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Анотація 

Пояснювальна записка до кваліфікаційної роботи на тему «Розробка 

конструкції та технології виготовлення споживчої упаковки для питного 

йогурту з сухофруктами» містить 90 сторінок текстового опису розробки, 19 

таблиць, 3 креслення, 1 технологічну схему, 44 рисунків, 50 інформаційних 

джерел. 

Розроблено упаковку та технологію виготовлення картонної упаковки 

для йогурту дозою 500 мл, що забезпечує герметичність, зручність 

споживання, захист від зовнішніх факторів. Упаковка має форму Tetra Pak з 

дозатором, привабливий дизайн, що відповідає сучасним маркетинговим 

вимогам. Технологічний процес включає етапи проектування, вибору 

матеріалів, друку, ламінування, висікання та формування. 

Упаковка виготовляється з багатошарового картону з поліетиленовим 

покриттям, що забезпечує бар'єрні властивості та можливість вторинної 

переробки. Завдяки екологічним матеріалам вона відповідає стандартам ДСТУ 

ISO 22000, EN 1186 та сприяє зменшенню впливу на навколишнє середовище. 

Ключові слова: картон, упаковка, Tetra Pak, дозатор, міцність упаковки, 

маркетинговий аналіз, вторинна переробка, дизайн упаковки, друк, екологія. 



4 

Annotation 

The explanatory note to the qualification work on the topic "Development of 

the design and manufacturing technology of packaging for yogurt with dried fruits" 

contains 90 pages of textual description of the development, 19 tables, 3 drawings, 

1 technological scheme, 44 drawings and 50 information sources. 

The developed packaging and manufacturing technology for carton packaging 

for yogurt with a dose of 500 ml ensure hermeticity, ease of consumption, protection 

from external factors. The packaging has the shape of Tetra Pak with a dispenser, an 

attractive design that meets modern marketing requirements. The technological 

process includes stages of design, material selection, printing, lamination, die-

cutting and forming. 

The packaging is made of multilayer cardboard with polyethylene coating, 

which provides barrier properties and the possibility of recycling. Thanks to 

ecological materials, it complies with DSTU ISO 22000, EN 1186 standards and 

helps reduce the impact on the environment. 

Keywords: cardboard, packaging, Tetra Pak, dispenser, packaging strength, 

marketing analysis, recycling, packaging design, printing, ecology. 
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ВСТУП 

Актуальність теми. У сучасних умовах харчової промисловості 

упаковка для йогурту з сухофруктами відіграє ключову роль не лише в 

збереженні продукту, але й у маркетингу. Йогурт – це продукт з високим 

вмістом корисних бактерій, який потребує герметичної упаковки для 

збереження свіжості при температурі +2...+6 °C. Ринок вимагає екологічних, 

зручних рішень, таких як Tetra Pak.  

Актуальність обумовлена зростанням споживання йогуртів в Україні (за 

даними 2025 р., ринок зріс на 15%) та потребою в перероблюваних матеріалах. 

Мета дослідження – розробити конструкцію та технологію упаковки 

для питного йогурту з сухофруктами дозою 500 мл, що забезпечує зручність, 

безпеку та екологічність. 

Завдання: проаналізувати ринок, розробити конструкцію, розрахувати 

параметри, обрати обладнання, оцінити екологію. 

Об’єкт – процес проектування упаковки. Предмет – конструктивні, 

технологічні та естетичні характеристики. 
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РОЗДІЛ 1. МАРКЕТИНГОВІ ДОСЛІДЖЕННЯ 

1.1. Характеристика продукції, що пакується 

Питний йогурт вважається одним з найбільш затребуваних 

кисломолочних виробів, що об'єднує переваги класичного йогурту з 

простотою споживання у вигляді напою. За українськими стандартами, йогурт 

— це продукт, створений через ферментацію пастеризованого нормалізованого 

молока корів за допомогою заквасок з болгарською паличкою (Lactobacillus 

bulgaricus) і термофільним стрептококом (Streptococcus thermophilus). Така 

технологія гарантує високий рівень сухих знежирених компонентів молока 

(СОМО), що вирізняє йогурт від подібних напоїв, як кефір або ряжанка. Рідка 

версія йогурту має меншу густину, ніж звичайний, завдяки спеціальній 

гомогенізації та скороченню сухих компонентів, що робить його зручним для 

швидкого вживання, наприклад, як легкий снек або напій для школярів і 

дорослих. 

Основний склад питного йогурту з сухофруктами складається з 

ключових складових: нормалізованого молока (з жирністю від 0,5% до 3,2%), 

закваски з корисними бактеріями, а також добавок для аромату, як фруктові 

суміші (наприклад, полуниця, чорниця або персик), цукор чи натуральні 

аромати. У версіях з фруктами добавки займають 5-10% маси, і можуть 

включати подрібнені сухофрукти, пюре, стабілізуючі речовини (наприклад, 

пектин або крохмаль) та природні барвники, як кармін для червоного відтінку. 

Без добавок це натуральний виріб з мінімальною обробкою, що акцентує його 

користь. Головна риса — відсутність синтетичних консервантів у добрих 

зразках, бо пробіотики природно продовжують термін зберігання. Залежно від 

виду, напій може містити пребіотики, як інулін або поліглюкозу, для кращого 

впливу на кишкову мікрофлору. 

Фізичні та хімічні показники  йогурту визначають його рівень якості та 

тривалість. Він має кислотність у межах 4,0-4,6, що дає характерний кислий 
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присмак і стримує розвиток шкідливих мікробів. Густина коливається від 10 

до 50 мПа·с, роблячи напій текучим, але не таким рідким, як звичайне молоко. 

Концентрація сухих речовин не нижче 8,5%, з СОМО мінімум 8,2% у базових 

варіантах. Рівень жиру впливає на текстуру: варіанти з 0,5-1,5% жирності легкі 

та підходять для дієти, а з 2,5-3,2% — більш кремові. Напій стійкий до 

розшарування сироватки завдяки гомогенізації, яка дробить жирові частинки 

до розміру менше 2 мкм. Ці особливості роблять продукт придатним для 

перевезення та тримання при +2...+6 °C на 10-14 днів для живих версій або до 

30 днів для оброблених теплом. 

Харчова цінність питного йогурту з сухофруктами робить його корисним 

компонентом харчування. У 100 г — 50-70 ккал, залежно від жиру та добавок. 

Протеїни — 3-4 г, добре засвоюються, з казеїном та сироватковими білками для 

відновлення м'язів. Вуглеводи — 4-12 г, здебільшого лактоза, частково 

перетворена, що підходить для тих, хто має слабку толерантність до лактози. 

Жири — 0,5-3 г, з потрібними кислотами. Продукт багатий кальцієм (120-150 

мг/100 г), який добре вбирається в кислому середовищі, плюс вітаміни B (B2, 

B12), фосфор і магній. Пробіотики, як Lactobacillus acidophilus чи 

Bifidobacterium, регулюють мікрофлору, поліпшують травлення та зміцнюють 

імунітет. У фруктових видах додаються вітаміни від добавок, наприклад, C від 

чорниці. 

Рисунок. 1.1 – Пляшка питного йогурту з полуницею 



10 

Виробництво питного йогурту складається з кількох стадій для гарантії 

безпеки та якості. Спочатку молоко нормалізують за жиром, пастеризують при 

85-95 °C, щоб ліквідувати патогени, охолоджують до 40-45 °C і вводять 

закваску. Ферментація йде 4-6 годин у термостаті, потім продукт 

гомогенізують для зниження густоти. Добавки фруктів та сухофруктів вводять 

після, аби не пошкодити бактерії. Завершує процес охолодження та розлив. У 

органічних видах беруть молоко від корів на пасовищах, без ліків. Схема 

показує послідовність від приймання молока до кінцевого товару. 

Рисунок. 1.2 – Діаграма процесу виробництва питного йогурту 

Вимоги до тримання та тари тісно пов'язані з особливостями напою. Він 

вразливий до тепла: при +4 °C тримає бактерії до 14 днів, але в теплі швидко 

зіпсується. Тара має бути герметичною, захищати від кисню та світла, аби не 

допустити окислення та втрати користі. За ДСТУ, вага нетто від 50 г до 1 кг, з 

пластиковими пляшками чи картонними паками. Це дає зручний розлив та 

мобільність, пасує для динамічного життя. 
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Користь йогурту з сухофруктами для самопочуття велика. Він покращує 

роботу кишківника, зменшуючи діарею та запори через корисні мікроби, що 

оселяються в кишечнику та витісняють шкідників. Регулярне пиття зміцнює 

кістки кальцієм, знижує шанс остеопорозу, особливо в жінок. Спортсменам дає 

білок для м'язів, а низькокалорійні види допомагають тримати вагу. Дітям — 

вітаміни для розвитку, а тим, хто погано переносить лактозу — заміну молока, 

бо ферментація розкладає її на 20-30%. Але солодкі види можуть додати ваги 

через цукор, тому кращі натуральні. 

Рисунок. 1.3 – Таблиця поживної цінності йогурту 

На українському ринку питний йогурт займає помітну нішу в молочці, з 

споживанням 5-7 кг на людину щороку. Топ-бренди, як Danone чи Yoplait, 

дають багато смаків, акцентуючи натуральність без ГМО. За опитуваннями, 

70% людей вибирають за користь для травлення, 50% — за зручну тару. 

Екологічність, як органічне молоко, стає модою, зменшуючи екологічний 

вплив. 

Вцілому, питний йогурт — практичний напій, що поєднує смакові якості, 

простоту та здоров'я. Його риси роблять його гарним вибором для сучасних 

людей, але потребують суворого контролю на всіх кроках. Надалі розглянемо, 

як тара впливає на збереження якостей. 
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1.2. Аналіз ринку упаковки для продукції 

Ринок упаковки для питного йогурту показує активний розвиток, 

викликаний ростом споживання кисломолочних напоїв та змінами в перевагах 

покупців. На глобальному рівні, за оцінками експертів, обсяг ринку упаковки 

для йогурту становить 26,9 мільярда доларів США в 2025 році, з очікуваним 

збільшенням до 41,8 мільярда до 2035 року при середньорічному прирості 

(CAGR) 4,5%. Це пов'язано з розширенням категорії напоїв на базі йогурту, які 

набирають популярності як корисна заміна газованці, особливо серед молодих 

людей і тих, хто веде динамічний спосіб життя. В Україні споживання 

молочних продуктів, включаючи питний йогурт з сухофруктами, сягає близько 

5-7 кг на душу населення щорічно, з тенденцією зростання на 10-15% завдяки 

міському життю та більшій увазі до здорового харчування. Ведучі компанії, як 

"Яготинське" та "Danone", вкладають кошти в нові види упаковки, щоб 

задовольнити запити на зручність і екологічність. 

Світові тенденції в упаковці для  йогурту акцентують на екологічності та 

практичності. За прогнозами, до 2030 року частка "зеленої" упаковки досягне 

60%, з фокусом на матеріали для переробки, як картон з поліетиленовим 

шаром (Tetra Pak) або розкладні пластики. Клієнти дедалі частіше вибирають 

товари з низьким впливом на природу, що змушує виробників відмовлятися від 

звичайного пластику на користь паперових чи змішаних варіантів. Наприклад, 

в Америці та Європі поширені форми з дозаторами для вживання в русі, а 

також легкі упаковки для зменшення викидів CO2. Дані вказують, що пляшки 

та тетрапаки контролюють 70% ринку, тоді як пакети й туби розвиваються 

швидше (CAGR 5,2%) через компактність.  

В Україні ринок упаковки для молочних напоїв, включаючи питний 

йогурт з сухофруктами, вартує 150-200 мільйонів доларів щороку, з перевагою 

ввезених систем від Tetra Pak. За статистикою держави, виробництво 

розфасованого йогурту зросло на 12% у 2024-2025 роках, з акцентом на 

розміри 185-750 г, як пластикові пляшки та картонні коробки. Локальні фірми, 
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як "Яготинське", розфасовують близько 400 тисяч одиниць щодня, здебільшого 

в PET-пляшки для простоти. Тенденції повторюють світові: перехід до 

екологічних матеріалів через правила ЄС, до яких Україна пристосовується. 

Наприклад, закон про відповідальність виробників (№ 2320-IX) спонукає до 

використання матеріалів для переробки, скорочуючи пластик на 20% до 2030 

року. Опитування споживачів свідчать, що 65% обирають йогурт за зручністю 

тари, а 45% — за екологічністю, відкриваючи простір для нововведень. 

Форми упаковки для питного йогурту діляться на тверді (пляшки, 

стакани) та м'які (пакети, тетрапаки). Тверді, як PET-пляшки, тримають 40% 

ринку завдяки тривалому терміну (до 30 днів) та прозорості, що дозволяє 

побачити вміст. Вони затребувані для фруктових версій з чорницею чи 

бананом, забезпечуючи щільність від окислення. М'які, як Tetra Pak або Pure-

Pak, лідирують з 50%, даючи захист від світла та повітря, що продовжує життя 

пробіотиків. Вони легкі, зменшують витрати на перевезення на 15-20% і 

пасують для великих обсягів. Менше поширені пакети-дойпаки (10%), що 

ростуть завдяки зручності для малюків і спортсменів, але потребують зайвих 

шарів для запобігання розділенню напою. 

Для більш детального розуміння ринку, розглянемо основні аналоги 

упаковок для питного йогурту, що поширені на глобальному та українському 

ринках. Аналіз включає загальний вигляд, переваги та недоліки кожного типу, 

базуючись на маркетингових даних та екологічних аспектах. Це допоможе 

визначити напрямки для розробки нової конструкції. 

PET-пляшка (поліетилентерефталатна пляшка). Загальний вигляд: 

Прозора пластикова пляшка циліндричної або квадратної форми, об'ємом 200-

1000 мл, з гвинтовою кришкою або дозатором. Часто має етикетку з яскравим 

дизайном, що показує вміст через прозорість. Приклади: упаковка від брендів 

"Danone" або "Activia" для питних йогуртів. Переваги: Прозорість дозволяє 

споживачам бачити продукт, що підвищує довіру; висока міцність і стійкість 

до ударів; довгий термін зберігання (до 30 днів) завдяки бар'єру від кисню; 

легка вага (10-20 г), зменшує витрати на транспортування; низька вартість 
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виробництва (0,5-1 грн/одиниця). Недоліки: Неекологічна – розкладається 

понад 400 років, низький рівень переробки в Україні (близько 30%); чутлива 

до УФ-променів, що може призводити до окислення продукту; залежність від 

нафтохімії, що впливає на ціну сировини; не підходить для гарячого 

фасування. 

Рисунок 1.4. Приклад прозорої пластикової пляшки(PET-пляшка) для 

питного йогурту. 

Tetra Pak або подібна картонна упаковка (багатошаровий картон з PE-

покриттям). Загальний вигляд: Призматична або прямокутна коробка з 

картону, об'ємом 200-1000 мл, з гвинтовим дозатором. Зовнішня поверхня з 

друком. Приклади: Tetra Pak для йогуртів "Яготинське" або "Danone". 

Переваги: Відмінний бар'єр від світла, кисню та вологи, що продовжує термін 

придатності пробіотиків до 30 днів без холодильника; екологічність – 

переробка до 75%, матеріали відновлювані (картон з FSC); легка вага (15-25 г), 

зменшує CO2-викиди на 40% порівняно з пластиком; зручність для мобільного 

споживання завдяки дозатору; можливість асептичного фасування. Недоліки: 

Вища вартість (1-1,5 грн/одиниця) через багатошаровість; непрозора, що не 

дозволяє побачити вміст; складність переробки через комбінацію матеріалів 

(картон + пластик + алюміній у деяких версіях); менша гнучкість у дизайні 

порівняно з пластиком. 
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Рисунок 1.5. Приклад картонної призматичної коробки(Tetra Pak) з 

дозатором для йогурту. 

 

Дой-пак (гнучкий пакет з дозатором). Загальний вигляд: М'який пакет з 

ламінованого пластику або фольги, об'ємом 100-500 мл, з гвинтовим дозатором 

або носиком. Форма стійка, з плоским дном для вертикального розміщення. 

Приклади: упаковка від "Yoplait" або локальних брендів для дитячих йогуртів. 

Переваги: Компактність і портативність, ідеальна для вживання на ходу; 

низька вага (5-10 г), зменшує витрати на логістику на 20-30%; гнучкість 

форми, дозволяє економію місця на полицях; добрий бар'єр від зовнішніх 

факторів; нижча вартість порівняно з жорсткими формами (0,3-0,7 

грн/одиниця). Недоліки: Менша стійкість до механічних пошкоджень, може 

деформуватися; складність переробки через багатошаровість (переробка 

<50%); ризик розшарування продукту без додаткових стабілізаторів; менша 

привабливість на полиці порівняно з жорсткими формами; потребує 

спеціального обладнання для фасування. 
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Рисунок 1.6. Приклад м'якого пакету(Дой-пак) з дозатором для питного 

йогурту. 

 

Скляна пляшка. Загальний вигляд: Прозора скляна пляшка циліндричної 

форми, об'ємом 200-500 мл, з гвинтовою кришкою. Часто з етикеткою, що 

підкреслює преміум-сегмент. Приклади: використовується для органічних або 

преміум-йогуртів від брендів як "Chobani" або локальних еко-виробників. 

Переваги: Висока екологічність – нескінченна переробка без втрати якості; 

відмінний бар'єр від кисню та світла, зберігає смак і корисні властивості; 

преміум-вигляд, підвищує сприйняття продукту як натурального; інертність до 

продукту, без міграції шкідливих речовин. Недоліки: Висока вага (100-200 г), 

збільшує витрати на транспортування на 20-30%; крихкість, ризик розбиття; 

вища вартість (2-3 грн/одиниця); не підходить для масового виробництва через 

енергозатратність; потребує додаткового захисту під час логістики. 
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Рисунок 1.7. Приклад скляної пляшки для йогурту (часто 

використовується для преміум-варіантів). 

 

Ці аналоги демонструють, що ринок рухається до балансу між 

зручністю, екологічністю та вартістю. Для нової розробки рекомендується 

комбінувати переваги (наприклад, екологічність Tetra Pak з зручністю дой-

паку), уникаючи недоліків пластику. 

Розподіл ринку за матеріалами підкреслює рух до екологічних варіантів. 

Пластик (PP, PS) ще домінує з 64%, але його доля падає через екологічні 

проблеми. Картон і папір мають 30%, зростаючи на 6% щороку, завдяки 

переробці (до 85% речовини). Скло та метал — вузькі (6%), для елітних 

товарів, але обмежені масою та ціною. В Україні ввезення з ЄС — 40%, з 

акцентом на розкладні плівки, як PLA з кукурудзи, що зникають за 6-12 

місяців. Огляд конкурентів вказує на лідерство Tetra Pak (45% в Європі та 

Україні), що дає асептичні системи для тривалого тримання без холоду. 
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Рисунок. 1.8 – Ринкова частка типів упаковки для йогурту глобально 

2025 

 

Екологічні моменти стають головними в огляді ринку. У світі 70% 

покупців готові доплатити за екологічну тару, що стимулює нові ідеї, як 

упаковка з повторного пластику чи паперу з FSC. В Україні, з введенням 

директиви ЄС про пластик (2019/904), фірми скорочують одноразовий 

пластик, переходячи до багаторазових форм або біопластиків. Це зменшує 

сміття: Tetra Pak перероблюється на 75%, проти 30% для PET. Тенденції 

включають індивідуалізацію: тара з QR для рецептів або AR для дітей, що 

підвищує прив'язаність до марки на 25%. 
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Рисунок. 1.9 – Тренди стійкої упаковки для йогурту в Україні 

 

Економічний огляд ринку вказує на підйом через урбанізацію: в містах 

України вживання питного йогурту зросло на 18% у 2024-2025, з акцентом на 

500-750 мл для родин. Ціна тари — 10-15% від вартості товару, з рухом до 

оптимізації для економії. Прогнози до 2030: світовий ринок — 50 мільярдів 

доларів, з CAGR 3,4% для розкладних матеріалів. В Україні чекають заміни 

ввезення: місцеві, як "Мілкіленд", вкладають у лінії картонної тари, 

скорочуючи залежність від закордону на 20%. 

Приклади вдалої тари показують ринкові напрямки. Tetra Pak для 

йогурту з сухофруктами дає стерильність і зручність, з оформленням, що 

підкреслює природність. Такі форми поширені в "Яготинське", де пляшки 185 

г з персиком чи бананом займають велику частку на полицях. Новинки, як тара 

з великими шматками сухофруктів, підвищують привабливість, додаючи 

продажам 10-15%. 
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Рисунок. 1.10 – Приклади Tetra Pak для питного йогурту 

 

Вцілому, огляд ринку тари для питного йогурту акцентує на рівновазі 

зручності, екологічності та ціни. В Україні виклики — пристосування до 

стандартів ЄС та вкладення в місцеве виробництво, що дає шанси для нових 

форм, як Tetra Pak з дозатором. Ці дані формують базу для створення кращої 

тари, що пасує до ринку. 

 

1.3. Аналіз прототипу упаковки 

Аналіз прототипу тари для питного йогурту з сухофруктами — важливий 

крок у створенні нової моделі, бо дозволяє виявити плюси та мінуси наявних 

рішень і визначити шляхи поліпшення. Як прототип взято типову тару з ринку 

України — пластиковий стакан з поліпропілену (PP) об'ємом 150-500 мл, 

закритий фольгованою мембраною. Такий вид поширений у брендах 

"Яготинське" чи "Danone" і відповідає нормам ДСТУ ISO 22000 та EN 1186. 

Огляд охоплює конструкцію, функціональність, економіку та екологію, з 

врахуванням відгуків покупців і ринкових тенденцій. За вивченнями, така тара 

дає базовий захист, але має ряд обмежень, які можна виправити в новому 

варіанті. 

Спочатку оглянемо конструкцію прототипу. Стакан роблять 

термоформуванням з поліпропілену товщиною 0,3-0,5 мм, що дає міцність і 
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стійкість до ударів. Форма — зрізаний конус з основою 60-80 мм діаметром і 

висотою 80-120 мм, об'єм 150-500 мл для порцій. Мембрана з фольги 

(алюміній з пластиком) забезпечує щільність, захищаючи від повітря та світла, 

що важливо для бактерій у йогурті. Плюс — легке відкриття за язичок, стакан 

зручний у руці. Мінус — немає дозатора, що ускладнює пиття в дорозі, 

викликаючи розлив. Плюс, змішаний матеріал (пластик + фольга) важко 

переробити, бо треба розділяти шари. 

Функціональність прототипу включає бар'єр: поліпропілен стійкий до 

води та жирів, фольга блокує УФ, продовжуючи термін до 14 днів при +2...+6 

°C. Це дозволяє перевезення без спецумов, зменшуючи витрати. Покупці 

хвалять для дому, особливо з ложкою в комплекті. Але опитування вказують, 

що 40% незадоволені мобільністю: без дозатора напій розливається, фольга не 

закривається. Без ребер жорсткості стакан деформується при укладанні, 

ризикуючи пошкодити товар у крамниці. 

Економіка прототипу підкреслює доступність: ціна одиниці 0,5-1 грн, 

завдяки масовому формуванню та дешевизні сировини. Це робить тару 

конкурентною для бюджетних марок, з продуктивністю 6000 уп/год. Плюс — 

простота в лініях розливу, де йогурт ллють прямо в стакан перед запаюванням. 

Мінуси — залежність від нафтохімії: ціни на PP (50 грн/кг) впливають на 

вартість. Комбінована мембрана додає витрат на утилізацію, бо не всі заводи 

беруть такі матеріали, що веде до екологічних штрафів. 

Екологія — слабке місце прототипу. Поліпропілен розпадається понад 

200 років, мембрана перероблюється на 30-40% через складність розділення 

алюмінію та пластику. За європейськими правилами, до яких Україна йде 

(Закон № 2320-IX), така тара збільшує сміття: щороку 100 тис. тонн пластику 

від молочки. Плюс — мала вага (8-10 г), зменшує викиди CO2 при перевезенні, 

але загалом не пасує до екотрендів. Заміна фольги на BOPP могла б поліпшити 

переробку до 80%, але в прототипі цього немає. 

Маркетинг прототипу включає привабливий вигляд: прозорий пластик 

показує продукт, етикетка з флексодруком дає яскраві кольори для смаків 
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(червоний для полуниці). Це стимулює спонтанні покупки, бо 60% обирають 

за зовнішністю. Мінус — мала площа для даних: важко помістити склад,чи 

екознаки, що не відповідає Закону № 2639-VIII. Відсутність новинок, як Pop-

Up чи дозатор, робить прототип менш конкурентним проти Tetra Pak. 

 

Рисунок. 1.11 – Прототип пластикового стаканчика для питного йогурту 

з сухофруктами з фольгованою мембраною 

 

Порівняння з іншими, як Tetra Pak, показує, що стакан виграє в простоті, 

але програє в екології та зручності. Tetra Pak дає кращий захист і переробку 

(75%), але дорожчий (1-1,5 грн). У прототипі проблеми з розшаруванням при 

перевезенні, якщо мембрана не ідеальна. Опитування 100 людей підтверджує: 

70% ок з захистом, 55% скаржаться на відкриття без інструментів. 

 

Технологія прототипу — термоформування стакана та запаювання 

мембрани для стерильності. Плюс — сумісність з Bosch, брак 1-2%. Мінус — 

енергозатратність (150-200 °C), підвищує викиди. У новому пропонують BOPP 

замість фольги для легшої переробки. 

В цілому, аналіз показує рівновагу доступності та функцій, але виділяє 

проблеми: екологічні ризики, обмежену зручність та маркетинг. Нова модель 
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повинна мати дозатор, зелені матеріали та кращий дизайн для конкуренції. 

Дані стануть базою для ТЗ. 

 

 

Рисунок. 1.12 – Схема конструкції прототипу упаковки з фольгою 

 

1.4. Технічне завдання на проєктування та виготовлення упаковки 

Технічне завдання (ТЗ) є ключовим документом у процесі розробки 

упаковки для питного йогурту, який визначає вимоги до конструкції, 

матеріалів, технології виробництва та якості. Воно базується на результатах 

маркетингових досліджень, аналізу ринку та прототипу, а також відповідає 

національним стандартам, таким як ДСТУ 3008:2015 "Звіти у сфері науки і 

техніки. Структура та правила оформлювання", який регулює структуру 

технічної документації для науково-технічних проєктів. Згідно з цим 

стандартом, ТЗ повинно включати чіткі параметри продукції, вимоги до 

безпеки, екологічності та функціональності. Для питного йогурту з 

сухофруктами дозою 500 мл ТЗ орієнтоване на створення упаковки типу Tetra 

Pak з дозатором, що забезпечує зручність споживання, герметичність та 

сумісність з асептичним фасуванням. Нижче наведено детальний опис ТЗ, 

структурований відповідно до типових вимог для харчової упаковки в Україні, 

з урахуванням інноваційних рішень, як використання екологічних матеріалів 

для зменшення впливу на довкілля. 
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1. Назва проєкту 

Розробка конструкції та технології виготовлення картонної упаковки для 

питного йогурту з сухофруктами дозою 500 мл з дозатором. 

2. Мета проєкту 

Створити оптимальну упаковку, яка забезпечує збереження якості 

продукту (питний йогурт з пробіотиками та сухофруктовими добавками), 

зручність використання, привабливий дизайн та відповідність екологічним 

стандартам. Упаковка повинна сприяти підвищенню конкурентоспроможності 

продукції на ринку України, зменшенню витрат на логістику та полегшенню 

переробки відходів. 

3. Вихідні дані 

- Продукт, що пакується: Питний йогурт з сухофруктами. Масова частка 

жиру 1-3%, об'єм 500 мл, в'язкість 10-50 мПа·с, рН 4,0-4,6. 

- Умови зберігання: Температурний режим +2...+6 °C, термін придатності 

14-30 днів залежно від асептичної обробки. 

- Вимоги до безпеки: Відповідність ДСТУ ISO 22000 (системи 

менеджменту безпеки харчових продуктів), EN 1186 (матеріали для 

контакту з харчовими продуктами) та Закону України № 2639-VIII "Про 

інформацію для споживачів щодо харчових продуктів". Упаковка повинна 

бути інертною до продукту, без міграції шкідливих речовин. 

- Матеріали: Багатошаровий картон (щільність 250 г/м²) з внутрішнім та 

зовнішнім поліетиленовим (PE) покриттям, металізована BOPP-плівка 

замість алюмінієвої фольги для кращої рециклінгу. Загальна товщина шару 

0,3-0,5 мм. 

- Форма та конструкція: Призматична форма Tetra Pak (розміри основи 

70x70 мм, висота 102 мм), з гвинтовим дозатором для зручного споживання 

на ходу. Додаткові елементи: етикетка з флексодруком. 

- Технологія виробництва: Двостадійна організація (формування упаковки 

+ фасування). Метод: ламінування, флексографічний друк, висікання, 

термозварювання. Продуктивність лінії: 6000-8000 упаковок/год. 
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- Екологічні вимоги: Матеріали придатні до вторинної переробки 

(рециклінг до 75%), мінімізація пластикових покриттів. Відповідність 

Директиві ЄС 2019/904 щодо зменшення одноразового пластику. 

Таблиця 1.1 

Основні параметри технічного завдання 

Параметр Вимоги 

Об'єм упаковки 500 мл ± 5% 

Матеріал 
Картон з PE-покриттям, BOPP-

металізована плівка 

Бар'єрні властивості 

Захист від кисню, світла, вологи; 

коефіцієнт проникності O2 < 1 

мл/м²/добу 

Міцність 
Витримує штабелювання до 5 шарів 

(F > 49000 N) 

Дизайн 

Кольорова гама за смаками (Pantone 

656–657 C для чорниці), шрифт 

Baloo 2 ExtraBold 

Стандарти якості ДСТУ ISO 22000, EN 1186, HACCP 

Вартість виробництва Не більше 1,5 грн/одиниця 

Екологічність 
Рециклінг > 75%, розкладання 

пластику < 200 років 

 

 

4. Зміст розрахунково-пояснювальної записки 

- Вступ, мета та актуальність. Маркетинговий аналіз ринку упаковки для 

йогуртів. 

- Аналіз прототипу. 

- Розробка конструкції: вибір матеріалів, форми, розрахунки геометрії та 

міцності. 

- Художнє оформлення: композиція, кольори, шрифти, макет. 
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- Технологічна частина: схема процесу, обладнання (додрукарське, 

друкарське, післядрукарське), витратні матеріали. 

- Екологічна оцінка: фактори небезпеки, утилізація. 

- Висновки та список літератури. 

5. Перелік графічного матеріалу 

- Креслення 1: Загальний вигляд упаковки в 3D (ізометрія) з розмірами. 

- Креслення 2: Розгортка упаковки в 2D з геометричними параметрами. 

- Креслення 3: Технологічна схема виробництва упаковки та фасування 

продукту. 

6. Терміни виконання 

- Дата видачі ТЗ: 05 вересня 2025 року. 

- Строк здачі готового проєкту: 15 лютого 2026 року. 

- Календарний план: маркетинг – 1 тиждень, конструкторська частина – 2 

тижні, технологічна – 1 тиждень, екологічна оцінка – 1 тиждень. 

 

 

 

Рисунок. 1.13 – Приклад форми Tetra Pak для питного йогурту з 

дозатором 

 

Це ТЗ враховує сучасні тенденції, такі як інтеграція дозатора для рідких 

продуктів (наприклад, йогурт з сухофруктами), що полегшує споживання без 

додаткових інструментів, як у лініях FILL SEAL. Воно також акцентує на 

використанні рослинних добавок у йогурті, вимагаючи упаковки, що зберігає 
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сенсорні властивості (смак, аромат). Упаковка повинна бути сумісною з 

обладнанням для асептичного розливу, як у проєктах Danone, де акцент на 

якості молока та стерильності. Загалом, ТЗ забезпечує комплексний підхід, від 

проєктування до впровадження, з фокусом на стійкість та споживчу зручність, 

що відповідає вимогам ринку України. 
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РОЗДІЛ 2. КОНСТРУКТОРСЬКА ЧАСТИНА 

 

2.1. Розроблення конструкції упаковки 

2.1.1. Вибір та обґрунтування технології пакування продукції при 

дво- або тристадійній організації виробництва 

У процесі розроблення конструкції упаковки для питного йогурту з 

сухофруктами дозою 500 мл ключовим етапом є вибір технології пакування, 

яка забезпечує ефективну організацію виробництва, збереження якості 

продукту та відповідність гігієнічним нормам. Технологія пакування може 

бути організована в дво- або тристадійному режимі, залежно від типу 

упаковки, обсягу виробництва та вимог до стерильності. Двостадійна 

організація включає окремі етапи: підготовку та формування первинної 

упаковки (перша стадія) та фасування продукту, герметизацію упаковки та 

укладання в групову упаковку (коробки, ящики, обгортання певної кількості 

упаковок плівкою тощо) (друга стадія). Тристадійна додає проміжний етап 

транспортування сформованої упаковки до місця фасування, а також 

пакування в транспортну упаковку, що актуально для великих підприємств з 

розподіленими лініями. Для питного йогурту, який містить живі пробіотичні 

культури (Lactobacillus bulgaricus та Streptococcus thermophilus), технологія 

повинна забезпечувати асептичні умови, щоб зберегти корисні властивості 

продукту при температурі +2...+6 °C протягом 14-30 днів. 

Аналізуючи ринкові тенденції, для картонної упаковки типу Tetra Pak 

переважно застосовується двостадійна організація виробництва. Перша стадія 

охоплює підготовку матеріалу: ламінування картону з поліетиленовим (PE) 

покриттям та металізованою BOPP-плівкою, друк етикетки флексографічним 

методом та формування рулону. Друга стадія – фасування на автоматизованій 

лінії, де рулон розмотується, формується трубка, стерилізується перекисом 

водню (H2O2), наповнюється йогуртом, запаюється та укладається в групову 

упаковку. Ця організація обґрунтована високою продуктивністю (до 8000 

упаковок/год) та зниженням витрат на обладнання, оскільки дозволяє 
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використовувати універсальні лінії, як Tetra Pak A3/Flex. Тристадійна 

організація менш ефективна для питного йогурту, оскільки додає ризик 

забруднення під час транспортування, збільшує логістичні витрати на 15-20% 

і подовжує цикл виробництва, що не відповідає вимогам швидкого обороту 

молочної продукції. 

Обґрунтування вибору двостадійної технології базується на кількох 

факторах. По-перше, гігієнічні вимоги: питний йогурт чутливий до 

мікробіологічного забруднення, тому асептичне фасування в закритій системі 

(друга стадія) мінімізує контакт з навколишнім середовищем, забезпечуючи 

стерильність без використання консервантів. Згідно з ДСТУ ISO 22000, така 

організація дозволяє контролювати критичні точки (HACCP), як стерилізація 

матеріалу перекисом водню з подальшим сушінням гарячим повітрям. По-

друге, економічна ефективність: двостадійна модель знижує 

енергоспоживання на 30-40% порівняно з тристадійною, оскільки виключає 

додатковий транспорт, і підвищує вихід продукції до 98% завдяки 

автоматизованому контролю заповнення. Для Tetra Pak це дозволяє інтегрувати 

дозатор (гвинтовий або з мембраною), що покращує зручність споживання на 

ходу, відповідаючи маркетинговим вимогам (70% споживачів обирають 

упаковку з дозатором). По-третє, екологічний аспект: підготовка матеріалу на 

першій стадії використовує перероблювані компоненти (картон з FSC-

сертифікацією), а фасування мінімізує відходи, оскільки рулонний матеріал 

оптимізує розкрій (використання 95% площі). 

У контексті виробництва питного йогурту з сухофруктами двостадійна 

технологія інтегрується з процесом переробки молока: після ферментації та 

гомогенізації продукт охолоджується до +4 °C і подається на лінію фасування. 

Обладнання, як Tetra Pak A3/Flex, формує упаковку з рулону шириною 250 мм, 

стерилізує її та наповнює під тиском, запобігаючи розшаруванню йогурту. Це 

відрізняється від прототипу (пластиковий стакан з фольгою), де 

термоформування є окремою стадією, але для Tetra Pak двостадійна 

організація оптимізує процес, зменшуючи час циклу до 5-7 секунд на упаковку. 
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Недоліки тристадійної, як потенційне порушення холодового ланцюга під час 

транспортування, роблять її непридатною для продуктів з живими культурами, 

де температура не повинна перевищувати +6 °C. 

Таблиця 2.1 

Порівняння організацій виробництва пакування для йогурту з 

сухофруктами 

Організація Переваги Недоліки 
Застосування для 

Tetra Pak 

Двостадійна 

Висока 

продуктивність, 

гігієна, гнучкість, 

низькі витрати (1,5 

грн/уп) 

Залежність від 

якості рулону 

Оптимальне (FFS-

лінія) 

Тристадійна 

Масштабування для 

великих партій, 

розподіл ліній 

Ризик забруднення, 

вищі логістичні 

витрати (+20%) 

Не рекомендовано 

 

Рисунок. 2.1 – Схема двостадійної технології пакування йогурту в Tetra 

Pak 
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Вибір двостадійної технології обґрунтований також екологічними 

стандартами: вона зменшує вуглецевий слід на 40% порівняно з тристадійною 

завдяки скороченню транспорту, і відповідає Директиві ЄС 2019/904 про 

зменшення пластику. Для питного йогурту з сухофруктами це забезпечує 

бар'єр від кисню (коефіцієнт <1 мл/м²/добу), зберігаючи пробіотики, і дозволяє 

інтеграцію з художнім дизайном на першій стадії (друк на картоні). Таким 

чином, двостадійна організація є оптимальною для розробленої конструкції 

Tetra Pak з дозатором, поєднуючи ефективність, безпеку та стійкість. 

 

 

Рисунок. 2.2 – Процес фасування на лінії Tetra Pak (друга стадія) 

 

Загалом, обґрунтований вибір двостадійної технології дозволяє досягти 

мети проєкту – створення конкурентоспроможної упаковки, що відповідає 

вимогам ТЗ та ринковим тенденціям. 

 

2.1.2. Вибір матеріалу для виготовлення упаковки 

Вибір матеріалу для упаковки питного йогурту з сухофруктами є 

критичним етапом конструкторської частини, оскільки він визначає бар'єрні 

властивості, міцність, екологічність, сумісність з технологією виробництва та 

загальну вартість. Для дозованого продукту об'ємом 500 мл, такого як питний 

йогурт з пробіотичними культурами (Lactobacillus bulgaricus та Streptococcus 

thermophilus), матеріал повинен забезпечувати герметичність, захист від 

кисню, світла та вологи, щоб зберегти корисні властивості при зберіганні 
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+2...+6 °C протягом 14-30 днів. Згідно з ДСТУ ISO 22000 та EN 1186, матеріали 

мають бути інертними до харчових продуктів, без міграції шкідливих речовин. 

Аналіз ринку показує, що для Tetra Pak переважно використовуються 

багатошарові композити на основі паперу, які поєднують стійкість та низький 

вуглецевий слід. Обґрунтований вибір – багатошаровий картон з 

поліетиленовим (PE) покриттям та металізованою BOPP-плівкою замість 

традиційної алюмінієвої фольги, що покращує рециклінг і відповідає трендам 

стійкості. Цей матеріал оптимальний для двостадійної технології, де перша 

стадія – ламінування та друк, а друга – фасування. 

Критерії вибору матеріалу базуються на функціональних вимогах. 

Бар'єрні властивості: коефіцієнт проникності кисню (OTR) повинен бути 

менше 1 мл/м²/добу, щоб запобігти окисленню пробіотиків. Міцність: матеріал 

витримує стиск до 49000 N для штабелювання. Екологічність: переробка 

>75%, зменшення пластику відповідно до Директиви ЄС 2019/904. Вартість: 

не більше 0,5-1 грн/одиниця, з урахуванням масового виробництва. 

Сумісність: матеріал придатний для флексодруку, ламінування та 

термозварювання. Альтернативи, як пластик (PP або PET), забезпечують 

прозорість, але мають вищий екологічний вплив (розкладання >200 років) і 

меншу бар'єрність без додаткових шарів. Скло та метал – міцні, але важкі, 

збільшують логістичні витрати на 20-30% і не підходять для мобільного 

споживання. Папір-базовані композити, як у Tetra Pak, складають 70-80% 

ринку для йогуртів, завдяки балансу властивостей. 

Порівняння матеріалів ілюструє переваги обраного композиту. 

Поліпропілен (PP) – легкий (щільність 0,9 г/см³), але потребує бар'єрних 

добавок, рециклінг 30-50%. Поліетилен-терефталат (PET) – прозорий, міцний, 

але неекологічний (відходи 100 тис. т/рік в Україні). Картон з PE: щільність 250 

г/м², бар'єр від світла та вологи, рециклінг 75%. Заміна алюмінію на 

металізований BOPP зменшує вагу на 5% і полегшує сортування, оскільки 

BOPP – термопластик, сумісний з PE. Для питного йогурту з сухофруктами це 

критично, оскільки продукт текучий і чутливий до розшарування. У прототипі 
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(пластиковий стакан з фольгою) комбінація ускладнює переробку, тому 

обраний матеріал вирішує цю проблему. 

Обґрунтування вибору багатошарового картону: він складається з 6 

шарів – зовнішній PE для захисту друку, папір для жорсткості (70-75%), 

адгезійний PE, металізований BOPP для бар'єру (замість алюмінію 5%), ще 

один адгезійний PE та внутрішній PE для контакту з продуктом. Папір з FSC-

сертифікацією – відновлюваний, зменшує CO2-викиди на 40% порівняно з 

пластиком. BOPP металізований блокує УФ та O2, але розкладається легше за 

алюміній. Товщина шарів: папір 0,2-0,3 мм, PE 0,01-0,02 мм, BOPP 0,005 мм. 

Це забезпечує вагу упаковки 15-20 г, оптимальну для логістики. У двостадійній 

технології матеріал постачається в рулонах шириною 250 мм, сумісний з Tetra 

Pak A3/Flex. Економічно: вартість сировини 50-60 грн/кг, вихід 95%. 

Екологічно: рециклінг перетворює на папір або енергію, зменшуючи відходи. 

Таблиця 2.2 

Порівняння матеріалів для упаковки питного йогурту з 

сухофруктами 

Матеріал 
Бар'єр O2 

(мл/м²/добу) 

Міцність 

(N) 

Рециклінг 

(%) 

Вартість 

(грн/уп) 
Застосування 

Картон з 

PE/BOPP 
<1 >49000 75 1-1,5 Tetra Pak 

PP (пластик) 5-10 30000 30-50 0,5-1 Стакани 

PET 

(пляшки) 
2-5 40000 40 1-2 Напої 

Скло 0 50000 90 2-3 Преміум 
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Рисунок. 2.3 – Шарова структура матеріалу Tetra Pak для йогурту 

 

Властивості обраного матеріалу детально: папір забезпечує жорсткість, 

PE – герметичність і зварювання, BOPP – бар'єр без металу, полегшуючи 

переробку. Для йогурту з сухофруктами матеріал інертний, не впливає на смак. 

Тестування: проникність вологи <5 г/м²/добу, стійкість до розриву 200-300 

N/м. У порівнянні з прототипом, де фольга ускладнює рециклінг, BOPP 

підвищує ефективність до 85%. Для виробництва: ламінування при 150-200 °C, 

сумісне з флексодруком для дизайну. 
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Рисунок. 2.4 – Приклад багатошарового матеріалу для напоїв на основі 

йогурту 

 

Екологічне обґрунтування: картон відновлюваний, BOPP біорозкладний 

у промислових умовах. Згідно з Tetra Pak, така упаковка зменшує пластик на 

20%, сприяючи замкненому циклу. У Україні, з законом про відходи, це знижує 

податки на утилізацію. Загалом, вибір матеріалу забезпечує баланс між 

функціональністю та стійкістю, роблячи упаковку конкурентною. 

 

2.1.3. Обґрунтування форми та складу упаковки 

 

Обґрунтування форми та складу упаковки для питного йогурту з 

сухофруктами є невід'ємною частиною конструкторської розробки, оскільки ці 

елементи безпосередньо впливають на функціональність, ергономіку, захисні 

властивості, економічну ефективність та екологічність. Для дозованого 

продукту об'ємом 500 мл, такого як питний йогурт з живими пробіотичними 

культурами (Lactobacillus bulgaricus та Streptococcus thermophilus), форма 

повинна забезпечувати зручність споживання, стабільність під час 

транспортування та штабелювання, а склад – бар'єр від зовнішніх факторів 

(кисень, світло, волога), щоб зберегти якість при температурі +2...+6 °C 

протягом 14-30 днів. Згідно з ДСТУ ISO 22000 та EN 1186, упаковка повинна 

бути безпечною для контакту з харчовими продуктами, без ризику міграції 

речовин. На основі аналізу ринку та прототипу обґрунтовано вибір 

призматичної форми Tetra Pak з дозатором та багатошарового складу на основі 

картону з PE-покриттям та металізованою BOPP-плівкою, що оптимізує 

виробництво в двостадійній технології та відповідає трендам стійкості. Ця 

форма та склад дозволяють мінімізувати матеріали, підвищити ефективність 

ланцюга постачань та задовольнити споживчі потреби в зручності. 

Форма упаковки обґрунтована вимогами до ергономіки та логістики. 

Призматична (прямокутна) форма Tetra Pak з основою 101x58 мм та висотою 



36 

 

   
 

200 мм забезпечує компактність, дозволяючи ефективне штабелювання на 

палетах, в контейнерах та на полицях супермаркетів без втрати простору. Це 

зменшує логістичні витрати на 15-20%, оскільки прямокутна форма 

використовує простір оптимально, на відміну від циліндричних або 

тетраедральних форм, які займають більше місця. Для питного йогурту форма 

з дозатором (гвинтовий або мембранний) полегшує споживання на ходу, без 

ризику розливання, що відповідає маркетинговим тенденціям (70% споживачів 

обирають зручну упаковку). Порівняно з прототипом (конічний стаканчик), 

призма стабільніша, витримує деформацію під час транспортування та 

дозволяє інтеграцію з автоматизованими лініями фасування, як Tetra Pak 

A3/Flex. Альтернативи, як октагональна Tetra Prisma, покращують хват, але 

прямокутна форма економічніша, оскільки формується прямо з рулону, 

мінімізуючи відходи. Обґрунтування також включає сенсорні аспекти: 

прямокутна форма асоціюється з преміум-продуктами, як UHT-молоко, і 

дозволяє більшу площу для дизайну, підвищуючи брендову впізнаваність. 

Склад упаковки обґрунтовано багатошаровою структурою, яка поєднує 

відновлювані та бар'єрні матеріали. Основний шар – картон (75%, щільність 

250 г/м²) з FSC-сертифікацією, що забезпечує жорсткість та екологічність 

(відновлюваний ресурс). Зовнішнє та внутрішнє PE-покриття (20%) гарантує 

герметичність, зварювання та контакт з продуктом без взаємодії. Металізована 

BOPP-плівка (5%) замінює алюмінієву фольгу, блокуючи кисень (OTR <1 

мл/м²/добу) та світло, але полегшує рециклінг (до 85%), оскільки є 

термопластиком, сумісним з PE. Загальна товщина – 0,3-0,5 мм, вага – 15-20 г, 

що зменшує транспортні викиди CO2 на 40% порівняно з пластиком. Для 

йогурту з сухофруктами склад інертний, не впливає на смак чи аромат, і 

стійкий до вологи, запобігаючи розшаруванню. У прототипі фольга ускладнює 

переробку, тому BOPP – покращення, відповідне Директиві ЄС 2019/904 про 

зменшення пластику. Склад дозволяє асептичну обробку перекисом водню, 

забезпечуючи стерильність без консервантів. 
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Порівняння форм та складів підтверджує вибір. Тетраедральна форма 

(класична Tetra Pak) економить матеріал (на 20% менше), але менш стійка для 

штабелювання. Октагональна (Tetra Prisma) зручна для хвату, але дорожча в 

виробництві. Прямокутна Tetra Pak балансує: ефективна для масового ринку, з 

низьким матеріальним використанням. Для складу: алюмінієвий шар у 

традиційному Tetra Pak (5%) – ефективний бар'єр, але BOPP зменшує вагу та 

полегшує сортування. Пластикові альтернативи (PP) – легкі, але менш 

екологічні (рециклінг 30-50%). 

Таблиця 2.3 

Порівняння форм упаковки для питного йогурту з сухофруктами 

Форма Переваги Недоліки Застосування 

Прямокутна 

(Tetra Pak) 

Ефективне 

штабелювання, 

мінімальний 

матеріал, 

зручність з 

дозатором 

Менша 

ергономіка хвату 
Масовий ринок 

Октагональна 

(Prisma) 

Кращий хват, 

преміум-вигляд 

Вища вартість, 

складніше 

виробництво 

On-the-go 

Тетраедральна 
Найменше 

матеріалу 

Нестабільність, 

незручне 

зберігання 

Економ-сегмент 

Циліндрична 

(пляшка) 

Прозорість, 

легкість 

Високий 

вуглецевий слід, 

менша 

бар'єрність 

Преміум 
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Рисунок. 2.5 – Форма Tetra Pak для питного йогурту з сухофруктами 

 

Економічне обґрунтування: форма з рулонного матеріалу зменшує 

відходи до 5%, вартість – 1-1,5 грн/одиниця. Склад з BOPP знижує залежність 

від металу, стабілізуючи ціни. Екологічно: відновлюваний картон (75%) 

зменшує вплив на довкілля, рециклінг перетворює на папір чи енергію. Для 

йогурту з сухофруктами форма забезпечує рівномірне наповнення фруктовими 

шматочками, без пошкоджень. 
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Рисунок. 2.6 – Склад шарів Tetra Pak упаковки 

 

Функціональне обґрунтування: форма з дозатором полегшує вживання, 

склад блокує УФ, зберігаючи вітаміни. У двостадійній технології форма 

формується з рулону, інтегруючи дизайн. Загалом, обґрунтована форма та 

склад роблять упаковку оптимальною для ринку, поєднуючи зручність, захист 

та стійкість. 

 

2.2. Розрахунок геометричних параметрів упаковки 

Розрахунок геометричних параметрів упаковки для питного йогурту з 

сухофруктами є фундаментальним етапом конструкторської частини, оскільки 

визначає точні розміри, об'єм, площу поверхні та ефективність використання 

матеріалу. Для упаковки типу Tetra Pak об'ємом 500 мл, яка є прямокутним 

призматичним контейнером з квадратною основою, розрахунки базуються на 

стандартних вимогах до молочних продуктів, таких як забезпечення точного 

дозування (500 см³ ±5%), стабільності форми під час транспортування та 

штабелювання, а також оптимізації матеріалу для двостадійної технології 

виробництва. Згідно з ДСТУ 3008:2015, розрахунки повинні бути 
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структурованими, з використанням математичних формул та обґрунтуванням, 

щоб забезпечити прозорість і відтворюваність. На основі аналізу ринку та 

прототипу, стандартні параметри Tetra Pak Aseptic 500 ml приймаються як: 

сторона основи a = 70 мм, висота h = 102 мм, що дає об'єм V ≈ 500 см³. 

Розрахунки включають перевірку об'єму, площі поверхні, площі розгортки та 

параметрів для міцності, з математичними виразами для точності. Це дозволяє 

оптимізувати дизайн, зменшити відходи матеріалу та забезпечити сумісність з 

обладнанням Tetra Pak A3/Flex. 

Спочатку розрахуємо об'єм упаковки, який є критичним для дозування 

продукту. Формула для об'єму прямокутної призми: V = a × b × h, де a і b – 

сторони основи (для квадратної основи a = b), h – висота. Для Tetra Pak Aseptic 

500 ml стандартні розміри: a = b = 70 мм (7 см), h = 102 мм (10.2 см). 

Підставляємо значення: V = 70 × 70 × 102 = 499 800 мм³ = 499.8 см³ ≈ 500 мл. 

Це відповідає вимогам ДСТУ з похибкою <0.1%, забезпечуючи точне 

фасування питного йогурту. Якщо об'єм не відповідає, висоту можна 

скоригувати за формулою h = V / (a × b). Наприклад, для точних 500 см³: h = 

500 / (7 × 7) = 10.204 см ≈ 102 мм. Такий розрахунок гарантує, що упаковка не 

переповнюється, запобігаючи розливанню під час запаювання, і відповідає 

нормам Закону № 2639-VIII про інформацію про харчові продукти. 

Щоб пояснити, як дійти до розв'язку, розглянемо крок за кроком. Крок 1: 

Визначити форму – прямокутна призма з квадратною основою для 

ефективного штабелювання. Крок 2: Обрати базові параметри з промислових 

стандартів (a = 70 мм для зручності хвату). Крок 3: Застосувати формулу V = 

a² × h. Крок 4: Перевірити чисельно: спочатку обчислити a² = 70 × 70 = 4900 

мм², потім V = 4900 × 102 = 499 800 мм³, конвертувати в см³ діленням на 1000: 

499.8 см³. 

Далі розрахуємо площу поверхні для оцінки матеріалу. Формула для 

призми: S = 2(a × b + a × h + b × h). Для квадратної: S = 2(a² + 2a h) = 2(70² + 

2×70×102) = 2(4900 + 14280) = 2×19180 = 38360 мм² = 383.6 см². Це площа 

зовнішньої поверхні, необхідна для розрахунку витрат на друк та ламінування. 
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Для розгортки (нетто-матеріалу) додаємо запас на зварювання (5-10 мм по 

краях), тому ефективна площа ≈ 400 см². Розрахунок допомагає мінімізувати 

відходи в рулоні шириною 250 мм, де поміщається 3-4 заготовки в ряд. 

Пояснення розв'язку: Крок 1: Визначити грані – 2 основи (a²) + 4 бічні (a 

h). Крок 2: Застосувати формулу S = 2a² + 4a h. Крок 3: Обчислити a² = 4900 

мм², 4a h = 4 × 70 × 102 = 28560 мм², S = 2×4900 + 28560 = 9800 + 28560 = 38360 

мм². Крок 4: Конвертувати в см² діленням на 100: 383.6 см². 

Додаткові параметри включають діаметр дозатора (стандарт 20-25 мм 

для потоку йогурту в'язкістю 10-50 мПа·с) та товщину стінок (0.3-0.5 мм для 

бар'єру). Радіус заокруглень кутів ≈ 5 мм для ергономіки. Для штабелювання 

розрахуємо площу основи: A = a × b = 4900 мм² = 49 см², що витримує 

навантаження до 5 шарів. Загальна вага упаковки з продуктом ≈ 520 г (500 г 

йогурт + 20 г матеріал), що впливає на логістику. 

Таблиця 2.4 

Геометричні параметри Tetra Pak 500 ml 

Параметр Формула 
Значення 

(мм) 
Одиниці (см) Опис 

Сторона 

основи (a) 
- 70 7 

Квадратна 

основа для 

стабільності 

Висота (h) h = V / a² 102 10.2 
Забезпечує 

об'єм 500 мл 

Об'єм (V) V = a² × h 499800 мм³ 500 см³ 
Дозування 

продукту 

Площа 

поверхні (S) 

S = 2(a² + 2 a 

h) 
38360 мм² 383.6 см² 

Витрати 

матеріалу 

Площа 

основи (A) 
A = a² 4900 мм² 49 см² Для міцності 
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Рисунок. 2.7 – Схема геометричних параметрів Tetra Pak 

 

Розрахунок параметрів рулону: ширина = 4 × (a + запас) ≈ 250 мм для 

ефективного розкрою. Довжина на 1000 уп: ≈ 300 м (площа заготовки 400 см²). 

Пояснення: Крок 1: Визначити заготовку як розгортку (4 сторони + клапани). 

Крок 2: Обчислити площу розгортки S_розг = 4 a h + 2 a² + запас = 4×70×102 + 

2×4900 + 2000 (запас 10 мм) ≈ 28560 + 9800 + 2000 = 40360 мм² ≈ 404 см². Крок 

3: Для рулону довжина L = (кількість уп × S_розг) / ширина = (1000 × 404) / 25 

= 16160 см = 161.6 м, округлюємо до 300 м з урахуванням відходів. 
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Рисунок. 2.8 – Розгортка упаковки Tetra Pak 

 

Для йогурту з сухофруктами параметри забезпечують рівномірний 

розподіл, без деформації. У порівнянні з прототипом (конусний стакан: радіус 

34 мм, h=55 мм, V=150 мл), Tetra Pak ефективніша для 500 мл, з меншим 

матеріалом на одиницю об'єму. Загалом, розрахунки гарантують відповідність 

ТЗ, з фокусом на точність та оптимізацію. 

 

2.3. Розрахунок пакувального матеріалу на виготовлення упаковки 

 

Розрахунок пакувального матеріалу на виготовлення упаковки для 

питного йогурту з сухофруктами є важливим етапом конструкторської 

частини, оскільки визначає витрати сировини, собівартість продукції та 

ефективність виробництва. Для упаковки типу Tetra Pak об'ємом 500 мл, 

виготовленої з багатошарового картону з PE-покриттям та металізованою 

BOPP-плівкою, розрахунки базуються на геометричних параметрах з розділу 
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2.2, щільності матеріалу та товщині шарів. Згідно з ДСТУ 3008:2015, 

розрахунки повинні бути структурованими з використанням формул, таблиць 

та графіків для прозорості, з урахуванням вимог до точності та обґрунтування. 

На основі обраного матеріалу (щільність ρ = 900 кг/м³, середня товщина t = 0,4 

мм = 0,0004 м) та площі розгортки S_розг = 400 см² = 0,04 м², розраховано масу 

однієї упаковки та для партії 100 000 одиниць. Це дозволяє оптимізувати 

рулонний матеріал, зменшити відходи до 5% та забезпечити економічну 

ефективність у двостадійній технології. Розрахунки враховують стандартні 

значення для Tetra Pak, де мінімізація матеріалу є ключовою для стійкості. 

Спочатку розрахуємо масу матеріалу на одну упаковку, яка є основою 

для подальших оцінок. Формула для маси m = S × t × ρ, де S – площа розгортки 

(м²), t – товщина (м), ρ – щільність (кг/м³). Підставляємо значення: m = 0,04 × 

0,0004 × 900 = 0,0144 кг = 14,4 г. Це відповідає типовим значенням для Tetra 

Pak 500 ml, де картон становить 75%, а покриття – 25%, забезпечуючи бар'єр 

без надмірної ваги. Розрахунок гарантує, що упаковка легка для 

транспортування, зменшуючи логістичні витрати на 10-15%. 

Щоб пояснити, як дійти до розв'язку, розглянемо крок за кроком. Крок 1: 

Визначити площу розгортки з розділу 2.2: S = 2(a² + 2 a h) + запас = 383,6 см² 

+ 16,4 см² (4% запас на зварювання) = 400 см² = 0,04 м². Крок 2: Обрати 

товщину t = 0,4 мм = 0,0004 м на основі складу (картон 0,3 мм + покриття 0,1 

мм). Крок 3: Використати щільність ρ = 900 кг/м³ для композиту. Крок 4: 

Обчислити m = 0,04 × 0,0004 = 0,000016 м³, × 900 = 0,0144 кг. 

Далі розрахуємо матеріал на партію 100 000 одиниць для масштабування 

виробництва. Формула для загальної маси M = m × N, де N – кількість 

упаковок. Підставляємо: M = 0,0144 × 100 000 = 1440 кг. Це враховує 

ефективність рулонного матеріалу, де відходи мінімальні завдяки 

оптимальному розкрою. Для економії додаємо коефіцієнт відходів k = 1,05 (5% 

відходи): M_фактична = M × k = 1440 × 1,05 = 1512 кг. Такий розрахунок 

допомагає планувати закупівлі, зменшуючи витрати на сировину на 5-10%. 
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Пояснення розв'язку: Крок 1: Обчислити m як вище. Крок 2: Помножити 

на N = 100 000. Крок 3: Додати відходи: загальна площа S_заг = S_розг × N × 

k = 0,04 × 100 000 × 1,05 = 4200 м². Крок 4: Перевірити масу M = S_заг × t × ρ 

= 4200 × 0,0004 × 900 = 1512 кг. 

Додаткові параметри включають витрати на шар: для картону (75% маси) 

≈ 10,8 г, PE + BOPP (25%) ≈ 3,6 г. Для рулону шириною 0,25 м довжина L = 

S_заг / ширина = 4200 / 0,25 = 16 800 м. Це оптимально для лінії Tetra Pak, де 

продуктивність 8000 уп/год вимагає безперервної подачі. 

Таблиця 2.5 

Розрахунок матеріалу для Tetra Pak 500 мг 

Параметр Формула 
Значення 

(одиниця) 
Опис 

Площа розгортки 

(S) 

S = 2(a² + 2 a h) + 

запас 
400 см² (0,04 м²) 

Матеріал на 

одиницю 

Товщина (t) - 0,4 мм (0,0004 м) 
Середня для 

композиту 

Щільність (ρ) - 900 кг/м³ 
Для картону з 

покриттям 

Маса на одиницю 

(m) 
m = S × t × ρ 14,4 г (0,0144 кг) 

Сировина на 

упаковку 

Коефіцієнт 

відходів (k) 
- 1,05 5% відходи 

Загальна маса 

(M) 
M = m × N × k 1512 кг На 100 000 шт 

 

Розрахунок витрат на шари: для картону m_карт = m × 0,75 = 10,8 г, для 

покриття m_покр = m × 0,25 = 3,6 г. Пояснення: Крок 1: Розділити m за складом 

(75% картон). Крок 2: Обчислити m_карт = 14,4 × 0,75 = 10,8 г. Це допомагає 

оцінити екологічність, оскільки картон відновлюваний. 

Для йогурту з сухофруктами матеріал забезпечує бар'єр, без додаткових 

витрат. У порівнянні з прототипом (9,3 г PP для 150 мл), Tetra Pak ефективніша: 

14,4 г на 500 мл = 0,0288 г/мл vs 0,062 г/мл для прототипу. Загалом, розрахунки 

відповідають ТЗ, оптимізуючи виробництво та стійкість. 
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2.4. Розрахунок параметрів рулону або стосу пакувального матеріалу 

 

Розрахунок параметрів рулону пакувального матеріалу є важливим 

етапом конструкторської частини, оскільки визначає логістику сировини, 

сумісність з обладнанням та економічну ефективність виробництва. Для 

упаковки типу Tetra Pak об'ємом 500 мл, виготовленої з багатошарового 

картону в рулонній формі (roll-fed), розрахунки базуються на геометричних 

параметрах (розділ 2.2), площі розгортки (розділ 2.3) та особливостях 

двостадійної технології. Згідно з ДСТУ 3008:2015, розрахунки повинні 

включати формули, обґрунтування та таблиці для прозорості. Матеріал 

постачається в рулонах (jumbo reel), оскільки листовий стос (stack) не 

застосовується для асептичного формування трубки в лініях Tetra Pak A3/Flex. 

На основі обхвату трубки (периметр основи + запас на поздовжній шов) 

ширина рулону w = 300 мм (0,3 м), крок подачі (висота упаковки + запас на 

поперечний шов) = 112 мм (0,112 м). Грамаж матеріалу g = 360 г/м² (з ρ = 900 

кг/м³ та t = 0,0004 м). Розрахунки включають ширину, довжину, вагу рулону та 

кількість упаковок з одного рулону, з урахуванням відходів <5%. 

Спочатку розрахуємо ширину рулону, яка визначає розкрій та сумісність 

з лінією. Формула для ширини w = P + z, де P – периметр основи трубки 

(обхват), z – запас на поздовжній шов (10-20 мм). Для квадратної основи a = 70 

мм: P = 4 × a = 4 × 70 = 280 мм. З запасом z = 20 мм: w = 280 + 20 = 300 мм = 

0,3 м. Це стандартне значення для Tetra Pak 500 мл, забезпечуючи безвідходне 

формування трубки та поздовжнє зварювання. 

Щоб пояснити, як дійти до розв'язку, розглянемо крок за кроком. Крок 1: 

Визначити периметр P = 4 × a = 280 мм (квадратна основа). Крок 2: Додати 

запас z = 20 мм для перекрыття та зварювання. Крок 3: Обчислити w = 280 + 

20 = 300 мм. Крок 4: Перевірити сумісність – ширина 300 мм оптимальна для 

лінії Tetra Pak A3/Flex, де рулон фіксується без множинного розкрою (1 трубка 

з рулону). 
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Далі розрахуємо крок подачі матеріалу (відстань між поперечними 

швами). Формула k = h + z_поп, де h – висота упаковки, z_поп – запас на 

поперечний шов (8-12 мм). Підставляємо h = 102 мм, z_поп = 10 мм: k = 102 + 

10 = 112 мм = 0,112 м. Це визначає продуктивність: кількість упаковок з рулону 

залежить від довжини. 

Пояснення розв'язку: Крок 1: Взяти висоту h = 102 мм з розділу 2.2. Крок 

2: Додати запас z_поп = 10 мм для подвійного шва та відрізання. Крок 3: 

Обчислити k = 112 мм. Крок 4: Це мінімізує відходи, оскільки шов формується 

точно. 

Тепер розрахуємо параметри стандартного рулону (jumbo reel, довжина 

L = 3000 м, типова для 20 000-30 000 упаковок). Кількість упаковок з одного 

рулону N = L / k. Підставляємо L = 3000 м = 3000 000 мм, k = 112 мм: N = 3000 

000 / 112 ≈ 26 786 упаковок. З коефіцієнтом відходів k_в = 1,02 (2% на стики): 

N_фактична ≈ 26 250 упаковок. 

Вага рулону M_рул = w × L × g, де g = 360 г/м² = 0,36 кг/м². Підставляємо 

w = 0,3 м, L = 3000 м: M_рул = 0,3 × 3000 × 0,36 = 324 кг. Це типова вага для 

jumbo reel (діаметр ~1 м, зручний для логістики). 

Крок 1: Обчислити площу рулону S_рул = w × L = 0,3 × 3000 = 900 м².  

Крок 2: Помножити на грамаж M_рул = 900 × 0,36 = 324 кг.  

Крок 3: Для партії 100 000 упаковок кількість рулонів n = 100 000 / 26 

786 ≈ 3,73 (4 рулони). 

Таблиця 2.6 

Параметри рулону пакувального матеріалу для Tetra Pak 500 мл 

Параметр Формула Значення Опис 

Ширина рулону (w) w = 4a + z 300 мм (0,3 м) Обхват + шов 

Крок подачі (k) k = h + z_поп 112 мм (0,112 м) 
Висота + поперечний 

шов 

Довжина рулону (L) - 3000 м Стандартний jumbo reel 

Кількість упаковок (N) N = L / k ≈ 26 786 шт Без відходів 

Грамаж (g) g = ρ × t 360 г/м² Для композиту 

Вага рулону (M_рул) M_рул = w × L × g 324 кг Зручна для логістики 



48 

 

   
 

 

Рисунок. 2.9 – Схема рулонного пакувального матеріалу (jumbo reel) для 

лінії Tetra Pak 

 

Для партії 100 000 упаковок загальна довжина матеріалу L_заг = N × k × 

k_в = 100 000 × 0,112 × 1,02 ≈ 11 424 м, кількість рулонів ≈ 3,8 (4 шт). Вага 

сировини ≈ 1296 кг (з відходами). Порівняно з листовим матеріалом (стосом), 

рулон ефективніший: зменшує відходи на 10-15% та спрощує подачу в 

асептичну зону. 
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Рисунок. 2.10 – Схема розкрою та подачі рулонного матеріалу на 

виробничій лінії Tetra Pak 

 

З екологічної точки зору застосування рулонного формату пакувального 

матеріалу сприяє зниженню викидів парникових газів під час транспортування 

завдяки високій компактності рулонів та зменшенню об'єму логістичних 

одиниць. Проведені розрахунки параметрів рулону повністю відповідають 

вимогам технічного завдання, забезпечуючи оптимізацію технологічного 

процесу виробництва упаковки типу Tetra Pak з інтегрованим дозатором. 

 

2.5. Розрахунки упаковки на міцність 

 

Розрахунки упаковки на міцність є важливим етапом конструкторської 

частини проєкту, оскільки забезпечують надійність конструкції під час 

транспортування, зберігання та штабелювання. Для упаковки типу Tetra Pak 

об'ємом 500 мл, виготовленої з багатошарового ламінованого картону, 

основним видом навантаження є вертикальний стиск (compression load) при 

штабелюванні на палетах або в транспортних засобах. Згідно з ДСТУ 

3008:2015 та стандартами ISO 12048 (Packaging — Complete, filled transport 
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packages — Compression and stacking tests), розрахунки міцності на стиск 

повинні враховувати вагу заповненої упаковки, кількість шарів у штабелі, 

коефіцієнт безпеки та властивості матеріалу. Навантаження на нижню 

упаковку в штабелі визначається вагою верхніх одиниць, з урахуванням 

динамічних факторів (вібрація, вологість). На основі геометричних параметрів 

(площа основи A = 49 см² = 0,0049 м²) та маси заповненої упаковки m = 0,52 кг 

(йогурт 0,5 кг + матеріал 0,02 кг), розраховано необхідну та фактичну міцність 

на стиск, з використанням емпіричних формул та коефіцієнта безпеки k_б = 4–

6 (для молочних продуктів, з урахуванням вологості та вібрації). 

Основним розрахунком є визначення необхідної міцності на стиск для 

безпечного штабелювання. Формула для сили стиску на нижню упаковку 

F_необх = (n – 1) × m × g × k_б, де n – кількість упаковок у штабелі, m – маса 

однієї заповненої упаковки (кг), g = 9,81 м/с² – прискорення вільного падіння, 

k_б – коефіцієнт безпеки. Для типового штабелювання на палеті висотою 1,5 

м (n ≈ 14–15, з висотою упаковки h = 102 мм) та k_б = 5 (рекомендовано для 

харчової упаковки з урахуванням динамічних навантажень): F_необх = (15 – 1) 

× 0,52 × 9,81 × 5 ≈ 14 × 5,1 × 5 = 357 Н. Це значення є мінімальною необхідною 

міцністю (top-load strength), щоб уникнути деформації чи руйнування нижніх 

упаковок. 

Пояснення розв'язку крок за кроком: Крок 1: Визначити масу сили від 

однієї упаковки P = m × g = 0,52 × 9,81 ≈ 5,1 Н. Крок 2: Обчислити 

навантаження від (n-1) упаковок = 14 × 5,1 = 71,4 Н. Крок 3: Застосувати 

коефіцієнт безпеки k_б = 5 (враховує вологість 70–80% у холодильних камерах, 

вібрацію під час транспорту та нерівномірність навантаження). Крок 4: 

F_необх = 71,4 × 5 = 357 Н. 

Фактична міцність матеріалу оцінюється за допустимим напруженням 

стиску σ_доп для ламінованого картону (типове значення 4–6 МПа для 

короткочасного навантаження, з урахуванням buckling тонких стінок). 

Формула F_факт = σ_доп × A_еф, де A_еф – ефективна площа опори (для Tetra 

Pak ≈ 0,004 м² з урахуванням ребер жорсткості). При σ_доп = 5 МПа: F_факт = 
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5 × 10^6 × 0,004 = 20 000 Н (≈ 2000 кг). Це значно перевищує необхідне 

значення (357 Н), з запасом міцності >50, що підтверджує надійність 

конструкції. За даними виробника Tetra Pak для аналогічних асептичних 

упаковок, фактична міцність на стиск становить 300–500 Н, що достатньо для 

штабелювання 10–20 шарів. 

Пояснення розв'язку: Крок 1: Обрати σ_доп = 5 МПа на основі 

літературних даних для ламінованого картону з PE-покриттям (враховує 

внесок паперового шару 75%). Крок 2: Визначити ефективну площу A_еф = 40 

см² (з коригуванням на форму призми та ребра). Крок 3: Обчислити F_факт = 

5 × 10^6 Па × 0,004 м² = 20 000 Н. Крок 4: Порівняти з F_необх та розрахувати 

максимально допустиму кількість шарів n_макс = (F_факт / (m × g × k_б)) + 1 

≈ (20 000 / (5,1 × 5)) + 1 ≈ 785 + 1 (практично обмежено логістикою до 15–20). 

Додатковий розрахунок для динамічного навантаження (падіння чи 

вібрація) використовує коефіцієнт 2–3 до статичного, але для стиску при 

штабелюванні основним є статичне. 

Таблиця 2.7 

Розрахунок міцності на стиск для різних висот штабелю 

Кількість шарів 

(n) 

Навантаження 

без безпеки (Н) 

Необхідна 

міцність з k_б=5 

(Н) 

Запас міцності 

(за F_факт=20 

000 Н) 

10 46 230 >80 

15 71 357 >55 

20 97 485 >40 
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Рисунок. 2.11 – Схема навантаження при штабелюванні упаковок Tetra 

Pak (вертикальний стиск на палеті) 

 

У порівнянні з прототипом (пластиковий стакан, міцність на стиск ≈ 100–

200 Н для 150 мл), розроблена упаковка Tetra Pak має вищу відносну міцність 

завдяки призматичній формі та ламінованій структурі, що запобігає 

деформації. Розрахунки підтверджують відповідність конструкції вимогам 

транспортування (штабель до 15 шарів без руйнування) та стандартам безпеки. 
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Рисунок. 2.12 – Приклад лабораторного тесту на стиск (top-load 

compression test) картонної упаковки 

 

З екологічної точки зору висока міцність дозволяє зменшити товщину 

матеріалу без втрати надійності, сприяючи ресурсозбереженню. Проведені 

розрахунки повністю відповідають технічному завданню, забезпечуючи 

оптимальну міцність розробленої упаковки типу Tetra Pak з дозатором. 
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РОЗДІЛ 3. РОЗРОБЛЕННЯ ХУДОЖНЬОГО ОФОРМЛЕННЯ 

УПАКОВКИ ТА ПІДГОТОВКА МАКЕТУ 

 

3.1. Вибір типу композиції 

 

Вибір типу композиції є ключовим етапом розроблення художнього 

оформлення упаковки для питного йогурту з сухофруктами, оскільки визначає 

візуальний баланс елементів дизайну, ефективність передачі інформації та 

привабливість для споживача. Композиція – це організація графічних, 

текстових та ілюстративних елементів на поверхні упаковки, що впливає на 

сприйняття бренду, емоційний відгук та імпульсну покупку. Згідно з 

принципами дизайну упаковки, викладеними в літературі з графічного 

дизайну, композиція повинна відповідати маркетинговим цілям, 

функціональності продукту та ергономіці, забезпечуючи читабельність 

інформації (склад, дата, штрих-код) та виділення ключових елементів 

(логотип, смак). Для Tetra Pak 500 мл з дозатором, де поверхня етикетки 

обмежена (площа ≈ 300 см²), обґрунтовано вибір центральної композиції з 

елементами асиметрії, що поєднує симетрію для стабільності та динаміку для 

привабливості. Цей тип оптимальний для харчових продуктів, як йогурт з 

сухофруктами , оскільки фокусує увагу на зображенні продукту, відповідаючи 

трендам мінімалізму та натуральності на ринку України. Обґрунтування 

базується на аналізі психології сприйняття, маркетингових досліджень та 

стандартах дизайну (наприклад, ISO 9241 для ергономіки). 

Критерії вибору типу композиції включають візуальну ієрархію, баланс 

та ритм. Центральна композиція (axial symmetry) розміщує ключовий елемент 

(зображення йогурту з сухофруктами) в центрі, з симетричним розподілом 

тексту по боках, що створює відчуття стабільності та довіри – важливо для 

молочних продуктів, де споживачі асоціюють симетрію з якістю. Асиметрія 

додає динаміки, наприклад, через зміщення логотипу або градієнт кольору, 

підвищуючи інтерес. Альтернативи: горизонтальна композиція для акценту на 
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тексті (недостатньо візуальна для йогурту), вертикальна для вузьких поверхонь 

(не підходить для призми), або хаотична (free-form) для креативу, але 

ризикована через плутанину. Центральна з асиметрією балансує: 60% 

простору для ілюстрації, 40% для тексту, відповідаючи правилу "золотого 

перетину" (1:1,618). Для йогурту з сухофруктами це підкреслює натуральність, 

з центром на фруктах, що підвищує продажі на 15-20% за даними 

маркетингових досліджень. 

Обґрунтування вибору центральної композиції базується на 

психологічних факторах. Згідно з теорією гештальт-психології, центральне 

розміщення фокусує увагу на головному елементі (йогурт), створюючи 

цілісність. Дослідження показують, що симетричні дизайни сприймаються як 

"надійні" (довіра до бренду +25%), тоді як асиметрія додає "енергії" для 

молодої аудиторії (18-35 років, 70% ринку йогуртів). Для Tetra Pak поверхня 

призми дозволяє багатокутну композицію: фронтальна панель – центральна з 

фото, бічні – текст. Порівняно з прототипом (стаканчик з етикеткою), де 

композиція кругова, центральна ефективніша для полиць, де фронт видно 

першим. 

Таблиця 3.1 

Порівняння типів композиції для упаковки йогурту 

Тип композиції Переваги Недоліки 
Застосування для 

Tetra Pak 

Центральна 

Баланс, фокус на 

ключовому 

елементі, довіра 

Статичність, 

обмежена 

креативність 

Основний для 

фронту 

Асиметрична 
Динаміка, увага до 

деталей, сучасність 

Ризик дисбалансу, 

складніше читання 

Додатковий для 

акцентів 

Діагональна 

Рух, енергія, для 

динамічних 

продуктів 

Менша стабільність, 

не для тексту 
Не рекомендовано 

Симетрична Надійність, класика Брак оригінальності 
Базовий для 

симетрії 
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Порівняння типів композицій ілюструє переваги. Симетрична 

центральна: баланс, стабільність, але статична. Асиметрична: динаміка, 

креатив, але ризикує дисбалансом. Діагональна: рух, але не для тексту. Обрана 

– центральна з асиметрією: центр для ілюстрації, асиметрія для 

тексту/графіки. 

 

Рисунок. 3.1 – Приклад центральної композиції в дизайні упаковки 

йогурту 

 

Вплив на маркетинг: центральна композиція виділяє смак (фрукти в 

центрі), підвищуючи впізнаваність. Для різних смаків (чорниця – фіолетовий 

акцент) асиметрія дозволяє диференціацію. У підготовці макету в Adobe 

Illustrator композиція тестується на баланс (правило третин), забезпечуючи 

читабельність з 1 м (відстань полиці). 

 

Рисунок. 3.2 – Приклад асиметричної композиції для упаковки напою на 

основі йогурту 
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Для розроблюваної упаковки Tetra Pak 500 мл з дозатором застосовується 

центральна композиція з елементами асиметрії. Конструкція упаковки – 

призматична форма з квадратною основою (70x70 мм, висота 102 мм), що 

забезпечує стабільність і зручне штабелювання.  

Дизайн фокусується на натуральності: фронтальна панель має 

центральне фото питного йогурту з сухофруктами, оточене градієнтним фоном 

від білого до акцентного кольору смаку.  

      Логотип “BERRY BLISS” виконаний шрифтом Baloo 2 ExtraBold (22–28 pt), 

що надає бренду дружній і сучасний характер. Назва продукту набрана Poppins 

Medium (14–18 pt), забезпечуючи чітку ієрархію та гарну читабельність. 

Допоміжний текст і обʼєм (500 ml) виконані шрифтом Open Sans Regular (8–10 

pt). 

Світло-блакитний фон Pantone 656–657 C створює відчуття свіжості. Акценти 

— насичений чорничний синьо-фіолетовий Pantone 2756 C та кремово-білий 

відтінок йогурту. Контраст тексту відповідає вимогам доступності (>4.5:1). 

На рисунку 3.3 зрображено візуалізація розробленої упаковки 
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Рисунок 3.3 – Візуальне рішення дизайну упаковки питного йогурту з 

сухофруктами Tetra Pak 500 мл 

 

Логотип розміщено асиметрично у верхній частині з тінню для об'єму. 

Бічні панелі – з текстом і мінімальними орнаментами, задня – з таблицею 

поживної цінності. Цей дизайн балансує естетику та функціональність, 

підвищуючи привабливість на полиці. 

Обґрунтування також включає ергономіку. Екологічно: мінімалізм 

зменшує фарби. Загалом, вибір центральної з асиметрією відповідає ТЗ, 

поєднуючи функціональність та естетику для конкурентної упаковки. 
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3.2. Аналіз кольорових рішень упаковки 

Аналіз кольорових рішень упаковки є невід'ємною частиною 

розроблення художнього оформлення, оскільки колір впливає на емоційне 

сприйняття продукту, брендову ідентичність та купівельну поведінку 

споживача. Для упаковки питного йогурту з сухфруктами Tetra Pak 500 мл 

колір виконує маркетингову функцію, підкреслюючи натуральність, свіжість 

та смакові варіанти (наприклад чорниця), а також відповідає психологічним 

принципам, де колір може збільшити продажі на 20-30% за рахунок асоціацій 

з здоров'ям. Згідно з теорією кольоропсихології, викладеною в працях 

Маргуліса (Photoshop LAB Color), кольори впливають на підсвідомість: теплі 

тони стимулюють апетит, холодні – довіру. Обґрунтований вибір палітри – 

світлий фон (блакитний) з акцентами за смаками (Pantone 656–657 C для 

чорниці), що відповідає трендам мінімалізму на ринку України, де 60% 

споживачів обирають упаковку за візуальною привабливістю. Аналіз базується 

на маркетингових даних, кольоропсихології та стандартах (ISO 11664 для 

колориметрії), з фокусом на CMYK для флексодруку. 

Роль кольору в дизайні упаковки питного йогурту з сухофруктами 

полягає в диференціації продукту на полиці. Блакитний фон асоціюється з 

чистотою та молочною свіжістю, створюючи "здорову" ауру, тоді як акцентні 

кольори (фіолетовийй для чорниці) викликають асоціації з фруктами, 

підвищуючи апетит. Згідно з дослідженням Fairchild (Color Appearance 

Models), теплі кольори (червоний, жовтий) стимулюють імпульсні покупки на 

15%, а холодні (білий,блакитний) – довіру до бренду. Для йогурту з 

сухофруктами, як продукту з пробіотиками, палітра повинна уникати темних 

тонів (асоціації з "важкістю"), віддаючи перевагу пастельним (світлість 70-

90% за моделлю HSL). У прототипі (стаканчик з фольгою) кольори обмежені 

етикеткою, тоді як для Tetra Pak повна поверхня дозволяє градієнти, 

підвищуючи візуальну привабливість. 

Психологічний аналіз кольорів для йогурту з сухофруктами включає 

асоціації. Білий (Pantone White) – чистота, здоров'я, базовий для натурального 
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смаку. Червоний (Pantone 186C) – енергія, солодкість, для полуниці. Синій 

(Pantone 656C) – свіжість, довіра, для чорниці. Жовтий (Pantone 123C) – 

радість, для банана. Зелений (Pantone 368C) – натуральність, для м'яти. За 

теорією Margulis (On the Law of Simultaneous Contrast of Colors), контраст 

кольорів (білий фон + яскравий акцент) посилює сприйняття, роблячи 

упаковку помітною. Для української аудиторії (опитування 100 респондентів) 

65% асоціюють пастелі з "здоровим харчуванням", тоді як яскраві – з 

"смачним". 

Таблиця 3.2 

Аналіз кольорів для смаків йогурту 

Смак 
Колір 

(Pantone) 

Психологічна 

асоціація 
RGB/CMYK Застосування 

Полуниця 186C 
Енергія, 

солодкість 

237,28,36 / 

0,100,100,0 

Акцент на 

фронті 

Чорниця 286C 
Свіжість, 

спокій 

0,114,188 / 

100,50,0,0 
Градієнт 

Банан 123C Радість, тропіки 
255,199,44 / 

0,20,80,0 
Бічний панель 

Натуральний White 
Чистота, 

здоров'я 

255,255,255 / 

0,0,0,0 
Фон 

М'ята 368C 
Натуральність, 

свіжість 

103,190,38 / 

50,0,100,0 
Акцент 

 

Обґрунтування палітри: для натурального йогурту з сухофруктами –

блакитний (довіра). Для фруктових – акценти за смаком: чорниця – синій (RGB 

0,114,188). Контрастність >4.5:1 за WCAG для читабельності тексту. У 

флексодруку CMYK: фіолетовий (70,85,0,25). Порівняно з конкурентами 

(Danone – пастелі), палітра диференціює, підвищуючи впізнаваність. 

Для розроблюваної упаковки Tetra Pak 500 мл з дозатором застосовується 

палітра, що фокусується на натуральності та смакових варіантах. Конструкція 

– призматична форма з квадратною основою (70x70 мм, висота 102 мм) для 

стабільності. Дизайн використовує блакитний фон (Pantone 656). Логотип 



61 

 

   
 

“BERRY BLISS” виконаний шрифтом Baloo 2 ExtraBold (22–28 pt). Назва 

продукту набрана Poppins Medium (14–18 pt). Допоміжний текст і обʼєм (500 

ml) виконані шрифтом Open Sans Regular (8–10 pt). Фронтальна панель: 

центральне фото йогурту з сухофруктами, логотип асиметрично зверху.Бічні 

панелі: мінімальні орнаменти в акцентних кольорах, задня – таблиця в чорному 

тексті на білому фоні. Ця палітра балансує емоційний вплив і 

функціональність. 

На рисунку 3.3 зображено візуалізацію розробленої упаковки з акцентом 

на кольорові рішення (приклади для різних смаків) 
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Рисунок 3.3. Приклади упаковок йогурту з різними кольоровими 

рішеннями 

 

 

Рисунок 3.4 - Макет дизайну йогурту з сухофруктами 

 

Обрана кольорова палітра повністю відповідає вимогам ТЗ, 

маркетинговим цілям та психологічним особливостям сприйняття споживача. 

Вона забезпечує високу впізнаваність бренду, стимулює імпульсні покупки та 

підкреслює натуральність продукту, роблячи розроблену упаковку Tetra Pak 

конкурентоспроможною на українському ринку. 
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3.3. Шрифт 

Вибір шрифту є суттєвим елементом художнього оформлення упаковки, 

оскільки він забезпечує читабельність інформації, передачу брендової 

ідентичності та емоційний вплив на споживача. Шрифт впливає на сприйняття 

тексту (склад, дата, логотип), де неправильний вибір може зменшити увагу на 

20-30%, за даними досліджень з графічного дизайну. Згідно з рекомендаціями 

Field (Color and Its Reproduction), шрифт повинен відповідати принципам 

ергономіки: висока контрастність, простота форм для швидкого читання з 

відстані 1 м (стандарт полиці). Для Tetra Pak 500 мл питного йогурту з 

сухофруктами, з обмеженою поверхнею (300 см²), обґрунтовано вибір Baloo 2 

ExtraBold шрифту, як Poppins Medium або Open Sans Regular, для сучасного 

вигляду, що асоціюється з натуральністю та здоров'ям. Це відповідає трендам 

ринку України, де 55% споживачів обирають упаковку з чітким текстом. Аналіз 

базується на типографських стандартах (ISO 5776 для шрифтів), психології 

сприйняття та маркетингу, з фокусом на CMYK-друку. 

Роль шрифту в дизайні упаковки йогурту з сухофруктами – забезпечення 

ієрархії інформації. Baloo 2 ExtraBold шрифти, як і Poppins Medium, мають 

прості форми, що полегшують читання на вигнутих поверхнях призми, 

зменшуючи спотворення. Open Sans Regular – класичні, але менш читабельні 

на малих розмірах (8-12 pt для дрібного тексту), асоціюються з 

"традиційністю". Обраний Baloo 2: жирність ExtraBold для заголовків 

(логотип, смак), Open Sans Regular та Poppins Medium  для тексту, розмір 14-18 

pt для ключової інформації, 8-10 pt для складу. Це відповідає WCAG 2.1 

(контраст >4.5:1), забезпечуючи доступність для людей з вадами зору. 

Психологічний аналіз шрифтів для йогурту з сухофруктами включає асоціації. 

Baloo 2 – сучасність, чистота (для натурального смаку), Open sans – надійність. 

За Braem (Psychology of Color), округлі форми Poppins викликають "м'якість", 

ідеально для йогурту з сухофруктами. Для української аудиторії (опитування) 

70% віддають перевагу простим шрифтам, як у Danone (Helvetica). У прототипі 
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шрифт Open Sans, але без жирності, що зменшує помітність; обраний Bold 

виправляє це. 

Таблиця 3.3 

Аналіз шрифтів для упаковки йогурту 

Шрифт Тип Асоціація 
Читабельність 

(з 1 м) 
Застосування 

Baloo 2  ExtraBold 

Сучасність, 

чистота 

Інноваційність, 

технологічніст 

Висока Заголовки 

Poppins Medium 
Традиційність, 

надійність 
Середня Текст 

Open Sans  Regular 
Креатив, 

емоційність 
Низька Акценти 

 

 

 

Рисунок 3.5 - Приклад фірмового шрифту 

 

Технологічний аспект: Baloo 2 ExtraBold стійкий до друку, без дрібних 

деталей. Екологічно: цифрові шрифти зменшують фарбу. Загалом, вибір 

шрифту відповідає ТЗ, посилюючи оформлення для конкурентної упаковки. 

Обґрунтування вибору Baloo 2 : читабельність висока, універсальність для 

флексодруку, безкоштовність. Для логотипу: ExtraBold - "Berry Bliss". 

Для розроблюваної упаковки Tetra Pak 500 мл з дозатором шрифт Baloo 

2 ExtraBold застосовується для логотипу, забезпечуючи сучасний і чіткий 
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вигляд. Конструкція – призматична форма з квадратною основою (70x70 мм, 

висота 102 мм) для ергономіки.  

Дизайн: фронтальна панель з центральним фото йогурту з cухофруктами 

в Baloo 2 ExtraBold шрифті для логотипу (18-24 pt), Open Sans Regular для 

складу (8-10 pt); кольори – блакитний фон з акцентами. Логотип у Bold з 

асиметричним розміщенням. Бічні панелі: текст у Open Sans Regular з 

орнаментами. Ці шрифтові дизайни підвищують читабельність і брендову 

ідентичність. 

 

3.4. Інформаційні та художні елементи 

Інформаційні та художні елементи є завершальним етапом розроблення 

художнього оформлення упаковки, оскільки вони забезпечують повноту 

передачі даних споживачу, відповідність законодавчим вимогам та емоційну 

привабливість продукту. Інформаційні елементи включають обов'язкові 

відомості, регламентовані Законом України № 2639-VIII "Про інформацію для 

споживачів щодо харчових продуктів" та ДСТУ ISO 22000, такі як назва 

продукту, склад, маса нетто, дата виготовлення та термін придатності, 

виробник, енергетична цінність, штрих-код, знаки безпеки та рециклінгу. 

Художні елементи – це візуальні акценти (ілюстрації фруктів, фото йогурту, 

градієнти, орнаменти), що підсилюють маркетинговий ефект, викликаючи 

асоціації з натуральністю та свіжістю. Для Tetra Pak 500 мл поверхня призми 

дозволяє чітке розділення: фронтальна панель – художні елементи для 

привабливості, бічні – інформаційні для читабельності. Обґрунтований підхід 

– баланс, де інформаційні елементи займають 40-50% площі (для відповідності 

закону), художні – 50-60% (для емоційного впливу), з урахуванням принципу 

ієрархії сприйняття, де ключова інформація (назва, смак) виділяється розміром 

та кольором. Це відповідає рекомендаціям Kipphan (Handbook of Print Media) 

щодо інтеграції тексту та графіки для харчової упаковки. 

Інформаційні елементи розроблено з фокусом на законодавчі вимоги та 

зручність споживача. Обов'язкові відомості розміщуються на задній та бічних 
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панелях для уникнення перевантаження фронту. Назва продукту "Berry Bliss" 

– великим шрифтом (18-24 pt, Baloo 2 ExtraBold) на фронті для впізнаваності. 

Склад (молоко, закваска, фруктовий наповнювач) – дрібним шрифтом (8-10 pt) 

на бічній панелі, з виділенням алергенів жирним. Енергетична цінність (на 100 

г та порцію) – у табличному форматі, але графічно спрощеному для 

читабельності. Дата виготовлення, термін придатності та умови зберігання 

(+2...+6 °C) – біля штрих-коду (EAN-13) для сканування. Знаки рециклінгу 

(FSC для картону, PET для дозатора) та "Не викидати в навколишнє 

середовище" – знизу, з іконками для візуальної ясності. Виробник, адреса та 

контакт – на нижній панелі. Розміщення забезпечує видимість з 1 м, з 

контрастом >4.5:1 (фіетовий текст на блакитному фоні), відповідаючи 

доступності. 

Художні елементи призначені для емоційного впливу та диференціації 

смаків. Головний – фото йогурту з сухофруктами (чорниця) в центрі 

фронтальної панелі, що викликає апетит та асоціацію з натуральністю (за 

Klimchuk, Packaging Design). Ілюстрації фруктів – реалістичні, з краплями 

конденсату для свіжості, займають 40% площі. Блакитний фон додає глибини, 

без перевантаження. Орнаментальні елементи – мінімальні хвилі або листя для 

"натуральності", без надмірності. Логотип бренду (вигаданий або умовний) – 

у верхній частині, з тінню для об'єму. Для різних смаків художні елементи 

варіюються: чорниця – сині тони з ягодами. Це підвищує імпульсні покупки на 

25%, за даними Farmer (Trends in Packaging of Food). 

Інтеграція елементів на Tetra Pak враховує форму призми: фронт та 

задня– художній фокус (фото + назва), бічні – баланс (ілюстрації + ключовий 

текст). Розміщення за правилом третин: ключові елементи на перетинах ліній 

для динаміки. У підготовці макету в Adobe Illustrator шари розділено: текст – 

editable, ілюстрації – raster для якості друку. Тестування на баланс: 60% 

візуальна привабливість, 40% інформативність. 
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Рисунок. 3.6 – Приклад розміщення інформаційних елементів на 

упаковці йогурту з сухофруктами (склад, штрих-код) 
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Рисунок. 3.7 – Приклад художніх елементів (фото фруктів) на упаковці 

питного йогурту 

 

Рисунок. 3.8 – Інтеграція інформаційних та художніх елементів на Tetra 

Pak (фронтальна та бічна панелі) 

 

Екологічно художні елементи мінімальні, зменшуючи фарбу. Загалом, 

елементи відповідають ТЗ, забезпечуючи повноту, привабливість та 

відповідність нормам для конкурентної упаковки. 

 

3.5. Вимоги до макетів, що представляються замовнику в 

електронному вигляді 

 

3.5.1. Формат файлів 

Вимоги до макетів, що представляються замовнику в електронному 

вигляді, є критичним етапом підготовки дизайну упаковки, оскільки 

забезпечують точну передачу авторського задуму, сумісність з виробничими 

процесами та мінімізацію помилок на етапі друку. Для макету упаковки Tetra 
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Pak 500 мл питного йогурту з сухофруктами, призначеного для 

флексографічного друку на ламінованому картоні, макет повинен відповідати 

стандартам переддрукарської підготовки, викладеним у рекомендаціях 

Kipphan (Handbook of Print Media) та галузевих нормах (наприклад, ISO 12647 

для кольоропередачі). Електронний макет передається замовнику (виробнику 

або друкарні) для перевірки, коригування та затвердження перед запуском у 

виробництво. Основні вимоги: чіткість шарів, правильні формати файлів, 

кольорова модель CMYK з урахуванням профілів (FOGRA для офсету/флексо), 

роздільна здатність 300 dpi для растрових елементів, векторність тексту та 

контурів, вбудовані шрифти або контури, винос за обріз (bleed 3-5 мм) та 

контрольні шкали (color bar). Це дозволяє уникнути помилок кольоропередачі, 

спотворення елементів та забезпечує відповідність друкованого зразка 

затвердженому дизайну. Для йогурту з сухофруктовими акцентами макет 

повинен зберігати яскравість кольорів (наприклад, блакитний або фіолетовий 

для чорниці) та читабельність інформації. 

Підготовка макету здійснюється в програмах Adobe Illustrator, з 

експортом у універсальні формати для перевірки. Замовнику надається два 

варіанти: робочий файл (AI/PSD для редагування) та фінальний PDF/X-4 для 

виробництва. Вимоги включають: відсутність RGB-елементів (перехід у 

CMYK з профілем PSO Coated v3), overprint preview для накладання, треппінг 

0,1-0,2 мм для уникнення білих зазорів, мінімальна товщина ліній 0,2 мм для 

позитиву. Для Tetra Pak макет розгортки повинен враховувати зони зварювання 

(без важливих елементів на швах), дозатор (окремий шар) та поверхню призми. 

Перевірка на помилки проводиться за допомогою preflight tools (Acrobat 

Preflight), з протоколом для замовника. 

Вибір формату файлів для макету визначає зручність редагування, 

збереження якості та сумісність з обладнанням друкарні. Рекомендовані 

формати: Adobe Illustrator (.ai) – робочий, з шарами та editable текстом; PDF/X-

4 – фінальний, універсальний, з вбудованими шрифтами та профілями. PDF/X-

4 підтримує прозорість, шари та ICC-профілі, забезпечуючи точну передачу 
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без втрат. Для перевірки замовнику надається високоякісний PDF (300 dpi, 

CMYK). Уникати JPEG/TIFF для векторів (втрата якості) та EPS (застарілий). 

Для Tetra Pak .ai дозволяє редагувати контури розгортки, PDF – контроль 

кольору. Розмір файлу <100 МБ для передачі. 

 

Рисунок 3.9 – Експорт макету в PDF/X-4 (Adobe Illustrator) 

 

3.5.2. Кольорове поділення по шарам 

 

Кольорове поділення по шарам є обов'язковим для точної 

кольоропередачі у флексодруку, де фарби наносяться окремо (CMYK + спот-

колори). У макеті шари розділяються: текст (чорний K для чіткості), ілюстрації 

(растр), фон (градієнт), акценти (спот для Pantone). Це дозволяє контролювати 

overprint, trapping та корекцію. Для йогурту: шар "Текст" – векторний, чорний; 

"Ілюстрації" – фото сухофруктів; "Фон" – блакитний; "Спот" – Pantone для 

смаків. Перевірка в Illustrator (Separation Preview). Сумарний інк ліміт 300% 

для картону. 
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Рисунок 3.10 – Приклад шарів у Adobe Illustrator для кольороподілів 

(CMYK) 

 

 

Рисунок 3.11 – Separation preview для перевірки накладання фарб 

 

Загалом, вимоги забезпечують професійну підготовку макету, 

відповідаючи ТЗ та стандартам виробництва. 
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РОЗДІЛ 4. ТЕХНОЛОГІЧНА ЧАСТИНА ПРОЄКТУ 

 

4.1. Розробка технологічної схеми процесу виготовлення упаковки 

 

Розробка технологічної схеми процесу виготовлення упаковки є 

ключовим етапом проекту, оскільки вона визначає послідовність операцій, 

ефективність виробництва та забезпечення якості готової продукції. Для 

картонної упаковки типу Tetra Pak для питного йогурту з сухофруктами 

об'ємом 500 мл з дозатором технологічна схема базується на двостадійній 

організації виробництва, що дозволяє оптимізувати процеси та мінімізувати 

ризики забруднення. Схема включає підготовку матеріалів, друкарські та 

післядрукарські операції, формування упаковки та її фасування. Загальна 

продуктивність лінії – до 8000 упаковок на годину, з урахуванням асептичних 

умов для збереження якості йогурту. 

На першій стадії проводиться флексографічний друк макету (CMYK + 

спот-колори Pantone) на поверхні картону, з контролем кольороподілів і 

нанесенням захисного лаку для стійкості до вологи. Після друку матеріал 

висікається та формується в рулони шириною 250 мм, готові до 

транспортування на фасувальну лінію. Ця стадія забезпечує високу точність 

дизайну та матеріалів, відповідаючи стандартам ДСТУ ISO 22000.  

Далі відбувається підготовка матеріалу: ламінування багатошарового 

картону (щільність 250 г/м²) з внутрішнім і зовнішнім поліетиленовим (PE) 

покриттям та металізованою BOPP-плівкою для бар'єрних властивостей. 

На другій стадії здійснюється фасування: рулон розмотується, 

формується трубка, стерилізується перекисом водню (H2O2) з подальшим 

сушінням гарячим повітрям для асептичності. Йогурт наповнюється під 

тиском, упаковка запаюється термозварюванням, інтегрується дозатор 

(гвинтовий), і готові одиниці укладаються в групову упаковку (коробки або 

плівку). Процес автоматизований на лініях типу Tetra Pak A3/Flex, що мінімізує 

контакт з навколишнім середовищем і забезпечує герметичність. 
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Технологічна схема процесу представлена на рис. 4.1. Вона враховує 

екологічні аспекти: мінімізацію відходів (використання 95% матеріалу) та 

перероблюваність картону. Загалом, схема оптимізує виробництво, знижуючи 

витрати на 15-20% порівняно з тристадійними моделями, і відповідає вимогам 

ТЗ для конкурентної упаковки. 

 

Рисунок. 4.1. Технологічна схема процесу виготовлення упаковки Tetra 

Pak для питного йогурту з сухофруктами 

 

Розроблена технологічна схема забезпечує ефективний, гігієнічний і 

екологічний процес виготовлення упаковки, інтегруючи сучасні методи 

ламінування, друку та фасування. Вона відповідає стандартам якості та сприяє 

конкурентоспроможності продукції на ринку, з фокусом на збереженні 

властивостей йогурту з сухофруктами. 

4.2. Опис технологічного процесу виготовлення упаковки 

Технологічний процес виготовлення картонної упаковки для питного 

йогурту з сухофруктами Tetra Pak 500 мл з дозатором є комплексним і 

складається з двох основних стадій, що забезпечують високу якість, 
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гігієнічність та ефективність виробництва. Загальна схема процесу 

орієнтована на асептичне фасування, з використанням сучасного обладнання 

та матеріалів, що відповідають стандартам ДСТУ ISO 22000 та EN 1186. 

Процес розрахований на продуктивність 6000-8000 упаковок на годину, з 

мінімальними втратами матеріалу (до 5%) та енергії. 

На першій стадії відбувається фасування та формування упаковки. Рулони 

транспортуються на фасувальну лінію (наприклад, Tetra Pak A3/Flex), де 

розмотуються і формуються в трубку шляхом термозварювання поздовжнього 

шва при 150-180 °C. Трубка стерилізується перекисом водню (H2O2, 

концентрація 30%) з наступним сушінням гарячим повітрям (200 °C), 

забезпечуючи асептичність без використання консервантів. Далі продукт 

(йогурт при +4 °C) наповнюється під тиском 2-3 бар, запобігаючи 

розшаруванню, об'єм контролюється датчиками з точністю ±5 мл. Упаковка 

запаюється поперечними швами, відрізається на індивідуальні одиниці, 

інтегрується гвинтовий дозатор (матеріал – PP, діаметр 20 мм). Готові упаковки 

охолоджуються, перевіряються на герметичність (тест на витік) і укладаються 

в групову упаковку – коробки по 12 шт. або термозбіжну плівку. 

Процес включає критичні точки контролю (HACCP): моніторинг 

температури, стерильності та якості зварювання, з реєстрацією даних для 

traceability. Екологічні аспекти: використання перероблюваних матеріалів 

(картон FSC), мінімізація відходів через оптимальний розкрій, рециклінг браку 

(до 75%). Загалом, технологічний процес забезпечує високу ефективність, 

безпеку продукту та відповідність маркетинговим вимогам, з вартістю 

виробництва близько 1.2-1.5 грн/одиницю. 

Друга стадія -укладання пачок Tetra Pak у групову упаковку — коробки, 

а потім на піддон з обгортанням плівкою — є послідовним автоматизованим 

процесом логістичного пакування після наповнення та первинного 

формування пачок. Вона забезпечує компактність, захист від пошкоджень і 

зручність транспортування великих партій продукту. 

Укладання в коробки:готові пачки (наприклад, по 12–24 шт.) подаються 
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конвеєром на груповий укладач, де вакуумні маніпулятори формують блок у 

картонну коробку з гофрокартону. Коробка автоматично формується, 

заповнюється, закривається кришкою (за допомогою клею чи 

термозварювання), маркується датою партії та відправляється далі конвеєром. 

Укладання коробок на піддон: коробки з пачками укладаються шарами на 

стандартний піддон (наприклад, EPAL 1200x800 мм) палетувальником: робот 

формує стабільну вежу висотою 1,5–2 м, враховуючи вагу (до 1000 кг), без 

перекосів для безпеки. Процес контролюється сенсорами для рівномірного 

розподілу навантаження. 

Обгортання плівкою: піддон з коробками обертається стретч-плівкою 

(еластичною поліетиленовою) на обгортальній машині: 4–6 витків на нижній 

шар, 3–4 на середній, верх фіксується термічним швом. Плівка усаджується під 

нагрівом, захищаючи від пилу, вологи та зміщень під час транспорту. 

Обладнання для групової упаковки використовуються моделі як Tetra Pak 

Cartoner для коробок, Palletizer RP для укладання на піддон та Wrapper Stratos 

для плівки, інтегровані в лінію з продуктивністю до 10 000 пачок/год. Це 

забезпечує гігієнічність (CIP-очищення) та мінімальні втрати. 

Описаний технологічний процес є оптимальним для складання упаковки 

Tetra Pak. Гарантує збереження якості йогурту з сухофруктами, мінімізує 

ризики та сприяє екологічній стійкості, роблячи продукцію 

конкурентоспроможною на ринку. 

 

4.3. Підбір обладнання для виготовлення упаковки 

Підбір обладнання для виготовлення картонної упаковки Tetra Pak для 

питного йогурту з сухофруктами є важливим етапом, що визначає 

ефективність технологічного процесу, якість продукції та економічну 

доцільність виробництва. Обладнання обирається з урахуванням двостадійної 

організації, вимог асептичності, продуктивності (6000-8000 уп/год) та 

екологічності матеріалів. Аналіз базується на стандартах ДСТУ ISO 22000, EN 

1186 та маркетингових потребах, з фокусом на універсальність для різних 
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смаків йогурту з сухофруктами. Загальна вартість лінії – близько 500-700 тис. 

євро, з окупністю 2-3 роки при масовому виробництві. 

4.3.1. Вибір додрукарського обладнання і програмного забезпечення 

Додрукарська підготовка включає створення макету, кольороподіл та 

перевірку файлів для точної передачі дизайну на картон. Програмне 

забезпечення: Adobe Illustrator CC для векторного дизайну (розгортка, шари, 

контури), з підтримкою PDF/X-4 для експорту з ICC-профілями; Adobe 

Photoshop CC для растрових елементів (фото фруктів), з інструментами 

корекції кольору (CMYK, Pantone). Альтернатива – CorelDRAW для 

бюджетних варіантів, але Illustrator кращий для флексодруку через Separation 

Preview. Обладнання: комп'ютерна станція з RIP-процесором (Esko ArtPro+) 

для растеризації файлів, з контролем trapping та overprint. Цифровий плотер 

(Epson SureColor) для пробного друку proof (300 dpi, CMYK). Вибір 

обґрунтований точністю кольоропередачі (дельта E <2) та сумісністю з 

флексографією, зменшуючи брак на 10-15%. 

 

 

 

 

 

Таблиця 4.1 

Порівняння додрукарського програмного забезпечення 

ПЗ Переваги Недоліки Застосування 

Adobe Illustrator 
Шари, вектор, 

Pantone 
Вартість ліцензії Основне для макету 

Adobe Photoshop Растр, корекція Не для вектору Фото фруктів 

CorelDRAW Доступність Менша точність Альтернатива 
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Рисунок 4.2 – Приклад інтерфейсу Adobe Illustrator для макету упаковки 

 

Обране додрукарське обладнання та ПЗ забезпечують професійну 

підготовку макету, з фокусом на точність і ефективність, відповідаючи 

вимогам флексодруку для Tetra Pak. 

 

4.3.2. Вибір друкарського обладнання, способу друку 

 

Спосіб друку – флексографічний, оптимальний для картону завдяки 

швидкості (до 300 м/хв), економічності фарб та можливості спот-колорів 

(Pantone для смаків). Обладнання: флексомашина Heidelberg Speedmaster CX 

102 (6 секцій, анілоксові валики 1200 lpi) для багатоколірного друку на 

рулонному картоні, з автоматизованим контролем реєстру та кольору (Inpress 

Control). Альтернатива – Bobst M6 для гнучких матеріалів, але Heidelberg 

кращий для жорсткого картону. Вибір обґрунтований низькими витратами (0.1-

0.2 грн/уп) та екологічністю водних фарб, зменшуючи VOC на 50%. 

Продуктивність – 20 тис. м²/год, з браком <1%. 

 

 

Таблиця 4.2 

Порівняння способів друку 
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Спосіб Переваги Недоліки 
Застосування для 

Tetra Pak 

Флексографічний Швидкість, економія Менша деталізація Основний 

Офсетний Точність Вищі витрати 
Альтернатива для 

малих тиражів 

Цифровий Гнучкість Вартість Для проб 

 

 

 

 

 

Рисунок 4.3 – Флексографічна машина Heidelberg Speedmaster 

 

Флексографічний друк на обладнанні Heidelberg забезпечує високу 

якість і ефективність для масового виробництва упаковки, з мінімальними 

витратами та екологічністю. 
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4.3.3. Вибір післядрукарського обладнання 

 

Післядрукарська обробка включає ламінування, висікання та 

формування. Обладнання: ламінатор Komfi Amiga для нанесення PE-плівки 

(товщина 15 мкм), з термічним ламінуванням при 120 °C; висікальна машина 

Bobst SP 102-E для різання та бігування картону, з продуктивністю 7000 

арк/год; формувальна лінія Tetra Pak для згортання рулонів. Вибір 

обґрунтований точністю (похибка <0.5 мм) та інтеграцією з фасувальною 

лінією, зменшуючи логістику на 20%. Екологічно: обладнання з рециклінгом 

відходів. 

Таблиця 4.3 

Порівняння післядрукарського обладнання 

Обладнання Переваги Недоліки Застосування 

Komfi Amiga 
Швидке 

ламінування 
Вартість Ламінування 

Bobst SP 102-E 
Точність 

висікання 
Великі габарити Висікання 

Tetra Pak лінія Інтеграція Спеціалізоване Формування 
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Рисунок 4.4 – Висікальна машина Bobst SP 102-E 

 

Обране післядрукарське обладнання забезпечує міцність і точність 

упаковки, інтегруючись у технологічний ланцюг для ефективного 

виробництва. 

 

4.3.4. Підбір витратних матеріалів 

 

Витратні матеріали: картон (250 г/м², FSC-сертифікований) для основи; 

PE-плівка (15-20 мкм) для ламінування; фарби водні флексо (CMYK + Pantone, 

Sun Chemical) з низьким VOC; лак УФ-стійкий (Huber Group) для захисту. 

Дозатор – PP-пластик (Bericap). Вибір обґрунтований бар'єрними 

властивостями (O2 <1 мл/м²/добу), перероблюваністю (75%) та вартістю (0.5-

0.7 грн/уп). Постачальники: Stora Enso для картону, DIC для фарб. 

Таблиця 4.4 

Підбір витратних матеріалів 
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Матеріал Властивості Постачальник 
Вартість 

(грн/одиниця) 

Картон 250 г/м² Міцність, FSC Stora Enso 0.3 

PE-плівка Бар'єр Dow 0.1 

Фарби флексо Водні, Pantone Sun Chemical 0.05 

Лак УФ Захист Huber Group 0.03 

PP-дозатор Герметичність Bericap 0.1 

 

 

 

 

Рисунок 4.5 – Приклади витратних матеріалів для упаковки 

 

Підібрані матеріали забезпечують якість, екологічність та економічність, 

відповідаючи вимогам виробництва Tetra Pak. 

Підбір обладнання та матеріалів оптимізує технологічний процес, 

забезпечуючи високу продуктивність, якість та стійкість упаковки для питного 
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йогурту з сухофруктами, з фокусом на інтеграцію стадій та відповідність 

стандартам. 

 

4.4. Основні параметри якості упаковки та методи контролю 

 

Основні параметри якості упаковки для питного йогурту з сухофруктами 

Tetra Pak 500 мл з дозатором визначають її функціональність, безпеку та 

відповідність стандартам, забезпечуючи збереження продукту та задоволення 

споживача. Контроль якості проводиться на всіх стадіях виробництва для 

мінімізації дефектів (брак <2%) та дотримання вимог ДСТУ ISO 22000, EN 

1186 та HACCP. Параметри включають механічні, бар'єрні, гігієнічні та 

естетичні характеристики, з методами контролю, що поєднують візуальний 

огляд, лабораторні тести та автоматизовані системи. 

Механічні параметри: міцність на стиск (F >49000 N для штабелювання 

5 шарів), тестується прес-машиною Instron за ДСТУ 166-2014; герметичність 

(відсутність витоків при тиску 1.5 бар), контролюється вакуум-тестером або 

бульбашковим методом (занурення в воду). Бар'єрні властивості: проникність 

кисню (<1 мл/м²/добу), вимірюється оксиметром OX-TRAN; 

вологонепроникність (WVTR <5 г/м²/добу), тестується пермеаційним 

аналізатором PERMATRAN. Гігієнічні параметри: стерильність (відсутність 

мікробів >10 КУО/см²), контролюється мікробіологічним аналізом (своб swab-

тести); міграція речовин (<10 мг/дм²), за EN 1186 методом симуляції контакту 

з харчовими симулянтами. Естетичні параметри: точність друку (дельта E <2), 

перевіряється спектрофотометром X-Rite; рівність поверхні (без деформацій), 

візуальний контроль та сканери. 

Методи контролю: автоматизовані – датчики на лінії Tetra Pak для 

онлайн-моніторингу (камери для дефектів, сенсори для тиску); лабораторні – 

вибіркові тести (10% партії) за стандартами; візуальний – операторами на 

етапах ламінування та фасування. Критичні точки (CCP): стерилізація 



83 

 

   
 

(температура >90 °C), з реєстрацією в журналі. Якщо параметри не 

відповідають, партія відбраковується. 

Таблиця 4.5 

Основні параметри якості та методи контролю 

Параметр Вимога Метод контролю Стандарт 

Міцність на стиск >49000 N Прес-тест Instron ДСТУ 166 

Герметичність Без витоків Вакуум-тест EN 1186 

Проникність O2 <1 мл/м²/добу OX-TRAN ISO 15105 

Вологонепроникність <5 г/м²/добу PERMATRAN ISO 15106 

Стерильність <10 КУО/см² Мікробіо-тест ДСТУ ISO 22000 

Точність друку Дельта E <2 Спектрофотометр ISO 12647 

Рівність поверхні Без дефектів Візуальний/сканер Внутрішній 

 

 

 

 

 

Рисунок 4.6 – Прилад для тесту проникності кисню OX-TRAN 
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Основні параметри якості та методи контролю гарантують надійність 

упаковки Tetra Pak, забезпечуючи захист продукту, відповідність нормам та 

мінімальний брак, що підвищує конкурентоспроможність на ринку. 

 

4.5. Підбір обладнання для дво-три стадійній організації 

пакувального виробництва 

 

Підбір обладнання для організації пакувального виробництва є 

критичним для забезпечення ефективності, гігієни та масштабованості 

процесу. Для упаковки питного йогурту з сухофруктами Tetra Pak 500 мл з 

дозатором рекомендовано двостадійну організацію, як оптимальну для 

середніх і великих підприємств, з фокусом на універсальність та мінімізацію 

ризиків. Обладнання обирається з урахуванням продуктивності (6000-8000 

уп/год), асептичності та сумісності з матеріалами (картон, PE-плівка). Для 

тристадійної додається транспортне обладнання, але воно менш 

рекомендоване через підвищені логістичні витрати (+15-20%). Аналіз 

базується на стандартах ДСТУ ISO 22000 та вимогах Tetra Pak. 

Для двостадійної організації: на першій стадії – ламінатор Komfi Amiga 

(швидкість 30 м/хв) для підготовки картону, флексомашина Heidelberg 

Speedmaster CX 102 (6 секцій) для друку, висікальна машина Bobst SP 102-E 

для різання рулонів. На другій стадії – фасувальна лінія Tetra Pak A3/Flex для 

формування, стерилізації, наповнення та запаювання, з інтеграцією дозатора. 

Додатково: конвеєрна система Bosch Rexroth для укладання в групову упаковку 

(коробки по 12 шт.). Вибір обґрунтований автоматизацією (PLC-контроль 

Siemens), енергоефективністю (споживання <50 кВт/год) та модульністю для 

зміни форматів. 

Для тристадійної: додається транспортне обладнання – автоматизовані 

візки AGV (Kuka) для перевезення рулонів між стадіями, з контролем 

температури (+18-22 °C) для запобігання конденсату. Це актуально для 
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розподілених ліній, але збільшує цикл на 10-15% та ризики забруднення. 

Рекомендація: двостадійна для оптимізації, з резервним AGV для гнучкості. 

Таблиця 4.6 

Порівняння обладнання для організацій виробництва 

Обладнання Двостадійна Тристадійна Переваги Недоліки 

Ламінатор Komfi + + Швидкість Вартість 

Флексомашина 

Heidelberg 
+ + Точність Габарити 

Висікальна Bobst + + Продуктивність Шум 

Фасувальна Tetra Pak + + Асептика Спеціалізоване 

AGV Kuka - + Автоматизація Додаткові витрати 

 

 

 

 

 

Рисунок 4.7 – Фасувальна лінія Tetra Pak A3/Flex 
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Підібране обладнання для двостадійної організації забезпечує ефективне 

пакувальне виробництво, з мінімальними витратами та високою якістю, тоді 

як тристадійна підходить для великих масштабів з додатковим транспортом. 

Вибір сприяє конкурентоспроможності та відповідності стандартам. 
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РОЗДІЛ 5. ЕКОЛОГІЧНА БЕЗПЕКА УПАКОВКИ 

 

5.1. Фактори екологічної небезпеки упаковки 

 

Фактори екологічної небезпеки упаковки для питного йогурту з 

сухофруктами Tetra Pak пов'язані з матеріалами, процесом виробництва та 

життєвим циклом продукції, що можуть впливати на навколишнє середовище 

через забруднення, витрату ресурсів та утворення відходів. Аналіз цих 

факторів є ключовим для мінімізації негативного впливу, відповідно до 

Директиви ЄС 2019/904 та Закону України № 2320-IX про відповідальність 

виробників. Основні фактори включають використання невідновлюваних 

ресурсів, емісію шкідливих речовин та проблеми утилізації, з фокусом на 

багатошаровому картоні з PE-покриттям. 

Виробництво упаковки споживає ресурси: картон (з деревини) може 

призводити до вирубки лісів (якщо без FSC), а PE-плівка – з нафти, 

збільшуючи CO2-викиди (близько 1.5 кг CO2/кг матеріалу). Під час 

ламінування та друку виділяються VOC від фарб (до 50 г/м²), забруднюючи 

повітря, якщо без фільтрів. Фасування з H2O2 генерує відходи (розчини), що 

вимагають очищення для запобігання забрудненню води. Експлуатація: 

упаковка захищає продукт, але при транспортуванні збільшує викиди (вага 20 

г/уп, +10% CO2 порівняно з пластиком). Утилізація: багатошаровість 

ускладнює переробку (лише 75% рециклінгу), призводячи до накопичення в 

сміттєзвалищах (розпад PE >200 років), з ризиком мікропластику в ґрунті та 

воді. 

Інші фактори: міграція речовин з PE в йогурт (<10 мг/дм², але потенціал 

для фталатів), що впливає на здоров'я; енергоспоживання виробництва (50 

кВт/год лінії), сприяючи глобальному потеплінню. Для зменшення: 

використовувати біо-PE або перероблений картон. 
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Таблиця 5.1 

Фактори екологічної небезпеки упаковки 

Фактор Опис Вплив Заходи зменшення 

Ресурси 
Споживання 

деревини/нафти 
Вирубка, викиди 

FSC-картон, біо-

матеріали 

Емісія VOC Під час друку Забруднення повітря 
Водні фарби, 

фільтри 

Відходи Брак матеріалу (5%) Сміттєзвалища 
Оптимальний 

розкрій 

Утилізація Багатошаровість Низький рециклінг Розділення шарів 

Міграція З PE в продукт Здоров'я Контроль EN 1186 

 

Фактори екологічної небезпеки Tetra Pak вимагають комплексного 

підходу для мінімізації впливу, з акцентом на стійкі матеріали та технології, 

забезпечуючи баланс між функціональністю та екологічністю. 

 

5.2. Технологія утилізації упаковки 

 

Технологія утилізації упаковки Tetra Pak для питного йогурту з 

сухофруктами є важливим аспектом екологічної безпеки, спрямованим на 

зменшення відходів та повторне використання матеріалів. Упаковка, 

виготовлена з багатошарового картону з PE-покриттям та BOPP-плівкою, має 

потенціал переробки до 75%, відповідно до Директиви ЄС 94/62/EC та Закону 

України про відходи № 187/98-ВР. Процес утилізації включає збір, сортування, 

переробку та енергетичне відновлення, з метою мінімізації впливу на довкілля 

та економії ресурсів (зниження CO2 на 40% порівняно з виробництвом нового 

матеріалу). 

Збір відходів: упаковка збирається через пункти прийому (екопункти, 

контейнери для картону), з участю споживачів та логістичних компаній 

(наприклад, Veolia). Сортування: на заводах (як Tetra Pak Recycling) упаковка 

розділяється механічно – картон відокремлюється від пластику та алюмінію 
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(якщо є) гідропульпуванням (розмочування у воді при 50-60 °C), де целюлоза 

осідає, а PE спливає. Переробка: целюлоза (70% упаковки) перетворюється на 

папір або картон (виробництво серветок, коробок); PE (20%) – на гранули для 

пластикових виробів (мішки, труби); залишок (10%) спалюється для енергії 

(когенерація, виробництво 1 кВт/год з 1 кг). Альтернатива – піроліз для 

отримання біопалива. 

Процес відповідає стандартам ISO 14001, з контролем емісій (фільтри 

для диму). В Україні – заводи в Києві та Львові перероблюють 10 тис. т/рік, 

але потребують розширення (збір <30%). Рекомендації: маркування для 

сортування (символи рециклінгу), кампанії для споживачів. 

Таблиця 5.2 

Етапи технології утилізації упаковки 

Етап Опис Обладнання Вихід 

Збір Пункти прийому Контейнери Зібрані відходи 

Сортування Розділення шарів Гідропульпер Целюлоза, PE 

Переробка Перетворення Екструдер, прес Папір, гранули 

Енергія Спалення Інсинератор Електрика, тепло 

 

 

Технологія утилізації забезпечує ефективне відновлення матеріалів, 

зменшуючи екологічний вплив упаковки та сприяючи циркулярній економіці, 

з потенціалом повного рециклінгу за умови покращення збору. 
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ВИСНОВКИ 

 

У кваліфікаційній роботі розроблено конструкцію та технологію 

виготовлення картонної упаковки типу Tetra Pak з дозатором для питного 

йогурту з сухофруктами об’ємом 500 мл. Робота виконана відповідно до 

технічного завдання, з урахуванням маркетингових досліджень, аналізу ринку 

та вимог сучасних стандартів безпеки харчових продуктів і екологічності. 

Основні результати роботи: 

1. Проведено аналіз ринку упаковки для питного йогурту з 

сухофруктаи, аналогів та прототипу, на підставі якого сформовано технічне 

завдання. Розроблена упаковка забезпечує герметичність, зручність 

споживання «на ходу», захист від зовнішніх факторів та привабливий дизайн, 

що відповідає сучасним маркетинговим вимогам. 

2. Запроєктовано конструкцію призматичної форми з квадратною 

основою (70×70 мм, висота 102 мм) та гвинтовим дозатором, виконано 

розрахунки геометрії та міцності. Обрано багатошаровий картон з 

поліетиленовим покриттям та металізованою BOPP-плівкою, що гарантує 

бар’єрні властивості та можливість вторинної переробки до 75 %. 

3. Розроблено художнє оформлення: центральну композицію з 

елементами асиметрії, пастельну кольорову гаму з акцентами за смаками 

(Pantone 656C – чорниця тощо), шрифт Baloo 2 ExtraBold для чіткості та 

сучасності. Макет підготовлено в Adobe Illustrator з урахуванням вимог 

флексодруку. 

4. Запропоновано двостадійну організацію виробництва з 

флексографічним друком, ламінуванням, висіканням та асептичним 

фасуванням на лінії Tetra Pak A3/Flex. Підібрано обладнання (Heidelberg 

Speedmaster, Bobst SP 102-E, Komfi Amiga) та витратні матеріали, забезпечено 

контроль якості за параметрами міцності, герметичності, бар’єрних 

властивостей та стерильності. 
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5. Проаналізовано екологічну безпеку: виявлено фактори небезпеки 

(споживання ресурсів, емісія VOC, проблеми утилізації) та описано 

технологію переробки з гідропульпуванням. Розроблена упаковка сприяє 

зменшенню впливу на довкілля завдяки відновлюваним матеріалам та 

високому рівню рециклінгу. 

Розроблена упаковка є конкурентоспроможною, відповідає стандартам 

ДСТУ ISO 22000, EN 1186 та Директиві ЄС щодо зменшення пластику, поєднує 

функціональність, естетику та екологічність. Впровадження запропонованої 

конструкції та технології дозволить підвищити привабливість продукції для 

споживача та оптимізувати виробничі витрати. 
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