід до 

екологічно безпечних, біорозкладних та перероблюваних матеріалів, що 

забезпечують мінімальне навантаження на навколишнє середовище. По-друге, 

розробка інтелектуальних і активних упаковок, здатних індикувати стан продукту та 

реагувати на зміни умов середовища. По-третє, удосконалення самозбірних 

конструкцій, які не потребують використання клею та зменшують собівартість 

виробництва. По-четверте, застосування багатошарових композиційних матеріалів 

із покращеними бар’єрними властивостями, що дозволяє зберігати свіжість і смакові 

характеристики продукту. По-п’яте, впровадження автоматизованих ліній та 

енергоощадних технологій, що підвищують ефективність виробництва та 

скорочують час виготовлення. 

У контексті розробленої упаковки для чотирьох кексів ці тенденції були 

враховані максимально комплексно. Використано білий крафт-картон як 

екологічний та міцний матеріал, самозбірну конструкцію з внутрішнім вкладишем 

для надійного розташування виробів і запобігання їх деформації, а також сучасний 

графічний дизайн, що поєднує естетичну привабливість із функціональністю. Такий 

підхід забезпечує не лише збереження органолептичних характеристик кексів, а й 

зручність транспортування, оптимізацію виробничих витрат і відповідність 

сучасним вимогам сталого розвитку. 

Таким чином, результати патентного аналізу та огляд сучасних тенденцій 

дозволяють зробити висновок, що майбутнє пакувальних технологій для харчових 

продуктів, включно з кондитерськими виробами, пов’язане з комплексним 

поєднанням екологічності, технологічної ефективності, функціональності та 
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можливостей цифрової взаємодії зі споживачем. Ці принципи лягли в основу 

розробленої конструкції упаковки, що відповідає сучасним стандартам ринку та 

потребам споживачів. 

3.2 Моделювання технологічного процесу 

У сучасному пакувальному дизайні та технологіях виготовлення упаковки для 

кондитерських виробів, зокрема кексів, особливе значення має комплексний підхід, 

який поєднує екологічну безпечність, функціональність та естетику продукції. 

Зростаючий попит на натуральні та переробні матеріали зумовлений екологічною 

свідомістю споживачів та потребою брендів демонструвати соціальну 

відповідальність. Відповідно, розробка упаковки для кексів повинна враховувати не 

лише технологічні параметри та міцність матеріалу, а й економічну доцільність, 

комфортність використання для споживача та візуальну привабливість продукції. 

При проєктуванні упаковки важливо визначити основні критерії, які 

впливають на її ефективність та конкурентоспроможність. До таких критеріїв 

належать: міцність конструкції, здатність протистояти волозі та механічним 

пошкодженням, екологічність матеріалу, економічність виробництва, зручність 

використання та презентабельний дизайн. Для кексів особливо важливими є 

стабільність форми та фіксація виробів всередині коробки, що запобігає їх 

деформації під час транспортування та зберігання, а також прозорі або декоративні 

елементи, що підкреслюють апетитність продукту. 

Оптимізація технологічного процесу виготовлення упаковки є невід’ємною 

частиною проєктування підприємства. Моделювання цього процесу дозволяє 

визначити раціональну послідовність операцій, обрати технологічні параметри 

обладнання, розрахувати матеріальні та часові витрати, а також уникнути 

потенційних помилок ще до початку реального виробництва. Технологічний процес 

розглядається як низка послідовних етапів: підготовка матеріалів, друк, сушіння, 

лакування, висікання, фальцювання, склеювання, контроль якості та пакування 

готової продукції. При цьому велика увага приділяється поєднанню технічних 
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характеристик із дизайнерськими рішеннями, адже естетика та функціональність 

упаковки визначають її привабливість і рівень конкурентоспроможності на ринку. 

Для об’єктивної оцінки значущості кожного параметра доцільно 

застосовувати методи експертного оцінювання. У даному випадку формується група 

з п’яти експертів, що дозволяє забезпечити достовірність і точність результатів. 

Процедура включає кілька етапів: визначення критеріїв з урахуванням технічних, 

економічних і екологічних аспектів, створення матриці порівнянь, у якій кожна пара 

параметрів оцінюється за відносною значущістю («більш важливий», «менш 

важливий», «рівнозначний») та конвертується у числові показники (наприклад, 1,5 

при перевазі Xi над Xj, 1,0 при рівності, 0,5 при меншій значущості). Після 

розрахунку інтегральних ваг кожного критерію результати візуалізуються за 

допомогою діаграми Парето, що дозволяє визначити пріоритетні параметри для 

подальшого проектування упаковки. 

Для упаковки чотирьох кексів було виділено п’ять ключових параметрів, що 

потребують детального аналізу: дизайн і естетика, екологічність матеріалу, 

зручність використання, вартість виробництва та міцність конструкції. Такий підхід 

дозволяє інтегрувати функціональні, економічні та естетичні аспекти у єдину модель 

упаковки, що забезпечує її надійність, привабливість для споживача та відповідність 

сучасним тенденціям сталого розвитку. 

D -Дизайн та естетика 

E - Екологічність матеріалу 

X - Зручність використання 

B - Вартість виробництва 

M -Міцність конструкції 

На основі зібраних даних була створена матриця експертних оцінок (табл. 3.1). 

Порівняльний аналіз сумарних балів показав, що найбільшу пріоритетність мають 

показники екологічності матеріалу, міцності упаковки та її візуальної 

привабливості. Це підкреслює актуальність використання сталих, безпечних для 
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довкілля матеріалів і водночас дизайну, який здатний формувати позитивне 

емоційне сприйняття продукту у споживача. 

Таблиця 3.1. Матриця експертних оцінок 

Xᵢ \ 

Xⱼ 
D E X B M Σaᵢ wᵢ 

D 1,5 1,0 1,0 1,5 1,0 6,0 0,197 

E 1,5 1,5 1,5 1,5 1,0 7,0 0,230 

X 1,0 1,0 1,0 1,5 0,5 5,0 0,164 

B 1,5 1,0 0,5 1,5 1,5 6,0 0,197 

M 1,5 1,0 1,0 1,5 1,5 6,5 0,213 

Σaᵢ  30,5 1,00 

Найвищу вагу мають екологічність матеріалу (0,230), міцність конструкції 

(0,213) та дизайн з вартістю виробництва (0,197), що цілком відповідає 

особливостям пакування. 

На основі таблиці було побудовано діаграму Парето[17]: 

 

Діаграма 3.1. Діаграма Парето 

На підставі результатів експертного оцінювання розроблено оптимізовану 

модель технологічного процесу виготовлення картонної квадратної упаковки для 

кексів. Процес передбачає використання високоякісного щільного біорозкладного 

картону IQ White від Mondi[8], що забезпечує міцність і довговічність виробу. 

Конструкція упаковки передбачає внутрішню картонну вставку для надійної 

фіксації чотирьох кексів, що запобігає їх пошкодженню під час транспортування та 
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зберігання. Для підвищення естетичної привабливості та захисту виробу від вологи 

застосовується лакове покриття поверх друкованого зображення. Офсетний друк 

забезпечує високу точність передачі кольорів та деталізацію художнього дизайну, 

на якому зображено кошеня-повара у теплій кольоровій гамі. Використання 

екологічних фарб гарантує відповідність сучасним стандартам сталого виробництва 

та безпечності продукції. 

Оптимізація технологічного процесу передбачає впорядкування послідовності 

операцій -від підготовки матеріалів до фінішної обробки -з метою мінімізації 

відходів, економії часу та підвищення продуктивності. Такий підхід дозволяє 

досягти збалансованого поєднання високої якості, ефективності виробництва та 

екологічної відповідальності. Для узагальненого представлення процесу 

використано метод «чорної скриньки», який розглядає технологічний ланцюг як 

систему з визначеними вхідними та вихідними параметрами. 

Вхідні дані (Input): 

1. Сировина: картон, клей, покриття, фарби; 

2. Параметри друку: роздільна здатність, колірна модель, товщина шару фарби; 

3. Виробничі умови: температура, вологість, швидкість друку та висікання. 

Процес (System / Processing): 

1. Підготовка картону -нарізання за заданими розмірами; 

2. Офсетний друк художнього зображення з урахуванням колірної палітри та 

якості передачі деталей; 

3. Нанесення лакового покриття для підвищення вологостійкості та захисту від 

механічних пошкоджень; 

4. Висікання квадратної конструкції упаковки за шаблоном; 

5. Фальцювання та склеювання корпусу; 

6. Вставка внутрішньої картонної перегородки для фіксації кексів; 
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7. Контроль якості -перевірка точності висікання, чистоти друку, міцності 

конструкції та відповідності дизайну. 

Вихідні дані (Output): 

1. Готова картонна квадратна упаковка для чотирьох кексів; 

2. Відповідність екологічним стандартам; 

3. Мінімальна кількість технологічних відходів; 

4. Естетично оформлений та ергономічний продукт, готовий до фасування та 

транспортування. 

Завдяки використанню моделі «чорної скриньки» стає можливим чітко 

простежити взаємозв’язок між усіма етапами виробництва, оцінити внесок кожної 

операції у кінцеву якість виробу та забезпечити планування ресурсів і контроль 

ефективності процесу. Такий підхід дозволяє системно підходити до вдосконалення 

технологічного процесу, враховуючи економічні, екологічні та дизайнерські аспекти 

продукції. 

 

  



58 
 

   

 

4. ПРОЄКТУВАННЯ КОМПЛЕКСНОГО ТЕХНОЛОГІЧНОГО 

ПРОЦЕСУ ВИРОБНИЦТВА   

4.1 Промислове завдання на розроблення проекту за тематикою випускної 

роботи 

У межах даного проєкту сформовано комплексне виробниче завдання, 

спрямоване на серійне виготовлення п’яти типів картонних паковань для харчової 

продукції. До набору входять конструкції різного призначення та складності -від 

коробки-квадратки для кексів із внутрішнім фіксуючим вкладишем до паковань для 

кондитерських виробів і чаю. Незважаючи на різні формати й конструктивні 

особливості, усі вони виготовляються за єдиною технологічною схемою на базі 

офсетного листового друку. Такий спосіб забезпечує високу якість зображення, 

точність передачі кольору, стабільність лініатури та сумісність із повним 

комплексом післядрукарських операцій -лакуванням, бігуванням, висіканням і 

складанням. 

Для реалізації проєкту обрано білий крафт-картон IQ White від Mondi[8], який 

завдяки щільності та гладкій поверхні є придатним для кондитерських упаковок. 

Матеріал добре тримає форму, дозволяє отримати чистий контур під час висікання 

та забезпечує рівномірне нанесення офсетних фарб і захисних лаків. За потреби 

конструкції можуть доповнюватися елементами захисту або декоративними 

акцентами, що розширює можливості оформлення серійних і подарункових 

паковань. 

Різноманітність конструкцій у межах однієї технології демонструє 

універсальність виробничої лінії: на одному обладнанні можна виготовляти як 

стандартні коробки для масового споживання, так і малі промоакційні або 

подарункові варіанти. Такий підхід дозволяє оперативно змінювати асортимент без 

тривалих переналаштувань машини, що є ключовою характеристикою сучасного 

інтегрованого виробництва та забезпечує високу ефективність серійного випуску. 
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Таблиця 4.1. Промислове завдання 

№ 

Тип 

продукції, 

характеристи

ка 

оздоблення 

та 

формування 

Кількіс

ть назв 

на рік 

Формат 

готової 

упаковки, 

мм 

Формат 

друкарсько

го аркуша, 

мм 

Кількіс

ть 

упаково

к на 

одному 

аркуші 

Тира

ж, 

тис. 

шт 

Фарбовіс

ть 

1 Картонна 

квадратна 

коробка для 

4 кексів; 

часткове 

лакування; 

висікання; 

автоматичне 

формування; 

наявність 

картонної 

вставки 

2 
220×220×

80 
1050×740 2 3000 4+1 

2 Коробка-

трансформер 

для мафінів; 

без лаку; 

штанцюванн

я; ручне 

формування 

3 
100×100×

90 
1060×750 8 900 4+0 

3 Подарункова 

коробка для 

пиріжних 

десертів; 

суцільне УФ-

лакування; 

штанцюванн

я; 

автоматичне 

формування 

4 
250×150×

70 
1210×860 4 1200 4+1 

4 Коробка для 

набору 

зефіру; без 

лаку; 

висікання; 

ручне 

5 
180×120×

60 
1620×1210 6 700 4+0 
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формування; 

віконце 

(ПЕТ-плівка) 

5 Упаковка для 

набору міні-

кексів (6 шт); 

часткове 

лакування; 

автоматичне 

формування 

3 
240×140×

80 
1210×860 4 1500 4+1 

 

4.2 Вибір технології та структури виробничих процесів 

Для організації серійного виробництва картонних упаковок у межах проєкту 

була розроблена детальна технологічна схема, спрямована на забезпечення 

стабільного та високоякісного випуску квадратної упаковки, призначеної для 

розміщення чотирьох кексів із внутрішнім фіксуючим вкладишем. Технологія 

передбачає комплексний підхід, який охоплює всі етапи -від підготовки матеріалів 

до фінального контролю якості готових виробів -на одній універсальній виробничій 

лінії. 

Основним методом друку є аркушевий офсетний, що дозволяє точно 

відтворювати декоративні елементи та забезпечує насичену кольорову палітру на 

зовнішній частині коробки. Після друку аркуші проходять послідовні операції 

висікання, бігування, фальцювання та склеювання, що гарантує чисті контури 

конструкції, точну геометрію та стабільність готового виробу. 

Вибір матеріалу для упаковки обґрунтований його фізико-механічними та 

експлуатаційними характеристиками. Основним матеріалом є білий крафт-картон 

IQ White від Mondi[8], який володіє оптимальною жорсткістю і пружністю для 

харчової тари. Картон добре піддається офсетному друку, сумісний із 

воднодисперсійними лаками та забезпечує високу стійкість відбитка до стирання, 

чіткість ліній і довговічний естетичний вигляд протягом усього терміну експлуатації 
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упаковки. Крім того, матеріал відповідає стандартам гігієнічної безпеки для 

харчових продуктів, що робить його оптимальним для кондитерських виробів. 

Технологічний процес організовано так, щоб обидві складові конструкції -

зовнішня коробка та внутрішній вкладиш -виготовлялися на одній лінії, що мінімізує 

необхідність переналаштування обладнання та забезпечує ритмічність серійного 

виробництва. Така організація процесу особливо важлива при випуску великих 

накладів упаковки, наприклад 3 млн штук на рік, що відповідає плановим обсягам 

виробництва у межах проєкту. 

Таблиця 4.2 Структурна технологія виготовлення пакування 

Етап Опис операцій Обладнання Особливості / 

оптимізація 

Підготовчий 

етап 

Вибір і перевірка 

картону IQ White; 

розкрій аркушів до 

формату 1050×740 мм; 

підготовка друкарських 

форм 

Kodak 

Magnus 

Q800[18] 

Автоматичне 

завантаження 

пластин, контроль 

експонування; 

мінімізація відходів 

Друкарсько-

оздоблювальний 

етап 

Офсетний друк 4+1; 

нанесення 

воднодисперсійного 

лаку; сушка та контроль 

Heidelberg 

Speedmaster 

XL 105 [19] 

 

Inline-контроль 

кольору та вологого 

балансу; 

забезпечення 

стійкості до стирання 

та вологості 

Додаткове 

оздоблення 

Нанесення шрифту 

Брайля методом 

гарячого тиснення 

Автоматична 

станція 

тиснення 

Створення чітких 

рельєфних елементів 

без пошкодження 

картону 

Формувально-

висікальний етап 

Висікання розгорток 

коробки та вкладиша; 

формування бігувальних 

ліній; видалення 

відходів 

BOBST 

Mastercut 

106 PER [20] 

Автоматичне 

сортування та 

вирівнювання 

заготовок; контроль 

геометрії 

Складання 

коробок і 

вкладень 

Фальцювання та 

склеювання коробки; 

формування 

внутрішнього вкладиша; 

вкладення кексів 

Schubert 

TLM[24] 

 

 

Високоточне 

бігування; швидке 

переналагодження 

лінії 
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Фінальний 

контроль та 

підготовка до 

транспортування 

Перевірка розмірів, 

міцності та якості друку; 

пакування у 

гофроящики 

Robopac[25] 

 

Забезпечення 

відповідності 

стандартам якості та 

екологічним вимогам 

 

Обрана структура дає змогу досягти раціонального розподілу трудомістких 

операцій, зменшити втрати часу між технологічними етапами та забезпечити 

стабільну якість при серійному виробництві. Гнучкість технологічної схеми 

дозволяє швидко адаптуватися під нові типи пакування, що підвищує ефективність 

та універсальність виробництва. 

Таблиця 4.3 Аналіз пакувальних матеріалів 

Компонент 

паковання 

Варіант (обраний) Альтернатива Обґрунтування 

вибору 

Коробка Біорозкладний 

картон IQ White[8] 

Ламінований 

картон 

Екологічність, 

легкість переробки, 

оптимальна 

жорсткість і 

сумісність з 

офсетом 

Корекс PLA-плівка Полістирол Біорозкладний 

матеріал, 

безпечний для 

харчових продуктів 

Зовнішнє 

паковання 

Термоусаджувальна 

PLA-плівка 

ПВХ-плівка Екологічна 

альтернатива, 

герметичність, 

знижує шкідливі 

викиди 

Друкарські 

фарби Водна основа Sun 

Chemica[10] 

Розчинникові Мінімум 

шкідливих 

випаровувань, 

відповідність 

принципам 

«зеленої» 

поліграфії 

Лак Воднодисперсійний УФ-лак з 

розчинниками 

Блиск та захист при 

мінімальному 

впливі на довкілля 
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Використання біорозкладних матеріалів мінімізує екологічний вплив 

виробництва. 

Узагальнена блок-схема технологічного процесу виготовлення упаковки 

 

 

Схема 4.1. -технологічний процес; Т1 -підготовка макету, Т2 -вивід форми, Т3 –

офсетний друк, Т4 -висікання, бігування, Т5 –фальцювання, склеювання, Т6 -

упаковка в ящики; У2 –ПК, У3 -CtP-установка, У4 -друкарська машина, У5 -
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висікальна машина, У6 -лінія для склеювання, У7-ручне укладання + пакувальний 

стіл. 

 

4.3 Принципoві рішeння щoдo рoзрoблeння тeхнoлoгічнoї систeми 

На основі детального аналізу виробничих процесів і вибору оптимальної 

структури організації було спроєктовано комплексну технологічну систему для 

виготовлення картонних упаковок харчових продуктів, зокрема кексів. Головною 

метою такого рішення стало створення універсальної та автоматизованої лінії, 

здатної підтримувати постійний ритм виробництва, забезпечувати високу 

продуктивність та стабільну якість продукції, одночасно адаптуючись до випуску 

різних типів упаковки. 

Загальна концепція технологічної системи 

Технологічна система розроблена за модульним принципом, де кожний етап 

виробництва представлений окремим функціональним модулем: 

1. Підготовка матеріалів -розкрій картону та плівки, підготовка друкарських 

форм. 

2. Друк -офсетне нанесення декоративного зображення на зовнішню частину 

упаковки, лакування. 

3. Висікання -формування заготовок коробки та внутрішнього вкладиша за 

допомогою штанцевих форм. 

4. Фальцювання та склеювання -надання коробці остаточної форми, складання 

вкладки. 

5. Контроль якості -перевірка точності розмірів, цілісності конструкції та якості 

друку. 

6. Складання та пакування готової продукції -автоматизоване вкладення кексів у 

коробку та термоусадка PLA-плівкою. 

Такий модульний підхід дозволяє виключити повну переналадку виробничої 

лінії при зміні типу упаковки, забезпечує паралельну роботу окремих потоків і 
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оптимальний розподіл навантаження між секціями. Під час серійного виробництва 

два паралельні потоки -наприклад, зовнішні коробки та внутрішні вкладиші -

об’єднуються на етапі складання у готовий виріб, що дозволяє зменшити простої та 

підвищити продуктивність. 

Основні технологічні принципи 

У ході розробки технологічної системи було визначено ключові принципи, які 

забезпечують ефективну та надійну роботу виробничої лінії: 

1. Принцип паралельно-послідовної обробки 

 Використання комбінованої схеми роботи, де окремі операції виконуються 

паралельно, а завершальні -послідовно, дозволяє скоротити загальний цикл 

виробництва та підвищити продуктивність лінії. 

2. Принцип автоматизованої взаємодії 

 Всі модулі системи інтегровані через автоматизовану систему управління. Це 

забезпечує синхронізацію роботи обладнання, контроль подачі матеріалів і 

підтримку оптимальної швидкості роботи всіх секцій, зменшуючи залежність від 

людського фактора та ризик помилок. 

3. Принцип сумісності технологічних операцій 

 Усі операції, включаючи друк, висікання, фальцювання та складання, адаптовані 

для роботи з харчовим картоном та біорозкладними плівками. Виключено 

використання токсичних речовин і органічних розчинників, що відповідає 

сучасним вимогам безпеки харчової продукції. 

4. Принцип енергоефективності 

 Технологічні процеси оптимізовані для мінімального споживання ресурсів: 

застосування водних офсетних фарб, екологічних клеїв, а також ефективних 

режимів сушіння та лакування дозволяє значно знизити витрати енергії без 

втрати якості продукції. 

5. Принцип екологічної замкненості 

 Виробництво спроектоване так, щоб відходи картону та обрізки PLA-плівки 
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повторно використовувалися у виробничому циклі, що зменшує екологічне 

навантаження та витрати на утилізацію. 

Взаємодія елементів системи 

Взаємодія між модулями здійснюється за допомогою автоматизованої 

логістичної системи подачі заготовок, яка координує переміщення матеріалів від 

початкової підготовки до кінцевого пакування готових виробів. 

1. Вхідні матеріали -картон, PLA-плівка, фарби та клей -спочатку проходять 

підготовчий етап, що включає розкрій, калібрування та підготовку 

друкарських форм. 

2. Після підготовки матеріали розподіляються між двома потоками: для друку 

зовнішньої частини коробки та виготовлення внутрішнього вкладиша. 

3. Висікання, фальцювання та склеювання проводяться автоматично, а готові 

заготовки надходять на лінію складання, де роботизовані маніпулятори 

вкладають кекси у корекси та формують готову коробку. 

4. Завершальний етап включає термоусадку PLA-плівкою, що забезпечує 

герметичність і презентабельний вигляд продукції. 

Таким чином, запропонована технологічна система поєднує високу 

автоматизацію, гнучкість та енергоефективність, дозволяючи безперервно 

виробляти великі обсяги упаковки з високими стандартами якості та екологічності. 

4.4 Вибір обладнання та матеріалів 

Одним із ключових технологічних рішень у виробництві упаковки для кексів 

є визначення оптимального методу друку. На сучасному ринку найпоширенішими 

технологіями є цифровий друк та аркушевий офсетний друк. Кожен із методів має 

свої переваги, проте для великих річних накладів -3 млн штук, а також з урахуванням 

потреби у високій точності кольоропередачі та можливості локального лакування, 

було прийнято рішення застосовувати аркушевий офсетний друк. 
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Цифровий друк забезпечує високу гнучкість, можливість персоналізації та не 

потребує друкарських форм. Однак при таких великих накладах він має низьку 

швидкість, значно вищу собівартість, обмеження щодо розмірів аркуша та 

сумісності з додатковими процесами (лакування, тиснення). Для виготовлення 

преміальної упаковки з чіткою графікою та стабільним відтворенням кольорів 

цифровий друк не є ефективним. 

Аркушевий офсетний друк дозволяє працювати зі стандартними картонними 

заготовками, забезпечує високу швидкість друку, точність приводки та однорідність 

кольору по всьому накладу, що критично для серійного виробництва великих 

обсягів. 

Таблиця 4.4 Порівняння цифрового та офсетного друку 

Параметр Цифровий 

друк 

Офсетний 

друк 

Швидкість друку – + 

Вартість при великому 

накладі 

– + 

Якість кольоропередачі + + 

Персоналізація + – 

Сумісність із лакуванням – + 

 

Рішення на користь офсетного друку також обґрунтоване необхідністю 

нанесення локального УФ-лаку через друкарську форму, що дозволяє отримати 

блискучі декоративні елементи та захист поверхні. Для цього друкарська машина 

повинна мати секцію лакування та інтегровану УФ-сушку, що забезпечує миттєве 

затвердження покриття та безперервність технологічного процесу. 

Аркушевий чи рулонний друк 

Вибір між рулонним і аркушевим способом подачі матеріалу базувався на 

аналізі гнучкості, адаптації до висікання та зручності обробки. Рулонний друк 

ефективний для газетної продукції або великосерійних пакувальних виробів, однак 
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для наших кексів він не підходить через складність висікання з рулону, вищу 

вартість обладнання, складність автоматизації та додаткове налаштування. 

Таблиця 4.5 Порівняння рулонного та аркушевого друку 

Параметр Рулонний 

друк 

Аркушевий 

друк 

Ціна обладнання – + 

Налагодження – + 

Гнучкість 

налаштування 

– + 

Швидкість + – 

 

Ураховуючи високий річний наклад у 3 млн упаковок, стабільну роботу з 

крафт-картоном, легкість інтеграції з післядрукарськими процесами та можливість 

високопродуктивного лакування, для даного формату упаковки було обрано 

аркушевий офсетний друк як найоптимальніше рішення. Серед аркушевих офсетних 

машин до порівняння було взято три відомі моделі: Heidelberg Speedmaster XL 105, 

Heidelberg MO-V PS+ і  Heidelberg Speedmaster SM CD 1024. Всі машини 

забезпечують високу продуктивність, мають секцію лакування та підтримують 

роботу з УФ фарбами. Основна відмінність полягає у швидкості друку, технічному 

обслуговуванні та надійності. 

Таблиця 4.6 Порівняльна таблиця моделей друкарської машини 

Параметр 

Heidelberg 

Speedmaster XL 105 

[19] 

Heidelberg MO-

V PS+ [21] 

 

Heidelberg 

Speedmaster SM CD 

102-4  [22] 

 

Продуктивність 
до 18 000 

відбитків/год 

до 12 000 

відбитків/год 

до 15 000 

відбитків/год 

Максимальний 

формат 
B2 B1 В1 
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Товщина 

матеріалу 
до 0,8 мм до 1,0 мм 

до 0,8 мм 

 

Наявність УФ-

сушки 
+ + + 

Лакувальна 

секція 
+ + + 

 

Для паковання з таким великим тиражем і вимогами до аркушевого друку, 

рекомендується обрати високопродуктивне обладнання, здатне ефективно 

обробляти великі обсяги друку. Одним з варіантів може бути листова офсетна 

друкарська машина з автоматичним живленням паперу і високою швидкістю друку. 

Проаналізувавши запропоновані машини, можемо обрати Heidelberg 

Speedmaster XL 105 (рис. 4.1 ), яка відома своєю високою продуктивністю, якістю 

друку і автоматизованими функціями. Вона може працювати з великими аркушами 

і забезпечувати швидкість друку, що відповідає високим обсягам виробництва. 

Цей тип обладнання має важливі переваги, такі як автоматизовані процеси 

налаштування, швидкість друку до кількох тисяч аркушів на годину, висока точність 

розміщення і кольорової реєстрації, а також можливості додаткових обробок, таких 

як лакування або тиснення фольгою.  

 

Рис. 4.1 Друкарська машина Heidelberg Speedmaster XL 105 
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Вибір обладнання для висікання 

Після друку упаковка повинна бути висічена за відповідною формою ECMA. 

Було розглянуто декілька варіантів. 

Таблиця 4.7 -Порівняння моделей обладнання для висікання  

Параметр BOBST Mastercut 106 

PER[20] 

GoldenLaser MJG-

160100LD[23] 

Формат аркуша до 1060×760 мм 1600 мм × 1000 мм  

Продуктивність до 11 000 шт/год до 10 000 шт/год 

Макс. товщина 

картону 

до 4 мм до 5 мм 

Формат нашої заготовки (220×220 мм) легко вміщується в рамку 1060×760 мм, 

тож вибір зроблено на користь BOBST Mastercut 106 PER (Рис. 4.2) , оскільки ця 

модель має вищу продуктивність та краще відповідає накладу 3 млн. Шт. 

 

Рис. 4.2 -BOBST Mastercut 106 PER 

Вибір обладнання для пакування 

Automatic Schubert TLM (Рис. 4.3) [24]- це високопродуктивний модульний 

пакувальний комплекс, призначений для автоматизованого пакування продукції. 
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Рис. 4.3 Schubert TLM 

Вибір комп’ютерного робочого місця 

Комп’ютерна система оператора препресу відіграє ключову роль у всьому 

циклі: тут відбувається створення макетів, підготовка до друку, кольорокорекція, і 

передача файлів на CtP. Було проаналізовано два варіанти: ноутбук і стаціонарний 

ПК з професійним монітором. Зважаючи на важливість точного передавання 

кольорів і стабільну роботу із потужними графічними програмами, вибрано 

системний блок із професійним монітором типу Eizo ColorEdge або аналогічного 

класу. 

Вибір програмного забезпечення 

Створення якісного паковання вимагає використання професійних 

інструментів. Порівняно були два варіанти: Adobe Illustrator + Photoshop і 

безкоштовні альтернативи GIMP + Inkscape. Adobe Suite є світовим стандартом у 

пакувальному дизайні. Його використання гарантує сумісність з друкарськими 

машинами, стабільну передачу кольору та можливість залучення професіоналів. 

Тому вибрано Adobe Illustrator та Adobe Photoshop. 

Вибір матеріалів для паковання 

Матеріали для виготовлення упаковки кексів обиралися з урахуванням 

екологічних вимог, міцності та сумісності з технологічним процесом: 
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1. Картон -білий крафт IQ White від Mondi[8]. Матеріал забезпечує високу 

жорсткість і пружність для упаковки харчових продуктів, добре сумісний з 

офсетним друком та лакуванням, відповідає гігієнічним стандартам для 

харчових виробів. 

2. Фарби -офсетні фарби Sun Chemical на водній основі (CMYK), які 

забезпечують яскраву кольоропередачу, стабільність відбитка та мінімальний 

екологічний вплив. 

3. Лак -прозорий матовий УФ-лак, який захищає поверхню від стирання та 

підвищує естетичні властивості упаковки. 

4. Друкарські форми -алюмінієві термальні пластини Kodak Electra XD (CtP), 

сумісні з обраною офсетною машиною Heidelberg Speedmaster XL 105. 

5. Штанц-форма -дерев’яна, висота ножів 23,8 мм, що дозволяє точно висікати 

заготовки для зовнішньої коробки та внутрішнього вкладиша. 

Цей набір матеріалів забезпечує високу якість друку, технологічну 

ефективність і відповідність сучасним стандартам сталого виробництва, що 

критично для серійного випуску упаковки великим накладом, зокрема 3 млн штук 

на рік. 

4.5 Організаційна структура виробництва 

Виробництво упаковки з білого крафт-картону для вершкових кексів вимагає 

чітко продуманої організаційної побудови підприємства, здатного забезпечити 

безперервний, технологічно узгоджений цикл виготовлення продукції -від прийому 

макету до відвантаження готових упаковок у гофротару. Для цього необхідно 

сформувати організаційно-функціональну структуру, у якій усі етапи виробництва 

поділені на спеціалізовані підрозділи з конкретними завданнями. 

Адміністративно-організаційний блок 

Цей підрозділ відповідає за загальне управління підприємством і планування 

виробничих процесів: 
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1. Керівництво підприємства -дирекція та заступники, проведення виробничих 

нарад; 

2. Відділ менеджменту та логістики -планування виробничих партій, 

координація постачань та взаємодія з покупцями; 

3. Бухгалтерія -облік витрат, фінансові операції та звітність; 

4. Відділ кадрів -управління персоналом, графіками роботи, навчання 

працівників; 

5. Відділ охорони праці та техніки безпеки -контроль дотримання норм та 

стандартів безпеки. 

Підрозділ препресу (підготовка до друку) 

Цей блок відповідає за підготовку макетів і форм для друку: 

1. Дизайн-студія -розробка макетів упаковки, адаптація їх до стандартів ECMA 

та підготовка PDF/X файлів; 

2. Станція препрес-підготовки -розподіл кольорів, trapping, імпозування та 

підготовка друкарських форм; 

3. CtP-сектор (Computer-to-Plate) -виготовлення друкарських форм на 

термальних рекордерах; 

4. Серверна кімната -розміщення RIP-серверів, архівів макетів та резервних 

копій. 

Друкарський підрозділ 

Відповідає за безпосереднє нанесення зображень на картон і первинну 

обробку: 

1. Друкарська дільниця -офсетний аркушевий друк на Heidelberg Speedmaster XL 

105; 

2. Секція лакування -нанесення прозорого УФ-лаку через друкарську форму; 

3. Секція УФ-сушки -швидке закріплення фарб та лаку; 
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4. Дільниця контролю друку -візуальна та денситометрична перевірка якості 

відбитків. 

Післядрукарський підрозділ 

Відповідає за обробку надрукованих аркушів і підготовку їх до складання 

коробок: 

1. Висікальна дільниця -робота з штанц-формами BOBST Mastercut 106 PER; 

2. Дільниця очищення висічок -відокремлення облою та очищення заготовок; 

3. Сектор складання коробок -фальцювання, бігування, склеювання клапанів; 

4. Контрольна станція якості -перевірка точності висікання, склейки та геометрії 

коробок; 

5. Формування партій -укладання заготовок у стоси та підготовка до пакування. 

Складські та логістичні служби 

Забезпечують безперебійне постачання матеріалів і відвантаження готової 

продукції: 

1. Склад сировини та матеріалів -картон IQ White, фарби, лак, штанц-форми; 

2. Склад витратних матеріалів -клей, декелі, розчини для зволоження, 

очищувачі; 

3. Склад готової продукції -стоси готових коробок; 

4. Зона формування палет -упаковка стрейч-плівкою та маркування. 

Обслуговуючі служби 

1. Інженерна кімната -документація, інструменти для регулювання та 

обслуговування обладнання; 

2. Майстерня технічного обслуговування -оперативний ремонт та налагодження 

машин; 

3. Комора прибиральних та санітарних засобів. 
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 Кімнати персоналу 

1. Роздягальні для чоловіків і жінок; 

2. Санвузли та душові; 

3. Зона відпочинку для персоналу. 

Виробничі потоки та логістика 

Логістика організована за принципом послідовного та паралельного руху 

матеріалів: 

1. Подача картону з палет на друкарську машину; 

2. Переміщення надрукованих аркушів на висікальну дільницю; 

3. Передача висічених заготовок до складання та склеювання; 

4. Рух готових коробок у зону пакування та формування стосів; 

5. Постачання витратних матеріалів до відповідних дільниць; 

6. Переміщення готової продукції до експедиції та відвантаження. 

Усі зазначені підрозділи, приміщення та виробничі маршрути формують 

єдину організаційно-виробничу систему, яка гарантує стабільне, безперервне та 

високоякісне виробництво упаковки кексів. Така структура дозволяє чітко 

розподілити обов’язки, мінімізувати простої, уникати конфліктів у логістиці та 

забезпечувати контроль якості на кожному етапі процесу. 

4.6 Основні характеристики проекту та його цілі 

Розробка проєкту виробничої дільниці з виготовлення картонної упаковки для 

вершкових кексів являє собою комплексне завдання, яке включає не лише технічну 

реалізацію конкретного продукту, а й стратегічне планування розвитку виробництва 

відповідно до сучасних тенденцій пакувальної галузі, принципів сталого розвитку та 

підвищення якості поліграфічної продукції. 

Центральним елементом проєкту є створення споживчої упаковки з білого 

крафт-картону для чотирьох одиниць вершкових кексів. Вона повинна 
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забезпечувати надійний захист продукту, збереження його естетичного вигляду, 

зручність транспортування та привабливу презентацію на полицях магазинів або під 

час доставки споживачеві. Розроблений продукт не лише відповідає 

функціональним вимогам, а й є конкурентоспроможним завдяки високій 

естетичності, екологічності та економічній ефективності виробництва. 

У межах проєкту був здійснений повний цикл проєктування виробництва: 

проведено аналіз ринку та існуючих прототипів, оцінено різні конструкції упаковки, 

розроблено креслення, підібрано матеріали та обладнання, а також створено блок-

схему виробничого процесу і маршрутно-технологічну карту. Особливу увагу 

приділено організації логістичних маршрутів між дільницями, плануванню потоку 

матеріалів і відходів, а також розташуванню технічних та обслуговуючих зон для 

забезпечення безперервного виробничого циклу. 

Проєкт виходить за межі суто технологічного прорахунку, охоплюючи 

завдання економічної ефективності, адаптації до сучасних споживчих запитів, 

зменшення екологічного впливу та впровадження цифрових інструментів для 

дизайну й контролю якості. Ключовою метою є формування гнучкої та ефективної 

виробничої інфраструктури, яка може масштабуватися відповідно до змін попиту. 

Всі процеси -від вибору фарб і лаків до організації транспортних шляхів -

спроектовані з урахуванням мінімізації екологічного сліду, норм охорони праці та 

енергоефективності. 

Проєкт також передбачає поступове впровадження автоматизації на 

виробництві: автоматичне формування стосів упаковок, цифровий контроль якості, 

а в перспективі -можливість інтеграції гібридного або цифрового друку без зміни 

логістичної моделі підприємства. У результаті виробництво упаковки розглядається 

не лише як виготовлення тари, а як створення повноцінного продукту з 

маркетинговою, інформаційною, естетичною та захисною функцією. Це демонструє 

інтегральний підхід до паковання як самостійного продукту з чітко визначеними 

експлуатаційними характеристиками, а не лише як допоміжного елемента товару. 
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Впровадження такого проєкту дозволяє створити сучасну, структуровану та 

гнучку виробничу систему, у якій кожен технологічний етап інтегрований у 

загальний виробничий процес. Це забезпечує високу якість продукції, мінімізацію 

витрат та зменшення негативного впливу на навколишнє середовище, що особливо 

важливо в умовах переходу до принципів циркулярної економіки. 

4.7 Розрахунок виробничої програми згідно промислового завдання 

Наступним кроком після вибору обладнання є оцінка його ефективності через 

розрахунок виробничої програми. Це дозволяє спроєктувати роботу дільниці: від 

загального обсягу випуску до завантаження кожної окремої машини. Основна мета 

розрахунків -перехід від технології до організації виробництва. Визначаються 

ключові параметри: витрати матеріалів, фонд машинного часу, кількість персоналу 

та площа цеху. Такий підхід дає змогу перевірити сумісність обраних технічних 

рішень із плановими завданнями, забезпечуючи ритмічність виробничого процесу 

та уникаючи "вузьких місць". 

Таблиця 4.8 --Рoзрахунoк вирoбничoї прoграми та її викoнання 

Тип і 

частина 

упаковк

и 

К-

ть 

наз

в на 

рік 

Тира

ж, 

тис. 

шт. 

Фарбовіс

ть 

Формат 

листа, 

мм 

К-ть 

штук 

на 

арку

ші 

К-ть 

аркуші

в 

(розрах

.) 

Швидкіс

ть друку, 

арк./год 

Орієн

т. час 

друку, 

год 

Корпус 

упаковк

и  

1 3 000 
4 

(CMYK) 

1050×74

0 
2 

1 500 

000 
188 7 978 

Вклади

ш 

(окремо

) 

1 3 000 1 (ч/б) 
1050×74

0 
6 500 000 188 2 660 

Прoдoвжeння таблиці 4.8 

Тип і 

характе

р 

упаков

ки 

Швидкіс

ть друку 

(арк./год

) 

Необхідн

а 

кількість 

машин 

(марка, 

виробни

Чисельність 

та розряд 

робітників 

(розрахунко

ва) 

Явочна 

кількість 

робітник

ів за 

фахом та 

Списочн

а 

кількість 

робітникі

в, осіб 

ІТР та 

службовці, 

осіб 

(розрахунко

ва) 
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к), 

робочих 

місць, 

од. 

розрядо

м 

Корпус 

упаков

ки 

188 1/1 4 4 5 2 

Вклади

ш (6 на 

аркуші) 

188 1/1 4 4 5 2 

 

Виробничі розрахунки 

Офсетний друк (Коробка). Кількість аркушів для друку зовнішньої частини 

упаковки згідно з розрахунком розкладки (2 вироби на аркуші формату B1) 

становить 1 500 000 аркушів. З урахуванням технологічних відходів на приладку та 

брак (прийнято 2,5%), загальна потреба складає 1 537 500 аркушів. Робоча 

продуктивність машини Heidelberg Speedmaster XL 105 становить 18 000 арк./год. 

Чистий час друку обчислюється як 1,537,500 / 18,000 = приблизно 85,4 год. До цього 

додано час на технологічні приладки (зміна форм, змивка) для 10 партій -сумарно 5 

годин. Отримуємо ≈ 90,4 год машинного часу на виконання всього річного тиражу 

коробок. Оскільки цей час становить менше 5% від річного фонду часу роботи 

обладнання, одна друкарська машина повністю покриває потребу з величезним 

запасом потужності для інших замовлень. 

Висікання (Коробка та Вкладиш). Процес висікання здійснюється для двох 

потоків продукції: задрукованих аркушів коробки та чистих аркушів вкладиша. 

1. Для коробок (розкладка 2 шт. на аркуші) потрібно обробити 1 537 500 

аркушів. 

2. Для вкладишів (розкладка 6 шт. на аркуші) потреба становить 3 000 000 

/ 6 = 500 000 аркушів. З урахуванням відходів на приладку та брак (~2%) -510 000 

аркушів. 

Сумарна кількість аркушів для висікання: 1 537 500 + 510 000 = 2 047 500  арк. 



79 
 

   

 

Для штанц-пресу BOBST Mastercut 106 PER середня експлуатаційна 

продуктивність прийнята 7 500 арк./год. Чистий час висікання становить 2 047 500 / 

7500 = 273 год. Додаємо час на приладку штанц-форм (для коробок -10 партій, для 

вкладишів -2 партії, разом 12 год), отримуємо загальний час ≈ 285 годин. Одна 

машина BOBST легко покриває річний обсяг, завантажуючи виробництво менш ніж 

на 15% річного фонду часу (при однозмінній роботі). 

Персонал. Для обслуговування високопродуктивної автоматизованої лінії 

передбачено штат кваліфікованих працівників. На кожну основну одиницю 

обладнання (друкарська машина, штанц-прес, фальцювально-склеювальна лінія) 

призначається: 1 старший оператор (машиніст) та 1 помічник для завантаження 

матеріалів і контролю виходу продукції. Додатково передбачено 1 оператора на 

лінію автоматичного пакування та 1 контролера якості. Це дає явочну кількість 7–8 

осіб на зміну. Спискова кількість персоналу розраховується з коефіцієнтом резерву 

(на відпустки та лікарняні) і становить 9–10 осіб. Інженерно-технічний персонал 

(ІТР) включає начальника зміни (технолога) та механіка-наладчика, які 

забезпечують безперебійну роботу всієї дільниці. 

Таблиця 4.9. -Розрахунок виробничої програми по виготовленню друкарських 

форм 

Тип і 

характер 

упаковки 

Кількіст

ь назв 

на рік 

Тираж / 

тиражестійкіс

ть друкар. 

форм, тис. 

відб. 

Фарбовіс

ть 

Формат 

пакованн

я, мм 

(розгортк

а) 

К-ть 

упаково

к на 

одній 

друк. 

формі, 

шт 

Всього 

форм 

заданого 

формату, 

шт 

Зовнішня 

коробка 

(офсетни

й друк + 

лак) 

1 1 500 4+1 

(CMYK + 

Лак) 

681 х 540 2 50 (10 

комплекті

в) 

Вкладиш 

(ложемен

1 500 0 220 х 220 6 0 
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т) (без 

друку) 

Таблиця 4.1.1 -Нормативні годинні витрати 

 

Операція Обладнання Продуктивніст

ь (паспортна) 

Норматив 

виробництв

а (рік) 

Пропускна 

здатність 

(од./год) 

Витрат

и часу, 

год/рік 

(чистий 

час) 

1. 

Підготовка 

форм (CtP) 

Kodak 

MAGNUS 

Q800 

28 пластин/год 60 пластин 

(10 

комплектів 

форм + 

запас) 

28 

пластин/го

д 

2.14 год 

2. Офсетний 

друк 

(Коробка) 

Heidelberg 

Speedmaster 

XL 105 

18 000 арк./год 1 537 500 

аркушів 

18 000 

арк./год 

85.42 

год 

3. 

Висікання 

(Коробка + 

Вкладиш) 

BOBST 

Mastercut 

106 PER 

7 500 арк./год 2 047 500 

аркушів 

(сумарно) 

7 500 

арк./год 

273.00 

год 

4. 

Склеювання 

(Коробка) 

Bobst 

Expertfold 

110 

50 000 шт./год 3 000 000 

коробок 

50 000 

шт./год 

60.00 

год 

5. 

Пакування 

продукції 

Роботизован

а лінія 

Schubert 

TLM 

9 000 шт./год 3 000 000 

упаковок 

9 000 

шт./год 

333.33 

год 

6. 

Палетуванн

я 

Robopac 5 000 шт./год 3 000 000 

упаковок 

5 000 

шт./год 

600.00 

год 

Таблиця 4.1.2 -Кількість одиниць устаткування та операторів 

Операція Обладнання К-ть одиниць 

(проєктна) 

Операторів / 

зміну 

Підготовка форм (CtP) Kodak MAGNUS 

Q800 

1 1 

Додрукарська 

підготовка (препрес) 

Робоча станція + 

RIP 

1 1 

Офсетний друк Heidelberg 

Speedmaster XL 105 

1 2 (1 машиніст + 

1 помічник) 
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Висікання BOBST Mastercut 

106 PER 

1 2 (1 машиніст + 

1 помічник) 

Склеювання Bobst Expertfold 

110 

1 1 

Пакування продукції Schubert TLM 1 1 

Палетування Robopac 

(напівавтомат) 

1 1 

Разом - 7 9 

 

Таблиця 4.1.3 -Чисельність персоналу 

Категорія персоналу Працює 

одночасно / 

зміна 

Необхідно з резервом 

(списочна чисельність) 

Виробничий персонал (оператори CtP, 

друку, висікання, склеювання, 

пакування) 

9 11 

Технічні працівники ТО (електрик, 

механік -загальноцехові) 

1 2 

Складські працівники (комірник, 

вантажник) 

2 3 

Адмін.-господарський відділ (майстер 

зміни, технолог) 

1 2 

Всього 13 18 

 

Таблиця 4.1.4 -Виробниче завдання на палітурно-брошурувальні та оздоблювальні 

процеси  

 

№ 

поз. 

Операція Одиниця 

продукції 

Група 

складності 

Од. 

обліку 

Норма 

виробітку 

за годину 

Кількість 

нормо-годин 

(з 

урахуванням 

приладки) 

1 Висікання 

(Коробка + 

Вкладиш) 

Аркуш Середня Арк./год 7 500 

арк./год 

285.00 год 

2 Склеювання 

(Коробка) 

Упаковка Середня Шт./год 50 000 

шт./год 

65.00 год 

3 Пакування Упаковка Середня Шт./год 9 000 

шт./год 

353.33 год 
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4 Палетування Упаковка Середня Шт./год 5 000 

шт./год 

610.00 год 

 

Таблиця 4.1.5 -Необхідна кількість устаткування та робочих місць 

№ 

п/

п 

Повна назва 

устаткування 

або робочого 

місця 

Марка Виробник 

(країна) 

Виробнича 

програма, 

нормо-

годин (з 

приладками

) 

Необхідн

а 

кількість 

(розрах.)* 

Прийнят

а 

1 Система CtP Kodak 

MAGNUS 

Q800 

Kodak 

(USA) 

5.0 год 0,003 1 

2 Робоча станція 

препресу 

Dell 

Precision 

Dell 

(USA) 

5.0 год 0,003 1 

3 Офсетна 

друкарська 

машина 

Heidelberg 

Speedmaste

r XL 105 

Heidelber

g (DE) 

90.42 год  0,05 1 

4 Висікальна 

машина 

BOBST 

Mastercut 

106 PER 

Bobst 

(CH) 

285.00 год 0,15 1 

5 Фальцювально

-склеювальна 

лінія 

Bobst 

Expertfold 

110 

Bobst 

(CH) 

65.00 год 0,03 1 

6 Лінія 

пакування 

продукції 

Schubert 

TLM 

Gerhard 

Schubert 

(DE) 

353.33 год 0,19 1 

7 Лінія 

палетування 

Robopac Aetna 

Group 

(IT) 

610.00 год 0,32 1 

 

4.8 Виробничо-технологічні плани виробничих приміщень 

Проєктована дільниця з виготовлення упаковки для вершкових кексів 

накладом 3 000 000 штук передбачає розміщення всіх необхідних виробничих, 

допоміжних, адміністративних і сервісних зон на одному поверсі цеху. Приміщення 

спроєктоване у вигляді відкритого виробничого простору з сіткою колон (9х6 м) 

відповідно до рекомендацій ДСТУ щодо зонування поліграфічних підприємств. 
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Проєктування здійснюється з урахуванням основних принципів ергономіки, 

логіки прямолінійного потоку продукції, безперешкодного пересування працівників 

та вантажної техніки, доступу до інженерних мереж, а також суворих вимог 

санітарно-гігієнічних норм до виробництва харчової упаковки. 

Загальний опис організації простору: 

Приміщення поділено на логічні технологічні зони, розташовані послідовно 

згідно з маршрутом виготовлення продукції: 

1. Друкарська зона: Є початком виробничого потоку після складу сировини. Тут 

розміщено офсетну машину Heidelberg Speedmaster XL 105. Зона включає 

простір для обслуговування машини, заміни палет на самонакладі та 

приймальному пристрої, а також пульт управління Prinect Press Center. 

Загальна площа, необхідна для встановлення та обслуговування, становить 

близько 90 м². 

2. Зона постпресу (Висікання): Наступний етап, обладнаний 

високопродуктивним штанц-пресом BOBST Mastercut 106 PER. Передбачено 

додаткове місце для маневрування палет з напівфабрикатами та контейнери 

для автоматичного видалення облою (макулатури). Площа зони -близько 70 

м². 

3. Дільниця склеювання: Тут встановлена фальцювально-склеювальна лінія 

Bobst Expertfold 110, яка виконує формування коробок та нанесення шрифту 

Брайля. Машина має витягнуту форму, тому потребує довгої технологічної 

ділянки. Загальна площа з обслуговуванням -50 м². 

4. Зона пакування (Фінішна): Розташована в кінці лінії. Тут знаходиться 

автоматизована лінія Schubert TLM[24] для формування вкладишів та 

пакування продукції, а також палетайзер Robopac[25]. Ця зона потребує 

простору для накопичення готової продукції перед відправкою на склад. 

Площа -60 м². 
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5. Допоміжні зони: Включають складські приміщення (сировина та готова 

продукція), дільницю CtP для виготовлення форм, кімнату контролю якості та 

адміністративно-побутовий блок. 

Загальна площа, необхідна для розміщення всього обладнання з урахуванням 

габаритів та зон обслуговування, становить приблизно 270 м². Додатково враховано 

проходи, місця для тимчасового зберігання піддонів (буферні зони) та забезпечення 

безперешкодного руху навантажувачів. 

Таблиця 4.1.6. — Специфікація устаткування 

Назва 

устаткуван

ня 

Марка Габари

ти, мм 

× мм 

Необхідн

а площа 

для 

розміще

ння, м² 

Маса 

устаткува

ння, т 

Статичне 

навантаже

ння, т/м² 

Максималь

ний рівень 

шуму, дБ 

Аркушева 

друкарська 

машина 

Heidelbe

rg 

Speedma

ster XL 

105 

11800 х 

4150 

90 38 0,35 82 

Висікальна 

машина 

BOBST 

Mastercu

t 106 

PER 

7100 х 

5500 

70 18 0,40 80 

Фальцювал

ьно-

склеювальн

а лінія 

Bobst 

Expertfol

d 110 

14300 х 

1900 

50 6,5 0,15 78 

Лінія 

пакування 

Schubert 

TLM 

8000х3

500 

60 4 0,10 75 

Система 

CtP 

Kodak 

MAGNU

S Q800 

2200 

х1620 

4 1,3 0,36 68 

Палетайзер 

(напівавтом

ат) 

Robopac 2500х1

500 

5 0,8 0,20 70 
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Окрім основного технологічного обладнання, проєктована дільниця потребує 

низки службових приміщень. Враховуючи річний обсяг переробки картону ( 360 

тонн), площі складів були розраховані з урахуванням зберігання місячного запасу 

сировини. 

Передбачаються такі приміщення: 

1. Склад вхідної сировини (картон, фарби) та зона акліматизації -80 м²; 

2. Склад готової продукції та зона експедиції -60 м²; 

3. Дільниця додрукарської підготовки (ctp + робоче місце технолога) -25 м²; 

4. Відділ контролю якості (лабораторія) -15 м²; 

5. Склад оснастки (штанц-форми, друкарські форми) -14 м²; 

6. Побутові приміщення персоналу (роздягальні, кімната відпочинку, санвузли) 

-45 м²; 

7. Технічні приміщення (електрощитова, компресорна, майстерня) -25 м². 

Загальна площа службових, складських і технічних зон становить приблизно 

264 м². 

Розрахунок загальної площі: 

1. Базова площа (обладнання + виробничі зони) = 270м2 

2. Допоміжні та складські зони = 264 м2 

3. Разом: 270 + 264 = 534 м2 

4. Площа на проходи та проїзди (технологічні коридори, =15%): 534 х0,15 = 80м2 

Загальна проєктна площа дільниці становитиме приблизно 614 м². 

Це дозволяє розмістити виробництво у типовому промисловому приміщенні 

розміром, наприклад, 30 × 20 метрів або 36 × 18 метрів, забезпечуючи комфортні 

умови праці та ефективну логістику. 

Ескізний проєкт накреслено в масштабі 1:100 у системі комп’ютерної графіки, 

його зображення наведено на рисунку 4.5. 
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Рисунок 4.4 – Ескізний проєкт цеху виробництва  

4.9 Завдання на комп’ютерне забезпечення виробництва 

Ефективність сучасного виробництва картонної упаковки в значній мірі 

визначається впровадженням інтегрованих цифрових технологій, які забезпечують 

повний контроль над усіма етапами виготовлення продукції -від прийому 

замовлення до відвантаження готової упаковки. Використання спеціалізованого 

програмного забезпечення дозволяє формувати єдиний інформаційний простір, що 

охоплює проєктування, підготовку макетів, допресові операції, виробничий 

контроль, управління матеріальними потоками та документообіг. Така комплексна 

система гарантує точність виконання замовлень, мінімізує ризики виникнення браку 

і забезпечує оптимальне використання ресурсів. 

У межах проєктованої дільниці створюється цілісне цифрове середовище, що 

охоплює всі етапи виробничого циклу. На етапі дизайну та підготовки макетів 

використовуються професійні графічні редактори, такі як Adobe Illustrator, 

Photoshop та InDesign. Це дозволяє розробляти як растрові, так і векторні макети, 

виконувати точну кольорокорекцію, а також підготовку файлів відповідно до 
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технологічних вимог пакувального виробництва. Для тривимірного моделювання 

розгорток і перевірки конструкцій упаковки застосовуються спеціалізовані 

програми Esko ArtiosCAD або Heidelberg Package Designer, що забезпечує точну 

візуалізацію готових виробів і дозволяє попередньо оцінювати їх відповідність 

дизайну та технології виробництва. 

Для забезпечення коректної передачі макетів на допресове обладнання 

використовуються RIP-системи (Harlequin, Adobe PDF Print Engine), які виконують 

підготовку PDF/X-файлів, розрахунок растрових структур, попереднє тестування 

кольоропередачі та контроль відповідності відбитка вихідному макету. 

Впровадження таких систем значно зменшує ймовірність технологічних помилок, 

знижує витрати на переробку матеріалів та гарантує стабільність кольорового 

відтворення на всіх тиражах. Управління виробничим процесом здійснюється через 

сучасні інформаційні системи класу MIS/ERP (наприклад, PrintVis, Keyline або 

аналогічні), що забезпечують комплексний контроль замовлень, планування 

виробничих графіків, облік матеріалів, складання кошторисів та інтеграцію 

адміністративних і виробничих процесів. Завдяки цьому працівники різних 

підрозділів мають доступ до актуальної інформації, можуть оперативно реагувати 

на зміни у замовленнях та координувати роботу дільниць у режимі реального часу. 

Для складів та дільниць матеріально-технічного забезпечення 

впроваджуються спеціалізовані програми обліку залишків, автоматизації видачі 

матеріалів та контролю партійності рулонів і листів. Це дозволяє уникати помилок 

при формуванні замовлень, контролювати витрати та забезпечувати точний облік 

використання матеріалів, що підвищує економічну ефективність виробництва. 

Для надійного і безперебійного обміну даними між усіма робочими місцями 

дільниці передбачено використання корпоративних мережевих рішень, включаючи 

сервери файлів, хмарні сховища, системи резервного копіювання та засоби 

інформаційної безпеки. Усі графічні макети, технічні специфікації, виробничі звіти 

та дані про наклади централізовано зберігаються в єдиній мережевій структурі, що 
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забезпечує безперервність роботи та швидкий доступ до інформації для всіх 

підрозділів. Впровадження повністю інтегрованого програмного середовища на 

виробничій дільниці дозволяє значно підвищити рівень автоматизації, скоротити час 

підготовки та виконання операцій, забезпечити високу якість готової продукції та 

гнучкість виробництва для роботи з різними тиражами та дизайнами. Цифрова 

інтеграція стає ключовим фактором підвищення продуктивності, стабільності 

технологічних процесів та конкурентоспроможності сучасного пакувального 

виробництва. 

Таблиця 4.1.7. Завдання на забезпечення виробничого процесу 

комп’ютеризацією 

Назва 

устаткування, 

оснащення 

робочого місця 

Кількість 

РС 

Марка ПК / 

робочої 

станції 

Необхідне 

програмне 

забезпечення 

Рекомендована 

потужність 

апаратного 

забезпечення, 

ГБайт 

Робоче місце 

дизайнера 
2 

Dell Precision 

7865 / HP Z8 

G4 

Adobe Illustrator, 

Photoshop, 

InDesign; Adobe 

Acrobat Pro; Font 

management tools 

ОЗП -64 ГБ; SSD 

-1 ТБ; GPU -

NVIDIA RTX 

A4000 8 ГБ 

Робоче місце 

інженера 

допресу 

(підготовка до 

друку) 

1 

Apple Mac 

Studio / Dell 

Precision 

7865 

RIP-система 

(Harlequin або 

Adobe PDF Print 

Engine), Preflight-

tools, PDF/X 

utilities 

ОЗП -64 ГБ; SSD 

-2 ТБ; GPU -

NVIDIA RTX 

A5000 16 ГБ 

Робоче місце 

технолога 
1 

Lenovo 

ThinkStation 

P620 

Adobe Acrobat 

Pro; Preflight-

tools; MIS/ERP-

модуль 

ОЗП -32 ГБ; SSD 

-1 ТБ 

Робоче місце 

керівника 

дільниці 

1 
Dell OptiPlex 

7090 

MS Office; 

ERP/MIS; 

корпоративна 

мережа 

ОЗП -16 ГБ; SSD 

-512 ГБ 

Робоче місце 

комірника 
1 

HP EliteDesk 

800 G9 

Складська 

облікова система; 

1С/ERP; доступ 

до мережі 

ОЗП -16 ГБ; SSD 

-512 ГБ 
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Робоче місце 

адміністратора 

мережі 

1 

Dell 

PowerEdge 

T650 / 

серверна 

станція 

Файловий 

сервер; резервне 

копіювання; 

антивірус; 

мережеві служби 

ОЗП -64 ГБ; SSD 

-2 ТБ 

Робоче місце 

оператора 

виробничого 

контролю 

1 

Lenovo 

ThinkCentre 

M90t 

ERP/MIS; 

інструменти 

контролю 

виробничих 

даних 

ОЗП -32 ГБ; SSD 

-512 ГБ 

Принтер, сканер 1 — 

Налаштування 

драйверів, 

мережевий друк 

Не потребує 

окремого ПК 
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5. OПИС ЖИТТЄВОГО ЦИКЛУ ВИРОБУ 

Життєвий цикл упаковки для вершкових кексів «Purrrfect Muffins» 

спроєктовано з урахуванням сучасних принципів циркулярної економіки, сталого 

розвитку та ресурсоефективності. Упаковка розглядається як частина системи, що 

забезпечує мінімізацію відходів, збереження ресурсів і скорочення вуглецевого 

сліду виробництва. Життєвий цикл охоплює всі стадії - від добору сировини до 

утилізації та переробки і - включає не лише технологічні, а й економічні та соціальні 

аспекти. 

Розробка та екодизайн 

На початковому етапі розробки упаковки основна увага приділялася 

функціональності та екологічності виробу. Головні цілі -забезпечення надійного 

захисту кексів, зменшення матеріальних відходів та використання мономатеріалу 

для спрощення утилізації. 

Конструкція упаковки виконана у вигляді самозбірної коробки з ложементом 

для фіксації виробів. Внутрішній ложемент запобігає зміщенню кексів і механічним 

пошкодженням, забезпечуючи стабільність продукту під час транспортування та 

зберігання. Для оптимізації використання картону було проведено цифрове 

моделювання розгортки та оптимальний розкрій на аркушах формату B1, що 

дозволяє розміщувати два комплекти на одному аркуші та знижувати обсяг 

технологічних відходів на 15–20 %. 

Вибір картону Mondi IQ White обумовлений його високою міцністю, стійкістю 

до вологи та біологічною безпекою для прямого контакту з харчовими продуктами. 

Матеріал сертифікований FSC, що гарантує відновлюваність та відповідальне 

лісокористування. 

Підготовка до виробництва (Препрес) 
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На етапі допресової підготовки здійснюється комплексна перевірка макетів на 

відповідність технічним та якісним вимогам, включаючи контроль кольору, 

формату, розташування графічних елементів і шрифту Брайля. Використовуються 

RIP-системи (Harlequin або Adobe PDF Print Engine), які забезпечують коректне 

формування PDF/X-файлів, розрахунок растрових структур та попередню 

симуляцію відбитків. 

Для виготовлення друкарських форм застосовується система Kodak Magnus 

Q800 за технологією CtP (Computer-to-Plate). Безпроцесні або низькохімічні 

пластини дозволяють мінімізувати використання води та хімічних реагентів, 

зменшуючи навантаження на очисні споруди та підвищуючи екологічну безпеку 

виробництва. Крім того, на цьому етапі проводиться генерація даних для 

автоматичного управління фарбовими зонами друкарської машини, що забезпечує 

високу точність передачі кольору та мінімізацію браку. 

Виробництво (Ресурсоефективні технології) 

Виготовлення упаковки організоване на високопродуктивному обладнанні з 

класом енергоефективності IE3/IE4. Використання сучасних машин дозволяє 

суттєво скоротити витрати електроенергії та зменшити виробничі втрати. 

Офсетний друк: Друк зображення виконується на Heidelberg Speedmaster XL 

105 з використанням безпечних фарб на рослинній основі та водно-дисперсійного 

лаку. Такий підхід забезпечує екологічну безпечність продукту, дозволяючи 

уникнути шкідливих летких органічних сполук. Машина забезпечує високу 

продуктивність, що зменшує час на друк тиражів і знижує втрати матеріалу. 

Післядрукарська обробка: Висікання, бігування та нанесення шрифту Брайля 

виконуються на пресі BOBST Mastercut. Всі обрізки та відходи паперу автоматично 

збираються і направляються на переробку. Використання автоматичних систем 

видалення облою дозволяє ефективно збирати 100 % паперових відходів та підвищує 
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безпеку персоналу. Такий підхід забезпечує практично безвідходне виробництво та 

економію матеріальних ресурсів. 

Логістика та зберігання 

Конструкція упаковки передбачає транспортування у вигляді плоских 

розгорток, що дозволяє підвищити щільність пакування на транспортних палетах у 

5–7 разів порівняно з готовими склеєними коробками. Це суттєво зменшує потребу 

у вантажному транспорті, скорочує витрати на перевезення та зменшує площу 

складу. 

Розгортки легко штабелюються, що оптимізує внутрішньо цехові логістичні 

процеси, скорочує час на підготовку продукції до відвантаження і дозволяє 

зменшити вуглецевий слід логістики. Додатково передбачені буферні зони для 

тимчасового зберігання піддонів, що забезпечує безперешкодний рух 

навантажувачів та оптимальне завантаження складу. 

Використання (споживання) 

Під час експлуатації упаковка виконує функцію надійного захисту кексів від 

механічних пошкоджень, забруднень та вологи. Внутрішній ложемент фіксує 

вироби, запобігаючи їх зміщенню під час транспортування та продажу. 

Нанесення маркування шрифтом Брайля забезпечує соціальну функцію 

інклюзивності та доступності продукту для людей із порушенням зору. Матеріали 

упаковки сертифіковані як безпечні для харчових продуктів, не виділяють 

токсичних речовин і відповідають санітарно-гігієнічним нормам. 

Завершення життєвого циклу (End-of-Life) 

Упаковка виготовлена з мономатеріалу, що дозволяє повністю переробляти її 

як макулатуру. Всі використані матеріали легко сортуються і направляються на 

вторинну переробку, наприклад, для виготовлення гофрокартону, паперових пакетів 

або санітарно-гігієнічного паперу. 
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У випадку неможливості переробки картон є біорозкладним і розкладається у 

природних умовах протягом 2–5 місяців, не утворюючи мікропластику та не 

шкодячи екосистемам. Такий підхід забезпечує замкнений цикл використання 

матеріалів, сприяє сталому розвитку та соціальній відповідальності виробництва. 
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6. ТЕХНІКО-ЕКОНОМІЧНІ ПОКАЗНИКИ ПРОЕКТУ 

Ефективність функціонування спроєктованої дільниці з виготовлення 

картонної упаковки пенального типу для кондитерської продукції «Purrrfect 

Muffins» значною мірою визначається комплексом використаних технологічних 

рішень, оптимізацією виробничих потоків та інтеграцією високопродуктивного 

обладнання. Проєкт базується на системному підході, який враховує взаємозв’язок 

між продуктивністю друкарських машин Heidelberg, фінішних ліній Bobst, 

автоматизованих пакувальних систем Schubert TLM і палетайзера Robopac, що 

дозволяє досягти високої ефективності та економічної вигоди. 

Оцінка доцільності впровадження проєкту здійснюється на основі аналізу 

абсолютних і відносних показників, що відображають не лише технічну потужність 

дільниці, а й економічну доцільність її функціонування. 

6.1. Абсолютні показники 

Абсолютні показники характеризують матеріально-технічну базу та виробничі 

можливості дільниці. 

Чисельність персоналу. Раціональна організація робочих місць та 

автоматизація виробничих процесів дозволили оптимізувати чисельність 

працівників. Наприклад, на пакувальній лінії Schubert TLM та ділянці палетування 

Robopac автоматизовано подачу та сортування готової продукції, що зменшило 

необхідність у додатковому ручному персоналі. На зміну достатньо двох операторів 

для обслуговування лінії та одного технолога для контролю параметрів, що 

забезпечує ефективну експлуатацію обладнання без перевантаження робітників. 

Виробнича площа. Планування дільниці передбачає розподіл на 7 

технологічних секторів -від складу сировини до експедиційної зони. Таке зонування 

забезпечує логіку прямолінійного руху матеріальних потоків і дозволяє ефективно 

використовувати наявний простір. U-подібний маршрут переміщення матеріалу 
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скорочує внутрішньоцехові переміщення та забезпечує безпечний і безперешкодний 

рух персоналу й вантажної техніки. 

Об’ємно-планувальні рішення. Висота приміщення 6,0 м дозволяє встановити 

обладнання великого габариту, зокрема офсетну машину Heidelberg Speedmaster XL 

105, штанц-прес BOBST Mastercut 106 PER та лінію фальцювання і склеювання 

Bobst Expertfold. Забезпечено також простір для організації ефективної аспірації, 

вентиляції та освітлення, що сприяє безпеці праці та стабільності процесів. 

Річний випуск продукції. Виробничий план дільниці розраховано на випуск 3 

000 000 одиниць упаковки на рік. Обрана конфігурація обладнання дозволяє 

забезпечити виконання виробничої програми з урахуванням технічної 

продуктивності штанц-преса, офсетної машини та пакувальних ліній. Завдяки 

високій швидкості переналагодження обладнання досягається можливість випуску 

декількох назв упаковки без суттєвого збільшення часу простою. 

6.2. Відносні показники 

Відносні показники оцінюють економічну ефективність та оптимізацію 

ресурсів у виробництві. 

Енергоємність. Витрати електроенергії оптимізовані завдяки застосуванню 

сучасних приводів із класом енергоефективності IE3/IE4 на офсетних і фінішних 

машинах. Попри високу продуктивність друкарської та пакувальної зони, 

споживання енергії контролюється за допомогою систем моніторингу та 

регулювання режимів роботи, що дозволяє знизити постійні витрати на 

електроенергію. 

Трудомісткість. Завдяки автоматизації ручних операцій на етапах 

транспортування, пакування та формування вкладишів, трудомісткість виробництва 

значно знижена. Це забезпечує не тільки економію робочого часу, а й підвищення 
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точності виконання технологічних операцій, що зменшує кількість браку та 

додаткових переробок. 

Собівартість та рентабельність. Висока швидкість переналагодження 

обладнання дозволяє скоротити час простою та підвищити ефективність 

використання виробничого ресурсу. В результаті одинична собівартість продукції 

знижується, що забезпечує конкурентну ціну упаковки на ринку. Паралельно, 

завдяки мінімізації технологічних втрат і оптимізації логістики, досягається 

стабільна рентабельність підприємства. 

Вплив на екологію та соціальні аспекти. Вибір мономатеріалу та застосування 

ресурсоефективних технологій дозволяє мінімізувати відходи виробництва і знизити 

негативний вплив на навколишнє середовище. Крім того, інтеграція шрифту Брайля 

у пакування підвищує соціальну відповідальність підприємства, роблячи продукт 

доступним для людей з порушенням зору. 

Таблиця 6.1. Абсолютні техніко-економічні показники проєкту 

№ Найменування параметру 
Одиниця 

виміру 
Величина 

1 Річний випуск паковань млн шт. 3,0 

2 
Чисельність промислово–виробничого 

персоналу 
осіб 13 

3 Загальна чисельність працівників осіб 18 

4 Загальна площа виробництва м² 614 

5 Висота поверху виробництва м 6 

6 Загальна кубатура виробництва м³ 3 684 

7 Загальна площа землі м² 1 000 

8 Вартість впровадження проєкту виробництва млн грн 95 

 

Таблиця 6.2. Відносні техніко-економічні показники проєкту 

№ Техніко-економічні показники проєкту 
Одиниця 

виміру 

Розраховане 

значення 
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1 

Кількість продукції на: 

1. 1 кв. м площі 

2. 1 куб. м об’єму приміщення 

3. 1 кв. м землі 

тис. шт 
2,5 

0,4 

1,2 

2 

Витрати електроенергії для 

технологічних потреб на:  

1. річний випуск продукції 

2. 1000 штук упаковки 

млн. грн 
3,75 

1250 грн 

3 
Витрати електроенергії на освітлення 

(річні) 
тис. грн 

60 

4 

Витрати води на:  

1. річний випуск продукції 

2. 1000 штук упаковки 

тис. грн 60,0 

0,06 

5 

Трудомісткість на:  

1. річний випуск продукції 

2. 1000 штук упаковки 

нормо-год 36 000 

12,0 

6 Повна собівартість (річна) тис. грн 60 000 

7 Ціна (виручка) паковання (річна) тис. грн 15 000 

8 

Прибуток (річний), грн на:  

1. 1 кв. м площі 

2. 1 куб. м об’єму 

3. 1 кв. м землі 

тис. грн 
12,5 

2,08 

6 

9 Рентабельність % ≈ 25 % 

10 Термін окупності роки ≈ 6,3 років 
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ВИСНОВКИ 

Розробка технологічної системи виготовлення упаковки для чотирьох 

вершкових кексів спрямована на забезпечення високого рівня функціональності, 

естетики та відповідності сучасним стандартам безпеки харчових продуктів. 

Запропонована конструкція базується на двокомпонентному принципі: 

внутрішньому утримуючому елементі, який фіксує вироби в стабільному положенні, 

та зовнішньому декоративному корпусі. Така архітектура дозволяє оптимізувати 

процеси фасування та транспортування, забезпечує надійний захист виробів під час 

перевезення, а також підвищує сприйняття продукту споживачем завдяки 

можливості його часткового огляду. Крім того, двошарова конструкція надає 

гнучкість у зміні формату та дизайну упаковки, що відкриває перспективи для 

адаптації під інші кондитерські вироби або різні вагові категорії. 

Дизайн упаковки виконує не лише естетичну, а й комунікаційну функцію. 

Використання індивідуально підібраних графічних елементів, продуманої 

типографіки та гармонійної колірної палітри формує емоційний зв’язок зі 

споживачем, підвищує впізнаваність бренду та стимулює його до покупки. Такий 

підхід дозволяє упаковці виконувати роль активного маркетингового інструменту, 

який не лише привертає увагу на полицях, але й зміцнює позиції бренду на ринку. 

З економічної точки зору реалізація проєкту забезпечує можливість організації 

серійного виробництва з річним накладом до 3 млн. шт. Раціональне використання 

виробничих площ, оптимізація енергоспоживання, сучасна організація робочих 

місць та впровадження цифрових інструментів для підготовки виробництва 

сприяють зниженню собівартості продукції та підвищенню продуктивності 

персоналу. В результаті це створює передумови для швидкої окупності проекту та 

забезпечує високий рівень економічної ефективності, що робить його доцільним для 

впровадження на підприємствах пакувального та поліграфічного профілю. 
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Соціальний аспект проєкту полягає у створенні нових робочих місць, 

підвищенні рівня професійної підготовки персоналу та впровадженні технологій, що 

гарантують безпечне використання харчових продуктів. Завдяки цьому реалізація 

проєкту сприятиме розвитку локального виробництва, зміцненню 

конкурентоспроможності підприємства та створенню умов для стабільного розвитку 

на внутрішньому й зовнішньому ринках. 

Особливу увагу приділено впровадженню інноваційних технічних та 

дизайнерських рішень. Конструкція упаковки розроблена з урахуванням 

високошвидкісного друку та післядрукарських операцій, що забезпечує стабільність 

розмірів, точність різання та високу якість кінцевого виробу. Адаптивне 

використання графічних елементів дозволяє легко змінювати оформлення для 

різних серій продукції, а комплексна цифрова підготовка виробництва підвищує 

ефективність операцій та відкриває можливості для автоматизації процесу. 

Таким чином, запропонований проект поєднує технічну досконалість, сучасні 

підходи до дизайну та економічну ефективність, забезпечуючи виробництво 

конкурентоспроможної упаковки. Перспективні напрями подальшого розвитку 

включають використання екологічно безпечних матеріалів, впровадження 

автоматизованих пакувальних операцій та розширення асортименту продукції за 

рахунок адаптації існуючої конструкції під нові формати та типи кондитерських 

виробів. 
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