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Abstract 

Master's thesis: 82 pages, 12 figures, 27 tables, primary source 51 

Topic relevance: One of the promising approaches to the production of 

moisture-resistant cardboard is the use of fibrous materials from secondary raw 

materials, for example, Tetra-Pak packaging. To improve the water-resistant 

properties of cardboard, alkyl succinic anhydride (ASA) is used - an effective 

chemical substance that creates a hydrophobic barrier in the fiber structure. 

Connection of work with scientific programs, plans, topics. The research 

was carried out according to the work plan of the product quality control department 

of "Papir-Mal" LLC. 

The purpose and objectives of the study. The purpose of the master's thesis 

is to introduce innovations to improve the performance of moisture-resistant 

packaging waste cardboard. To achieve this goal, the following tasks were set: 

1. To analyze the literature on solving the problems of producing moisture-

resistant packaging cardboard from waste paper; 2. To get acquainted with the 

technology of producing moisture-resistant packaging cardboard, to analyze the 

equipment used. To select and analyze the main technological equipment of the 

technological flow; 3. To propose innovations for solving the problems of producing 

moisture-resistant packaging cardboard from waste paper. 

Object of research. Processes for obtaining moisture-resistant packaging 

cardboard from waste paper using a dispersion based on alkyl succinic anhydride 

(ASA). Improving quality indicators using waste paper from aseptic packaging. 

Practical significance of the results obtained. During the study, the optimal 

amount of dispersion based on alkyl succinic anhydride (ASA) was determined, 

which ensures improvement of the physical and mechanical properties of packaging 

waste moisture-absorbing cardboard. Thanks to the accurate determination of the 

ASA consumption, it was possible to achieve an optimal balance between the 

strength of the material and its moisture resistance, which is critically important for 

maintaining the quality of packaging in conditions of high humidity or sharp 

temperature fluctuations. 



Publications. Based on the materials of the master's thesis, 2 works have 

been published - abstracts of reports in collections of materials of scientific and 

technical conferences. 

LKYLSUCCINIC ANHYDRIDE, ASEPTIC PACKAGING, QUALITY 

INDICATORS, MOISTURE-RESISTANT PACKAGING CARDBOARD, 
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Вступ 

 

Універсальний картон є одним із основних матеріалів для виготовлення 

упаковки, який відзначається високими експлуатаційними характеристиками та 

доступністю. Його використовують для виготовлення різних видів упаковки, 

від коробок до оболонок для харчових продуктів і товарів народного споживан-

ня. Універсальний картон характеризується відмінною міцністю, гнучкістю та 

здатністю витримувати великі навантаження, що робить його ідеальним для за-

хисту товарів під час транспортування та зберігання[1]. 

Процес виробництва універсального картону передбачає використання 

переважно вторинної сировини, що дозволяє знизити витрати на виробництво 

та зробити продукт екологічно чистим. Важливим аспектом є також висока 

ефективність переробки цього картону, що сприяє зменшенню негативного 

впливу на навколишнє середовище. Для виготовлення універсального картону 

застосовують як первинні, так і вторинні волокна, що дозволяє забезпечити не-

обхідну міцність і знижує витрати на виробничі процеси. 

Основними властивостями універсального картону є його гнучкість, мі-

цність на злам, опір до стискання, здатність до обробки різними методами, та-

кими як ламінування чи гофрування. Водночас він залишається економічно ви-

гідним матеріалом, що дозволяє зберігати високі показники продуктивності при 

низьких витратах на сировину і виробничі процеси[2]. 

Універсальний картон є важливим матеріалом у різних галузях промис-

ловості, від харчової та фармацевтичної до меблевої та косметичної. Його по-

пулярність обумовлена не лише високими технічними характеристиками, а й 

можливістю переробки, що відповідає сучасним вимогам до екологічної безпе-

ки та сталого розвитку[3]. 

 

  



Перелік умовних скорочень 

ASA-алкілсукциновий ангідрид; 

ТПВ – тверді побутові відходи; 

КРМ – картоно робна машина 

  



1. Літературний огляд 

 

Картон є одним із найбільш широко використовуваних матеріалів у ви-

робництві упаковки, меблів, а також у будівництві та рекламній індустрії. Ви-

сока конкуренція в галузі картонного виробництва вимагає постійного вдоско-

налення технологічних процесів, зокрема для досягнення високої якості, еко-

номічної ефективності та зниження екологічного впливу. Огляд сучасної нау-

кової та технічної літератури з цієї теми дозволяє виділити кілька основних на-

прямів, що впливають на підвищення ефективності технології виготовлення ка-

ртону універсального, зокрема у аспектах сировини, енергозбереження, іннова-

ційних матеріалів і автоматизації виробництва. 

Виготовлення картону універсального передбачає кілька етапів, таких як 

підготовка сировини, формування, пресування, сушіння та обробка. Використо-

вувана сировина, зазвичай, складається з макулатури та первинної целюлози. 

Одним із важливих аспектів є досягнення оптимального співвідношення між 

вартістю сировини та її якістю. Питання підвищення ефективності технології 

виготовлення картону не можуть обмежуватись лише вибором сировини, але й 

потребують аналізу всіх етапів виробничого процесу. 

Існує ціла низка досліджень, які досліджують процеси підготовки сиро-

вини, зокрема очищення та обробку макулатури для забезпечення її оптималь-

них властивостей. Важливою задачею є зменшення енергетичних витрат на цей 

етап, адже він часто включає високі температури для очищення від забруднень. 

Це підтверджують дослідження, де пропонується використання нових методів 

обробки, таких як ультразвукова обробка, для зниження споживаної енергії при 

підготовці сировини. [4] 

Інноваційні матеріали, такі як нові добавки для поліпшення властивос-

тей картону, можуть значно покращити його характеристики при збереженні 

ефективності виробничих процесів. Одним із напрямів є використання поліме-

рних добавок, які підвищують водостійкість картону без збільшення витрат на 

матеріали. Дослідження показують, що добавки на основі біополімерів, таких 



як лактати чи біорозкладні полімери, можуть замінити традиційні синтетичні 

матеріали, забезпечуючи необхідні властивості упаковки, але з меншим впли-

вом на навколишнє середовище. 

Додатково, введення мінеральних наповнювачів дозволяє значно знизи-

ти витрати на сировину без шкоди для якості кінцевого продукту. Вони не тіль-

ки знижують собівартість виробництва, але й покращують властивості картону, 

такі як його міцність і здатність до обробки. [5] 

Процеси сушіння і пресування[6] займають найбільшу частину енерге-

тичних витрат у виробництві картону. Тому важливим напрямом підвищення 

ефективності технології є оптимізація цих процесів. Одним із підходів є вико-

ристання комбінованих методів сушіння, де поєднуються традиційні та новітні 

технології, наприклад, термодинамічні насоси для утилізації тепла або викорис-

тання сонячних колекторів для зменшення витрат на енергетичні ресурси.  

Застосування більш ефективних систем сушіння дозволяє значно знизи-

ти енергоспоживання, а також скоротити час циклу виробництва. Це підвищує 

загальну ефективність виробництва, знижуючи витрати на енергоресурси. 

Автоматизація виробничих процесів є необхідною умовою для підви-

щення ефективності виготовлення картону універсального. Використання су-

часних систем управління виробництвом, таких як автоматизовані лінії для фо-

рмування та пресування картону, дозволяє зменшити вплив людського фактора 

на якість кінцевої продукції, зменшити відсоток браку та підвищити швидкість 

виробничих процесів. 

Цифровізація виробництва дозволяє застосовувати системи моніторингу, 

що відстежують стан обладнання та параметри технологічних процесів в реаль-

ному часі. Це забезпечує автоматичну корекцію параметрів, що дозволяє досяг-

ти оптимальних умов для виробництва картону при мінімальних витратах[6].  

Підвищення ефективності виробництва картону неможливе без уваги до 

екологічних аспектів. Впровадження міжнародних екологічних стандартів, та-

ких як ISO 14001, дозволяє виробникам картону знижувати негативний вплив 



на навколишнє середовище, зокрема шляхом зменшення обсягів відходів та по-

ліпшення процесів утилізації. 

До того ж, підвищення екологічної відповідальності виробництва дозво-

ляє збільшити конкурентоспроможність продукції на ринку, адже споживачі 

все частіше обирають екологічно чисті матеріали. Використання вторинних ма-

теріалів та біорозкладних компонентів дозволяє зробити виробництво більш 

стійким і економічно вигідним[7]. 

Удосконалення технології виготовлення картону універсального є важ-

ливим завданням для покращення економічної ефективності, зменшення енер-

гетичних витрат та забезпечення високої якості продукції. Сучасні дослідження 

вказують на важливість оптимізації всіх етапів виробничого процесу — від під-

готовки сировини до сушіння та пресування. Використання інноваційних мате-

ріалів і сучасних технологій, таких як автоматизація, енергозбереження та еко-

логічно чисті матеріали, дозволяє значно підвищити ефективність виготовлення 

картону, знижуючи витрати та зберігаючи високі стандарти якості[8].  

 

1.1. Проблема утилізації ламінованих і багатошарових паперових ві-

дходів 

 

Стрімкий розвиток сучасної цивілізації призводить до значного зростан-

ня обсягів твердих побутових відходів (ТПВ). Особливу проблему становлять 

відходи, переробка яких ускладнена через їх багатокомпонентний склад, напри-

клад, паперово-поліетиленові, пластико-картонні матеріали та багатошарова 

асептична упаковка. Такі матеріали активно використовуються для створення 

пакування продуктів тривалого зберігання, таких як молоко, соки, соуси чи су-

пи, завдяки їх високим бар'єрним властивостям та здатності зберігати продукти 

у безпечному стані протягом довгого часу.[9] 

Відходи цього типу класифікуються як макулатура марки МС-12Г і від-

носяться до 4 класу небезпеки, оскільки їх природний розпад триває понад 400 

років. Ця категорія відходів потребує уваги через їхній значний вплив на еколо-



гію та труднощі у переробці. Основні виклики в утилізації включають виділен-

ня таких матеріалів зі складу ТПВ на ранніх етапах збору, створення ефектив-

них логістичних систем для їх доставки на підприємства з переробки, а також 

розробку спеціального обладнання для розділення композитів на окремі компо-

ненти, такі як целюлоза, поліетилен і алюмінієва фольга. [9] 

У світі щорічно переробляється понад 25 мільярдів одиниць такої упако-

вки. Лідерами в цій сфері є підприємства, що працюють у країнах Європи, 

Америки та Азії. Наприклад, у Скандинавії, Німеччині, Китаї та Польщі діють 

заводи, які спеціалізуються на промисловій переробці картонної упаковки типу 

Tetra-Pak[10].  

Технології переробки таких матеріалів постійно вдосконалюються, оскі-

льки це єдина ефективна альтернатива звалищам. Використання цих відходів як 

вторинної сировини сприяє зменшенню обсягу екологічно небезпечних відходів 

і допомагає інтегрувати принципи сталого розвитку у виробничі процеси. [11] 

 

1.2. Використання відходів асептичного пакування, такого як 

«Tetra-Pak» 

 

Відходи виробництва пакетів та використані упаковки типу «Tetra-Pak» 

є значним джерелом вторинної сировини. Їх необхідно розглядати не як відхо-

ди, а як ресурс для подальшого використання. При переробці з упаковок отри-

мують три основні компоненти: целюлозу, поліетилен та алюмінієву фольгу, 

або ж їхню комбіновану поліалюмінієву суміш. Ці матеріали можуть бути ви-

користані для виготовлення нових продуктів, наприклад, поліалюмінієві грану-

ли застосовуються в литті під тиском або екструзії, а целюлоза — у виробницт-

ві паперу.[12] 

В деяких країнах, таких як Фінляндія, активно використовуються техно-

логії, що дозволяють переробляти всі компоненти упаковок. Наприклад, поліе-

тилен спалюється для вироблення енергії, яка використовується як на целюлоз-

но-паперових підприємствах, так і в сусідніх населених пунктах. Алюміній від-



новлюється на газифікаційних установках, що є більш енергоефективним, ніж 

добування цього металу з бокситів.[13] 

Сучасні підприємства адаптують технології для максимальної ефектив-

ності переробки. Зокрема, подрібнення відходів допомагає видалити до 90% 

органічних залишків, оптимізувати транспортування та прискорити процес на-

бухання при переробці. Вартість переробки упаковок Tetra-Pak лише на 10% 

вища, ніж звичайної макулатури, але це компенсується стабільною якістю 

отриманого продукту. 

Загалом, вторинна переробка упаковок типу «Tetra-Pak» є екологічно 

виправданою та економічно перспективною завдяки утворенню затребуваних 

на ринку матеріалів і продуктів.[14] 

 

1.2.1. Характеристика основних компонентів, які утворюються при 

переробці відходів «Tetra-Pak» 

 

Асептична упаковка є багатошаровим матеріалом, що складається з кі-

лькох шарів паперу або картону, синтетичних полімерів (зокрема, поліетилену 

або мікровоску) та тонкого шару алюмінієвої фольги. Наприклад, упаковка 

Tetra-Pak на 75% складається з високоякісного картону, 20% — поліетилену, а 

5% — алюмінію.[15] 

Дослідження показують, що вторинний папір і картон, отримані з пере-

робки упаковок «Tetra-Pak», зберігають високі якісні характеристики, які на-

ближаються до показників виробів із первинної целюлози. Стандартний склад 

такої упаковки включає картон завтовшки 0,4 мм, двостороннє поліетиленове 

покриття товщиною 0,05 мм і шар алюмінієвої фольги товщиною 0,0065 мм, що 

значно тонше побутової фольги. [16] 

Якість переробки та кількість отриманих матеріалів залежать від харак-

теристик макулатури, зокрема від вологості та наявності забруднень. Напри-

клад, при вологості 10% і вмісті забруднень 5%, для отримання 1 тонни волокна 



з упаковок типу «Tetra-Pak» потрібно близько 1,55 тонни сировини. У процесі 

також отримують близько 0,23 тонни поліетилену та 0,12 тонни алюмінію. [12] 

Головною цінністю упаковок Tetra-Pak є високоякісне волокно з шару 

картону, яке виготовляється з первинної сировини, такої як целюлоза, напівце-

люлоза та деревна маса. Оскільки це волокно проходить лише одну стадію пе-

реробки, воно зберігає свої фізико-механічні властивості, що робить його над-

звичайно перспективним для подальшого використання. [12] 

 

1.3. Інновації в технології виробництва 

 

Для досягнення поставленої мети — покращення фізико-механічних властивос-

тей картону, збереження його якості в умовах підвищеної вологості, а також 

збільшення продуктивності картоноробної машини (КРМ) — необхідно засто-

сувати більш сучасне обладнання з підвищеними технічними характеристика-

ми, а також впровадити використання хімічних реагентів для зміцнення воло-

кон і визначити їх оптимальну витрату. У зв'язку з цим, у магістерській роботі 

пропонується реалізувати наступні інноваційні рішення: 

1. Для покращення гідрофобностікартону запропоновано використан-

ня дисперсії на основі алкенілсукцинового ангідриду (ASA). 

Метою проклеювання паперу[17] є зменшення його здатності вбирати 

вологу, завдяки чому уповільнюється процес змочування. Алкенілянтарний ан-

гідрид (ASA) було впроваджено як проклеювальний агент у паперовому вироб-

ництві ще в 1963 році дослідниками Вюрцбургом і Маццареллою[17]. ASA є 

органічною сполукою з циклічною структурою, що включає дикарбоновий ан-

гідрид і тетрафурандіон. Ця речовина має світло-жовтий колір, є маслоподіб-

ною, нерозчинною у воді й залишається рідкою при кімнатній температурі[18]. 

У сучасному[19] виробництві паперу проклеювальні хімічні речовини, 

такі як галун/каніфоль, AKD (димералкілкетену) і ASA, додають до суспензії 

целюлози на вологому етапі процесу[20].. Наприклад, проклеювання з викорис-

танням галуну та каніфолі застосовують для створення кислого паперу в діапа-



зоні pH від 4,0 до 5,5. У цих умовах галун утворює сполуки алюмінію, які взає-

модіють із каніфоллю, забезпечуючи її закріплення [21] 

AKD і ASA зазвичай використовуються в лужних процесах, причому 

ASA демонструє вищу реактивність із макулатурними волокнами порівняно з 

AKD[22]. Водночас ASA може використовуватися і в кислому середовищі для 

виробництва паперу, що додає їй універсальності у застосуванні[23]. 

Оскільки ASA не розчиняється у воді, його необхідно попередньо ему-

льгувати для рівномірного розподілу в суспензії  перед додаванням на вологий 

етап виробництва картону. Для емульгування використовуються катіонний 

крохмаль або полімери, наприклад, поліакриламід. Розмір частинок емульсії 

зазвичай становить близько 1 мкм[21].  

Через короткий термін зберігання емульсії ASA її готують безпосеред-

ньо на паперовому виробництві та швидко додають до макулатурної маси. Час-

тинки емульсії фіксуються у формованому паперовому аркуші ще на вологому 

етапі та під час його формування. Однак основний процес проклеювання відбу-

вається на стадії сушіння, де частинки ASA розпадаються й активна речовина 

вступає в реакцію з волокнами[24]. 

2. Для покращення фізико механічних показників картону пропонується 

використовувати макулатуру марки МС-12Г. 

Асептична упаковка – це багатошаровий матеріал (рис.1), що з одного 

або декількох шарів паперу або картону нанесено кілька шарів синтетичних по-

лімерів (поліетилену, мікровоску), фольги[25]. 

Склад упаковки TetraPak: 75% високоякісний картон, 20% поліетилен, 

5% алюміній. Дослідження  показали, що папір та картон з вторинного волокна 

відходів «Tetra-Pak» мають високі показники якості, близькі до рівня їх показ-

ників з первинного (целюлозного) волокна [25]. 

За звичай в багатошаровій асептичній упаковці застосовується 0,4-

міліметровий шар картону, двостороннє поліетиленове покриття товщиною 

0,05 мм, що значно тонше фольги побутового призначення, і найтоншого шару 

алюмінієвої фольги, завтовшки 0,0065 мм [26]. 



В залежності від якості макулатури типу «Tetra-Pak» – вологості та вміс-

ту аніонних забруднюючих включень, можна отримувати різний вихід корис-

них компонентів. Наприклад, при вологості 10% та забрудненості 5%, витрата 

«Tetra-Pak» на 1 т а.с. волокна складе приблизно 1,55 т і додатково виходить 

0,23 т поліетилену та 0,12 т алюмінію[27]. 

 

Рисунок 1.1. – Склад упаковки «Tetra-Pak» 

Перш за все, основним елементом упаковки типу «Tetra-Pak», яка пред-

ставляє цінність – це джерело високоякісного волокна, шар картону. Який 

складається виключно із первинного волокна (целюлоза, напівцелюлоза, дерев-

на маса), таке волокно пройшло лише одну стадію переробки в картон, тому в 

цьому волокні очікуються високі фізико-механічні властивості [27]. 

 



 

Рисунок 1.2 Волокна під мікроскопом А - Tetra-Pak, Б - гофрокартон 

 На рисунку 1.2 А волокна виглядають більш скупченими, утворюючи 

щільну структуру. Це може вказувати на меншу пористість матеріалу. На рису-

нку 1.2 Б волокна виглядають розкиданими, з великою кількістю порожнин між 

ними. Така структура може забезпечувати кращу повітропроникність або гнуч-

кість, їх структура підтверджує, що Tetra-Pak має перевагу у вигляді кращої од-

норідності волокон та їх якості. 

 

Подрібнювач макулатури марки МС-12Г 

Для попереднього етапу подрібнення було обрано спеціалізований агре-

гат – подрібнювач картону моделі «EKZ», який виробляє компанія 

«ERDWICH». Цей пристрій призначений для обробки різноманітних видів упа-

ковки, зокрема картонних коробок, фруктових контейнерів, а також упаковки з 

пінополістиролу. Конструкція моделі «EKZ» включає два вали з автономними 

приводами. Один із валів виконує функцію подрібнювача завдяки швидкому 

обертанню, тоді як другий, який рухається повільніше, відповідає за втягування 

матеріалу. Після потрапляння на швидкообертовий валок макулатура розрива-

ється на дрібні фрагменти [28]. 

 



 

Рисунок 1.3 – Механізм подрібнювача «EKZ» 

 

Агрегат працює у поєднанні з конвеєрною подачею матеріалу. Розміри 

завантажувальної камери варіюються залежно від моделі пристрою та можуть 

становити: 1095x710 мм, 1435x710 мм, 1616x250 мм, 1775x710 мм, 2500x710 

мм або 1190x380 мм. Для подрібнення використовуються два роторні вали зі 

зносостійкими сегментами, які виготовлені зі спеціальної сталі. Сегменти роз-

ташовані на роторі таким чином, що вони поперемінно спрямовані назовні і 

всередину, створюючи оптимальні умови для ефективного подрібнення під час 

обертання валу. [28]. 

 

Рисунок 1.4 – Елементи ножів дробарки EKZ 

Кінцевий продукт, що виходить після обробки, має розміри в межах від 

200x300 мм до 300x400 мм, залежно від встановлених параметрів обладнання. 

Така технологія забезпечує високу якість подрібнення і дозволяє ефективно 

підготувати макулатуру до подальшої переробки. [28]. 



2. Технологічна частина 

 

2.1. Вимоги до сировини та готової продукції 

 

Макулатура паперова і картонна 

Технічні умови [29] поширюються на макулатуру паперову і картонну 

(далі-«макулатура»), яка використовується як вторинна сировина для виготов-

лення паперу, картону та інших виробів.  

Стандарт не поширюється на макулатуру несортовану та не паковану.  

В залежності від складу макулатура поділяється на чотири групи:  

Залежно від складу макулатуру поділяють на чотири групи:  

— А — макулатура з високими паперотворними властивостями;  

— Б — макулатура з середніми паперотворними властивостями;  

— В — макулатура з низькими паперотворними властивостями;  

— Г — макулатура, яка важко розпускається.  

Макулатуру кожної групи залежно від складу, джерел надходження, ко-

льору і здатності до розпускання поділяють на марки згідно з таблицею 1. 

Таблиця 2.1 – Класифікація макулатури за марками 

Гру-

па 
 

Марка 
 

Під 

марка 
 

Склад 

А MC-1А-1  

Відходи перероблення білого не пігментовано-

го паперу із 100 % біленої целюлози без друку 

та лініювання, без ламінованого, лакованого, 

парафінованого та іншого покриття і просо-

чення (синтетичними смолами, парафіном, вос-

ком, жироподібними речовинами тощо): папір 

для друку, малювання, писальний, креслярсь-

кий, санітарно-гігієнічного призначення та інші 

види білого паперу без гільз  

  



Продовження таблиці 2.1 

А 

MC -1А-2 

 Відходи перероблення білого паперу із 100 % 

біленої целюлози, в тому числі пігментованого, 

без друку та лініювання, без ламінованого, ла-

кованого, парафінованого та іншого покриття і 

просочення (синтетичними смолами, парафі-

ном, воском, жироподібними речовинами то-

що): папір для друку, малювання, писальний, 

креслярський та інші види білого паперу без 

гільз  

MC -2А-1 

 Відходи перероблення білого паперу різного за 

складом, з лініюванням або без нього (крім га-

зетного) без пігментованого покриття, без пок-

риття і просочення синтетичними смолами, па-

рафіном, воском, жироподібними речовинами 

тощо та без ламінування  

MC -2А-2 

 Відходи перероблення всіх видів білого паперу 

(крім газетного) з лініюванням, кольоровою 

смужкою (площа друку не більше 20 % площі 

поверхні), у тому числі з пігментованим пок-

риттям, але без покриття і просочення (синте-

тичними смолами, парафіном, воском, жиропо-

дібними речовинами тощо) та без ламінування  

 

MC -2А-

2-1 

Відходи виробництва та перероблення виробів 

санітарно-гігієнічного призначення із 100% бі-

леної целюлози. Допустима наявність паперо-

вих гільз не більша ніж 10%  
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А 

MC-3А 

 Відходи виробництва, перероблення та спожи-

вання продукції із не біленої целюлози:  

• паперу:  

- для гофрування (флютинг);  

- пакувального;  

- електроізоляційного без покриття та просо-

чення;  

- шпагатного;  

- патронного;  

- мішкового;  

- основи абразивного;  

- основи для клейової стрічки;  

• картону:  

- для плоских шарів гофрованого картону 

(крафт-лайнер) та інших видів;  

• перфокарт;  

• паперового шпагату та інших видів.  

Відходи виробництва мішків паперових не во-

логоміцних (без бітумного просочування, про-

шарку і армованих шарів)  

MC -4А 

 Мішки паперові вологоміцні та не вологоміцні 

(без бітумного просочування, прошарку і армо-

ваних шарів) та пакети із небіленої целюлози, 

що не були у використанні  

 

MC -4А-

1 

Мішки паперові вологоміцні та не вологоміцні 

(без бітумного просочування, прошарку і армо-

ваних шарів) та пакети із небіленої целюлози, 

що були у використанні  
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Б 

MC -5Б-1 

 Відходи виробництва, перероблення та викори-

стання гофрованого картону та гофротара з 

двома і більше плоскими шарами із небіленої 

целюлози  

 
MC -5Б-

1-1 

Відходи виробництва, перероблення та викори-

стання гофрованого картону та гофротара з од-

ним плоским шаром із небіленої целюлози  

MC -5Б-2 

 Відходи виробництва та перероблення гофро-

ваного картону різного сировинного складу та 

гофротара, яка не була у використанні  

 

MC 5Б-

2-1 

Відходи виробництва та перероблення мікро-

гофрованого, гофрованого картону та гофрота-

ри з білим або фарбовим верхнім шаром та ко-

льоровим друком  

MC -5Б-3 
 Гофрокартон та гофротара всіх видів з друком 

та без нього після використання  

MC -6Б-1 
 Відходи перероблення картону із біленої целю-

лози без друку  

MC -6Б-2 

 Відходи виробництва та перероблення картону 

із біленої целюлози з чорно-білим та кольоро-

вим друком  

MC -6Б-3 

 Відходи перероблення та використання карто-

ну всіх видів (крім електроізоляційного з про-

соченням і покриттям, покрівельного та взуттє-

вого), у тому числі з чорно-білим та кольоро-

вим друком  

 

  



Продовження таблиці 2.1 

Б 

 

MC -6Б-

3-1 

Відходи виробництва, перероблення та викори-

стання макулатурного картону кольору натура-

льного волокна (коричневого) не забарвленого 

у масі  

MC -7Б-1 

 Відходи виробництва поліграфічної галузі: об-

різки, книги, журнали, брошури, проспекти, 

каталоги та інші види продукції без оправлен-

ня; нереалізовані книги, журнали, брошури, 

проспекти, каталоги, блокноти, зошити, записні 

книжки, плакати та інші види друкованої про-

дукції і паперових білових товарів, які видано 

на білому папері, крім газетного з одно фарбо-

вим та кольоровим друком, без твердого прик-

леєного оправлення, палітурок, обкладинок та 

корінців  

 

MC -7Б-

1-1 

Відходи виробництва зошитів (обрізки білого 

паперу з лінуванням, обриви білого паперу з 

вмістом деревної маси не більше ніж 50%), 

браковані зошити. Допустима наявність кольо-

рових обкладинок зошитів, але не більше, ніж 

10%  

 

MC -7Б-

1-2 

Відходи (обрізки) поліграфічної галузі, паперо-

во-білових товарів, виданих на білому не піг-

ментованому або пігментованому папері з од-

ноколірним або кольоровим друком з вмістом 

деревної маси не більше ніж 50% (площа друку 

не більша ніж 20%)  
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Б 

MC -7Б-2 

 Використані книги, журнали, брошури, про-

спекти, каталоги, блокноти, зошити, записні 

книжки, плакати та інші види друкованої про-

дукції і паперово-білових товарів, які видано на 

білому папері, крім газетного з однофарбовим 

та кольоровим друком, без твердого приклеє-

ного оправлення, палітурок, твердих обклади-

нок та корінців  

 

MC -7Б-

2-1 

Папір офісний сортований задрукований на 

апаратах розмножувальної техніки. Допустима 

наявність білого газетного паперу та картону, 

але не більше, ніж 10%  

B 

MC -8B-1 
 Відходи перероблення газетного паперу без 

друку  

MC -8B-2 
 Відходи газетного паперу з друком та нереалі-

зовані тиражі газет  

MC -8B-3  Газети, що були у використанні  

MC -9B 
 Паперові та картонні гільзи, шпулі, втулки (без 

стрижнів і корків, без покриття і просочення)  

MC -10B  Литі вироби з паперової маси  

MC -11B 

 Відходи перероблення та використання карто-

ну і паперу різних видів та кольорів, окрім чо-

рного та коричневого: санітарно-гігієнічного 

призначення, обкладинкового, світлочутливо-

го, в тому числі задрукованого на апаратах ро-

змножувальної техніки або принтерах, афішно-

го, шпалерного (без покриття), пачкового, 

шпульного, фільтрувального тощо  
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Г 

MC-12Г 

 Відходи виробництва, перероблення та викори-

стання паперу та картону металізованого, па-

перу та картону з поліетиленовим покриттям (з 

алюмінієвою фольгою або без неї)  

 

MC -12Г 

-1 

Відходи виробництва, перероблення та викори-

стання паперу, картону, гофрокартону, фільт-

рувального паперу та картону з просоченням, 

охоплюючи вологоміцні, ламіновані, проклеєні 

спеціальними клеями; електроізоляційний па-

пір та картон  

MC -13Г 

 Відходи виробництва, перероблення та викори-

стання паперу та картону чорного і коричнево-

го кольорів, папір копіювальний, для обчислю-

вальної техніки, папір пігментований і ґрунто-

ваний, покрівельний картон тощо  

MC -14Г 

 Відходи банкнотного паперу і банкнот, зношені 

банкноти. Світло- та термочутливі види паперу 

(посадкові талони, касові чеки)  

 

За узгодженням із споживачем допустимо у складі макулатури марки 

МС-4А-1 наявність паперових мішків з-під каоліну, цементу, соди, азбесту, гіп-

су, мінеральних добрив та інших нетоксичних продуктів без залишку речовин. 

Масова частка домішок макулатури інших марок повинна бути не біль-

ше ніж:  

– для марок MC-7Б-1 та MC-7Б-2 – 5 % марок MC-8В-1, MC-8В-2, MC-

8В-3;  

– для марок MC-5Б-2 та MC-5Б-3 – 5 % марок MC-6Б-1, MC-6Б-2, MC-

6Б-3.  



Допускаються, за узгодженням із споживачем, домішки марок маку-

латури з більш високими паперотворними властивостями в обсязі не більше ніж 

10 %. 

Макулатура не повинна містити забруднень, наведених у додатку А [29].  

Масова частка забруднень макулатури, наведених у додатку Б, повинна 

бути не більше ніж для макулатури групи [29]:  

– А – відсутня;  

– Б – 0,5 %;  

– В – 1,0 %;  

– Г – 1,5 % .  

Вологість макулатури всіх марок повинна бути не більше ніж 15,0 %. 

Розрахунок маси партії макулатури здійснюють, виходячи з вологості маку-

латури 12,0 % [29]. 

Алкенілсукциновий ангідрид 

Алкенілсукциновий ангідрид — це органічне з'єднання, що є похідною 

янтарного ангідриду, в якому один або кілька атомів водню в молекулі поміще-

ні на алкеновий фрагмент (групу з подвійним зв'язком між атомами вугле-

цю).[30] 

Таблиця 2.2 - Основні властивості алкенілсукцинового ангідриду 

(ASA) 

Категорія Властивість 

Хімічні властивості 

- Гідроліз у воді з утворенням алкенілсукцинової кис-

лоти. 

- Реакції з нуклеофільними сполуками (спирти, аміни) 

для утворення ефірів і амідів. 

- Здатність модифікувати целюлозу, додаючи гідро-

фобні властивості. 

  



Продовження таблиці 2.2 

 

Фізичні властивості 

- Агрегатний стан: в'язка рідина або напівтверда речо-

вина (залежно від довжини ланцюга).  

- Нерозчинний у воді, але розчинний у неполярних 

органічних розчинниках (толуол, гексан). 

- Температура кипіння: понад 200°C (для довголан-

цюгових ASA). 

Реакційна здатність 
- Висока реактивність ангідридного зв'язку, придатна 

для хімічного модифікування поверхонь. 

Технологічні власти-

вості 

- Стабільний у відсутності води. 

-Чутливий до гідролізу при контакті з вологою. 

Екологічні властиво-

сті 

- Продукти гідролізу (алкенілсукцинові кислоти) є 

біорозкладними. 

Токсикологія 
 

- Може подразнювати шкіру, очі та дихальні шляхи; 

вимагає використання захисних засобів. 
 

 

Алкенілсукцинового ангідриду (ASA) використовують у промислових процесах 

для покращення властивостей матеріалів, зокрема у виробництві гофрокартону. 

Цей хімічний компонент, синтезований через реакцію алкенів з сукцинатним 

ангідридом, має цілу низку переваг, що робить його незамінним у сучасних те-

хнологіях пакування.[30] 

Крохмаль модифікований 

Крохмаль модифікований має задовільняти вимогам стандарту ДСТУ 

4380:2005 [31]. Цей стандарт поширюється на модифікований крохмаль, приз-

начений для використання у виробництві картону та паперу. Цей стандарт по-

ширюється на модифікований крохмаль — крохмаль, одержаний внаслідок фі-

зичного, хімічного, біохімічного або комбінованого обробляння нативного кро-



хмалю для зміни його властивостей. Основні властивості крохмалю модифіко-

ваного наведено в табл.2.3 

 

Таблиця 2.3 - Фізико-хімічні показники крохмалю модифікованого 

Назва показника  
Норма для марки  

Окиснений та гідролізований 

Масова частка вологи, %  

для зернового  

для картопляного  

 

 

14,0 не більше 

17,0-20,0 

Масова частка золи, %  

для зернового  

для картопляного 

 

0,3 не більше  

0,4 не більше  

Умовна в'язкість водного крохмального 

клейстеру з масовою часткою крохма-

лю, с:  

6% для зернового  

8% для картопляного 

 

 

20,0-35,0  

35,0-40,0  

Величина рН 4,8-7,5  

 

Модифікований крохмаль застосовують для технічних цілей в паперовій 

промисловості. Модифікований крохмаль повинен відповідати вимогам цього 

стандарту, чинним нормативним документам на конкретний вид модифіковано-

го крохмалю і його треба виробляти згідно з технологічною інструкцією по ви-

робництву конкретного виду модифікованого крохмалю, затвердженою у вста-

новленому порядку, з дотримуванням санітарних норм і правил, затверджених 

центральним органом виконавчої влади у сфері охорони здоров’я. 

  



Вологостійкий картон 

Вологостійкий картон має підвищену стійкість до впливу вологи, що 

досягається завдяки спеціальним технологіям обробки або використанню від-

повідної сировини. Основні характеристики цього матеріалу: 

1. Стійкість до вологи: картон не втрачає своїх властивостей (форми, міц-

ності) при контакті з водою або перебуванні у вологому середовищі. 

2. Міцність: багатошаровість або додаткове покриття забезпечують висо-

кий рівень захисту від механічних пошкоджень. 

3. Водовідштовхувальна поверхня: забезпечується нанесенням полімер-

них або бітумних шарів, ламінуванням або іншими технологіями. 

4. Екологічність: у багатьох випадках використовується картон із можливі-

стю переробки. 

5. Придатність для різних сфер застосування: часто використовується у 

харчовій промисловості, для пакування технічного обладнання або мета-

левих виробів[32-33]. 

Методи виготовлення можуть включати: 

 Ламінування полімерною плівкою. 

 Обробку воском, бітумом або іншими водовідштовхувальними матеріа-

лами. 

 Збагачення волокнистої маси синтетичними смолами під час виробницт-

ва[32-33]. 

Такий картон популярний у виробництві упаковки для м'яса, заморожених про-

дуктів, техніки та інших товарів, що потребують захисту від вологи. 

  



Таблиця 2.4- Показники якості вологостійкого картону марки КAKVA 

Маса картону площею 1 

м2  г 
200±3% ДСТУ 2297 

Абсолютний опір про-

давлювання, кПа,  
≥380 ДСТУ ISO 2758 

Опір стисення зразка на 

короткій відстані в по-

перечному напрямку 

(SCT), кН/м 

≥2,2 ДСТУ 3643 

Руйнівне зусилля під 

час стиснення кільця в 

поперечному напрямку, 

Н 

≥190 
ТУ У 21.1-31812534-

009:2007 п.6.14 

Поверхнева вбирність 

води під час однобічно-

го змочування (Кобб30) з 

лицьової сторни, г 

17-28 ДСТУ 3549 

Поверхнева вбирність 

води під час однобічно-

го змочування (Кобб60) з 

тильної сторни, г 

30-50 ДСТУ 3549 

Вологість, % 6-9 ДСТУ ГОСТ ISO 287 

  



2.2. Технологічна схема виробництва вологостійкого картону з додавання 

«Tetra-Pak» 

 

2.2.1. Технологічна схема виробництва 

 

Технологічна схема, представлена на рисунку, дозволяє ефективно пере-

робляти макулатуру категорії МС-12Г та асептичну упаковку, таку як «Tetra-

Pak». У результаті утворюється високоякісний волокнистий матеріал, який за 

своїми властивостями, такими як міцність, еластичність та щільність, максима-

льно наближається до характеристик первинної целюлози. 

Процес включає такі основні етапи: 

 Розділення матеріалів: упаковка та макулатура обробляються для 

поділу на складові, включаючи папір, полімери та алюміній. 

 Очищення волокон: волокна відокремлюються від домішок за до-

помогою механічних і хімічних методів. 

 Формування нового волокнистого матеріалу: очищені волокна 

повторно використовуються для виготовлення картону чи паперу. 

Ця технологія дозволяє не лише зменшити кількість відходів, але й 

отримати матеріал, придатний для подальшого виробництва, з характеристика-

ми, близькими до продуктів з первинної деревної сировини. Це забезпечує еко-

логічну та економічну вигоду. 

Технологія роботи обладнання для виготовлення картону універсального 

забезпечує ефективне оброблення макулатури на всіх етапах виробничого про-

цесу. Сировина, у вигляді макулатури, подається на виробництво через транс-

портер (1). Перед тим, як потрапити до розпускання, макулатура піддається су-

хому подрібненню, що дозволяє збільшити продуктивність обладнання та зни-

жує енергетичні витрати на подальший процес розпускання. 

Макулатура зберігається на відкритому майданчику підприємства у ви-

гляді кіп. Перед подачею на розпускання, вона розпаковується. Основний про-



цес розпускання відбувається на двох гідророзбивачах вертикального типу 

ГРВм-05 (2), де завдяки обертальним рухам ротора створюються турбулентні 

потоки, які розривають макулатуру на окремі волокна. Одночасно із цим здійс-

нюється первинне видалення важких включень за допомогою грязьовика з пне-

вмозасувками та легких домішок грейфером. 

Усі домішки проходять через обробку в ОБМ (4). Отримана волокниста 

маса, що проходить через сито з отворами діаметром 12 мм, перекачується від-

центровим насосом в басейн маси №1. Басейн обладнаний перемішувальним 

пристроєм для підтримки однорідності маси. Далі маса переміщається до висо-

кого конічного очисника високої концентрації (6), а також до турбосепараторів 

(7) для подальшого очищення. 

Макулатурна маса під тиском 200-300 кПа подається у верхню частину 

конічного очисника через тангенціально розташований патрубок. Завдяки від-

центровим силам, сторонні включення, що мають більшу питому масу, ніж во-

локна, відкидаються до стінок і накопичуються в грязьовику, звідки періодично 

видаляються. Очищена маса концентрується в центральній частині конуса, 

утворюючи висхідний потік і виходить через патрубок у верхню частину апара-

та. 

Після цього маса під тиском 100-200 кПа подається в турбосепаратор, де 

турбулентні потоки, створювані обертанням ротора, сприяють подальшому по-

дрібненню волокон. Маса, що проходить через сито з отворами діаметром 3,5 

мм, потрапляє в приймальну камеру, а потім акумулюється в басейні №2 (8). 

Важкі включення під дією відцентрової сили виводяться до стінок турбосепара-

тора і періодично виводяться через грязезбірник, що знаходиться біля торцевої 

кришки. Легкі не волокнисті включення, як-от поліетиленові плівки та пластик, 

накопичуються в центральній зоні турбосепаратора і виводяться через трубу в 

торцевій кришці на вібраційну сортувальну машину (9). Після сортування кон-

центровані відходи видаляються, а очищена волокниста суспензія повертається 

в басейн №1 (5). 



З масного басейну №2 маса за допомогою насосного агрегата спрямову-

ється на горизонтальну сортувальну машину СН-700 (11), яка оснащена ситом 

із круглими отворами діаметром 2,2 мм. Маса, що проходить через це сито, по-

дається на згущувач (12), після чого накопичується в басейні №3 (13). Відходи, 

що залишаються на сортувальній машині (11), направляються до бачка постій-

ного тиску (10), звідки потрапляють на сепаратор ВСВ-20, а перелив поверта-

ється в басейн №2. Після сепарації очищена маса направляється до згущувача 

(12), а відходи потрапляють на плоску вібраційну сортувальну машину (13). 

Згущена маса зберігається в басейні №3, звідки насосом направляється 

на іншу горизонтальну сортувальну машину (16), оснащену ситом з отворами 

діаметром 1,2 мм із фрезерованими шліцями. Маса, що проходить через це си-

то, накопичується в басейні №4 і потім подається в басейн №8. Маса, що не 

проходить через сито сортувальника (16), повертається до згущувача (17). Після 

згущення маса знову подається до басейну №3. 

Якщо згущувач (11) вимкнено, маса транспортується безпосередньо до 

басейну №3. З цього басейну маса відцентровим насосом подається до пульса-

ційних млинів (18), які можуть працювати як разом, так і окремо. Після оброб-

ки на млинах маса подається в три суміжні резервуари — басейни №5, 6 та 7 

(19). 



 

 

Рисунок 6-Приготування водно-волокнистої суспензії. Розпускання та грубе очищення 



 

Рисунок -7 Схема тонкої очистки волокнистої суспензії. Формування, пресування та сушіння паперового полотна 

 



2.2.2.Тонке очищення волокнистої маси перед масонапускним ящиком 

ПРМ 

 

Лінія волокнистої маси нижнього сіткового столу 

Після процесу розмелювання волокниста суспензія потрапляє в машин-

ний басейн нижнього сіткового столу, зокрема в басейн №9 (або 8). За допомо-

гою відцентрового насосного агрегату маса перекачується через бачок постій-

ного напору (БПН) у нижню частину змішувального бака, що складається з 

двох секцій. Тут здійснюється розбавлення маси зворотною водою. Надлишки 

маси з БПН повертаються в басейн №9. Інша частина бака забезпечує подачу 

зворотної води для розбавлення відходів трьох ступенів тонкого очищення маси 

(позиції 11, 12, 13), а також перекачування її до баку постійного напору. З цього 

бака вода подається на регулятор концентрації маси, що автоматично підтримує 

концентрацію волокон у суспензії. Надлишки з БПН знову повертаються в змі-

шувальний бак. 

До змішувального бака надходять надлишки з масонапускного пристрою 

(15), а також зворотна вода зі збірника регістрової води нижнього сіткового 

столу (17). Змішувальний насос (10) подає паперову масу з бака на перший сту-

пінь тонкого очищення (11), який здійснюється за допомогою трьохступеневої 

установки вихрових конічних очисників (УВК або центриклинерів). Після очи-

щення від дрібних механічних домішок, таких як пісок і іржа, маса направля-

ється до очищення від волокнистих домішок, таких як пелюстки, згустки і вуз-

ли волокон, що відбувається на вузлоуловлювачі (14). Після проходження через 

сито вузлоуловлювача, маса потрапляє в масонапускний пристрій нижнього сі-

ткового столу (15), а непрохідні відходи направляються в басейн №11. 

Відходи першого ступеня УВК (11), що виходять з нижньої частини 

центриклинерів, розбавляються зворотною водою і за допомогою відцентрового 

насоса подаються на другий ступінь УВК (12). Маса, що виходить з верхньої 

частини другого ступеня, направляється до трубопроводу перед змішувальним 

насосом (10), а відходи з нижньої частини розбавляються зворотною водою і 

насосом подаються на третій ступінь УВК (13). Маса з верхньої частини тре-



тього ступеня направляється в трубопровід перед насосом другого ступеня УВК 

(12), а відходи з нижньої частини промиваються, зневоднюються і виводяться з 

виробничого процесу. 

Лінія волокнистої маси верхнього сіткового столу 

Після проходження грубого очищення та сортування, волокниста су-

спензія перекачується відцентровим насосом з басейну №4 до машинного ба-

сейну верхнього сіткового столу, конкретно до басейну №8. Звідти маса через 

бачок постійного напору (БПН) потрапляє в нижню частину змішувального ба-

ка, що має двосекційну конструкцію. У цьому баку маса розбавляється зворот-

ною водою. Зайва маса з БПН повертається до басейну №8. Змішувальний бак 

також використовується для подачі маси відцентровим насосом на розбавлення 

відходів, які проходять через три ступені тонкого очищення УВК (4, 5, 6). Після 

басейну №8 насос подає масу через БПН на регулятор концентрації. Додатково 

до змішувального бака надходять переливи з масонапускного пристрою (16) та 

зворотна вода зі збірника регістрової води верхнього сіткового столу (18). 

Змішувальний насос (3) подає макулатурну масу з бака на перший сту-

пінь тонкого очищення (4), яке здійснюється на установці вихрових конічних 

очисників (УВК, або центриклинерів). Після видалення дрібних механічних 

домішок, таких як пісок і іржа, маса направляється на очищення від волокнис-

тих домішок, таких як пелюстки, згустки і вузли волокон. Це очищення здійс-

нюється на вузлоуловлювачі (7). Очищена маса подається в масонапускний 

пристрій верхнього сіткового столу (16), а відходи, що залишаються на ситі, 

направляються в басейн №11. 

Відходи першого ступеня УВК виходять із нижньої частини центрикли-

нерів, розбавляються зворотною водою і за допомогою відцентрового насоса 

спрямовуються на другий ступінь УВК (5). Маса, що виходить з верхньої час-

тини другого ступеня, потрапляє в трубопровід перед змішувальним насосом, а 

відходи з нижньої частини розбавляються зворотною водою і насосом направ-

ляються на третій ступінь УВК (6). Очищена маса з верхніх патрубків третього 

ступеня надходить у трубопровід перед насосом другого ступеня УВК (5), а 



відходи з нижньої частини промиваються, зневоднюються і виводяться з виро-

бничого процесу. 

 

2.2.3. Формування волокнистого полотна на сіткових столах. Пресування і 

сушіння продукції, обробка після КРМ 

 

Картоноробна машина складається з кількох основних компонентів: на-

пускного пристрою закритого типу, що призначений для подачі високодиспер-

сної маси на сітку з певною швидкістю. Подача маси на сітку здійснюється че-

рез щілинний отвір на передній частині напірного ящика. Ширина цього отвору 

становить 3000 мм. Регулюючі гвинти верхньої губи дозволяють змінювати ви-

соту щілини, що дає змогу контролювати товщину шару маси, яка витікає на 

сітку. 

Нижній сітковий стіл включає грудний вал, гідродинамічні планки, пло-

ский відсмоктувальний ящик, п'ять мокрих і вісім сухих відсмоктуючих ящиків, 

а також відсмоктувальний гауч-вал. На зворотній частині сітки розміщені сіт-

коповоротний вал та чотири ведучих вали, що регулюють натяг сітки. Ця час-

тина є основною зоною картоноробної машини, де відбувається первинне фор-

мування та зневоднення волокнистого полотна. 

Верхній сітковий стіл складається з грудного вала, трьох комплектів гід-

родинамічних планок, трьох мокрих і двох сухих плоских відсмоктуючих ящи-

ків, а також двох поворотних валів. Один із валів є сітчастим, що притискає 

верхній шар до нижньої сітки, з'єднуючи шари полотна. 

Пресова частина містить три преси. Сушильна частина складається з кі-

лькох сушильних груп. Після вузлоуловлювачів маса потрапляє в потокорозпо-

дільники, що розміщені на масонапускних пристроях обох сіткових столів. Да-

лі, детурбулізований потік маси спрямовується в самі масонапускні пристрої 

(15 і 16), а потім через щілинний отвір напірного ящика подається на сітку ни-

жнього і верхнього сіткових столів, де відбувається утворення та первинне зне-



воднення картонного полотна. Після проходження через гауч-вал,мокре полот-

но спрямовується в пресову зону для подальшого ущільнення і сушіння на су-

шильних барабанах. 

Розрахуємо продуктивність машини:  

Q = 0,06×B0× υ ×g × K1 × K2 

де 0,06 – коефіцієнт перерахунку величин;  

В0 – обрізна ширина полотна паперу, м; 

 υ – швидкість машини, м/хв;  

g – маса 1 м2 полотна, г/м2 ; 

 К1 = 0,90 – коефіцієнт, що враховує холостий хід машини;  

К2 = 0,95 – 0,98 – коефіцієнт використання максимальної швидкості машини.  

Тепер можна розрахувати продуктивність папероробної машини за годину:  

𝑄год = 0,06 × 2,70 × 200 × 200× 0,9 × 0,96 = 5598,72 кг/год ≈ 6 кг/год 

Тоді добова продуктивність машини становить:  

𝑄доб = 5598,72 × 22,5 = 125971,2 кг/добу ≈ 125 т/добу 

де 22,5 – кількість годин безперервної роботи машини за добу.  

Тоді планова річна продуктивність становить:  

𝑄рік= 125971,2 × 345 = 43460064 т/рік ≈ 43тис.т/рік   

де 345 – кількість днів безперервної роботи машини за рік.  

Річна потужність КРМ становитиме близько 43 тис. т/рік. 

  



2.3. Експериментальна частина 

 

Додавання Tetra-пак у співвідношенні 30:70 до маси є цікавим підходом 

для оптимізації фізико-механічних властивостей матеріалу. Таке співвідношен-

ня дозволяє досягти балансу між жорсткістю та міцністю матеріалу, що може 

бути особливо корисним у виробничих процесах, де необхідна висока міцність 

та стійкість до деформації. 

Використання Tetra-пак у цьому пропорційному співвідношенні може 

також сприяти підвищенню екологічності виробництва, оскільки повторне ви-

користання цього матеріалу допомагає зменшити кількість відходів. Крім того, 

така добавкадодавання макулутраи марки МС-12 Г може впливати на структуру 

кінцевого продукту, забезпечуючи однорідність і стабільність під час експлуа-

тації. 

 

 Рисунок 8 - Залежність опору продавлювння від співідношення додавання Тет-

ра-пак 
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Експерименти з абсолютним опором продавлювання свідчать, що вве-

дення Tetra-пак у співвідношенні 30:70 може забезпечити значне покращення 

характеристик без втрати основних властивостей матеріалу. Це відкриває нові 

перспективи для впровадження інновацій у різних галузях промисловості. 

 

 

Рисунок 9 - Залежність опору стиснення на короткійвідстані від співідношення 

додавання Тетра-пак 

 

З додаванням Tetra-пак демонструє вищий опір стиснення в більшості 

випадків, що свідчить про покращення механічних властивостей. Без додавання 

Tetra-пак має нижчі показники опору, що свідчить про меншу стійкість до сти-

снення. Додавання Tetra-пак підвищує опір матеріалу до стиснення, проте може 

спричиняти деякі коливання залежно від технологічних умов. Це свідчить про 

потенціал використання Tetra-пак як зміцнювального компонента у виробницт-

ві матеріалів. 

2,00

2,20

2,40

2,60

2,80

3,00

3,20

3,40

0 5 10 15 20 25 30О
п

ір
 с

ти
сн

ен
н

я 
н

а 
ко

р
о

тк
ій

 в
ід

ст
ан

і к
Н

/м

Співідношення Тетра-пак та макулатури,%
З додаваням Тетра-пак Без додавання Тетра-пак



 

Рисунок 10 - Залежність руйнівного зусилля під час стиснення кільця від 

співідношення додавання Тетра-пак 

 

На діаграмі чітко видно, що з додаваням Tetra-пак покращується міц-

ність картону та опір до деформації. 

Використання алкенілсукциновнового ангідриду 

Поплавкова вбирність для картону — це здатність матеріалу (картону) 

поглинати рідину при безпосередньому контакті з нею, коли картон плаває на 

поверхні рідини. Цей параметр часто використовується для оцінки, наскільки 

добре картон чинить опір намоканню чи наскільки швидко він насичується рі-

диною. Цей показник є критичним для пакувальних матеріалів, які можуть кон-

тактувати з рідинами. Наприклад, у виробництві коробок для харчових продук-

тів важливо, щоб картон мав низьку вбирність для захисту вмісту. 
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Рисунок 11-Порівняння проклейки різними суспензіями 

 

 Як видно на рисунку 11 поплавкова вбирність змінюється в залежності яку кі-

лькість ASA  використовуємо для виробництва картону. Найбільш ефекетивним 

є використання ASA у співоднешені 1 кг/т продукції. 
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3. Техніка безпеки на виробництві виготовлення картону  

 

Охорона навколишнього середовища 

 

Виготовлення картону є складним процесом, що включає використання 

різноманітних хімічних реагентів, енергетичних ресурсів та води. Водночас цей 

процес супроводжується численними ризиками для здоров'я працівників, а та-

кож має вплив на навколишнє середовище. Забезпечення техніки безпеки на 

виробництві та охорони навколишнього середовища є важливими аспектами, 

які необхідно враховувати на всіх етапах виробничого процесу. У цьому розділі 

розглянуто основні ризики, пов'язані з використанням хімічних реагентів, спо-

соби зменшення негативного впливу на навколишнє середовище, а також енер-

гозберігаючі технології та методи переробки вторинної сировини. 

 

3.1. Ризики використання хімічних реагентів (ASA) та способи їх мі-

німізації 
 

Одним з основних хімічних реагентів, що використовуються в виробни-

цтві картону, є алкенілсукциновий ангідрид (ASA), який застосовується для по-

кращення водовідштовхувальних властивостей матеріалу. Однак ASA є хімічно 

активною сполукою, яка може становити загрозу для здоров'я працівників та 

навколишнього середовища[34]. 

Ризики для здоров'я та безпеки: 

 Токсичність для організму: ASA може бути шкідливим при вди-

ханні або контакті з шкірою, що викликає подразнення, а також при проковту-

ванні. 

 Пожежна небезпека: ASA є запалювальним продуктом, що може 

спричинити займання при високих температурах або в присутності іскор. 

 

 



Мінімізація ризиків: 

1. Забезпечення належного вентиляційного обладнання: Для зме-

ншення концентрації токсичних парів в атмосфері виробничих приміщень важ-

ливо встановити ефективні системи вентиляції та фільтрації. 

2. Захисні засоби: Використання індивідуальних засобів захисту (ру-

кавичок, масок, окулярів) є обов'язковим для працівників, які контактують з 

ASA. 

3. Безпечне зберігання та транспортування: ASA слід зберігати в 

герметичних контейнерах та в сухих приміщеннях, подалі від джерел тепла або 

відкритого вогню. 

4. Обмеження впливу на навколишнє середовище: Для запобігання 

витоку хімікатів у навколишнє середовище потрібно регулярно перевіряти гер-

метичність ємностей для зберігання ASA, а також вжити заходів для локалізації 

можливих витоків.[34] 

 

3.2. Ефективна утилізація відходів і зменшення обсягу стічних вод 
 

Виготовлення картону супроводжується утворенням відходів, які мо-

жуть мати різний вплив на навколишнє середовище. Основні види відходів на 

картонному виробництві — це стічні води, шлам та твердий залишок, що утво-

рюється під час обробки целюлози та інших хімічних процесів.[35] 

Зменшення обсягу стічних вод: 

1. Циклічне використання води: Впровадження замкнутого циклу 

водообігу дозволяє знизити споживання води і зменшити обсяг стічних вод, що 

викидаються у навколишнє середовище. 

2. Системи очищення стічних вод: Використання біологічних або 

хімічних методів очищення стічних вод, таких як осадження, фільтрація, або 

використання мембранних технологій, дозволяє значно знизити вміст шкідли-

вих речовин у воді, що скидається. 

 



Утилізація відходів: 

1. Рециклінг: Залишки та відходи, що утворюються в процесі вироб-

ництва, можуть бути використані для виробництва нової продукції. Наприклад, 

шлам, що утворюється при очищенні води, може бути перероблений у біогаз 

або використовуватися для виробництва альтернативних видів палива.[36] 

2. Тверді відходи: Використання твердих відходів для виробництва 

нових картонних виробів або для енергетичних потреб (наприклад, спалювання 

для отримання тепла) знижує негативний вплив на навколишнє середовище. 

 

3.3. Енергозберігаючі технології та переробка вторинної сировини 
 

Впровадження енергозберігаючих технологій на картонному виробницт-

ві сприяє зниженню споживання енергетичних ресурсів і зменшенню викидів 

парникових газів.[37] 

Енергозбереження: 

1. Інноваційне обладнання: Використання енергозберігаючих систем 

для сушіння картону та проклеювання, таких як енергоефективні сушильні ма-

шини або теплові насосні системи, дозволяє зменшити витрати на енергію. 

2. Автоматизація процесів: Впровадження автоматичних систем уп-

равління виробничими процесами дозволяє оптимізувати використання енергії 

та скоротити витрати на обігрів, освітлення та вентиляцію. 

3. Теплова рециркуляція: Використання технологій для утилізації 

тепла, яке утворюється в процесах сушіння або проклеювання, може значно 

знизити споживання енергії на підприємстві. 

Переробка вторинної сировини: 

1. Максимальне використання макулатури: Переробка відходів ка-

ртону, макулатури та інших паперових відходів зменшує потребу в первинній 

сировині, знижує енергетичні витрати на виробництво та позитивно впливає на 

навколишнє середовище. 



2. Утилізація картонних відходів: Відходи картону можуть бути ви-

користані як джерело вторинної сировини для виробництва нового картону, що 

дозволяє знизити обсяги викидів в атмосферу та економить ресурси.[38] 

  



4. Розробка STАRT-UР проєкту 

 

4.1. Опис ідеї STАRT-UР проєкту 

 

Однією з ключових проблем в Україні в галузі целюлозно-паперового 

виробництва є дефіцит власної сировинної бази для виготовлення картонно-

паперової продукції, що вимагає імпорту целюлози та інших видів сировини. 

Хоча деякі види паперу можна виробляти з вторинної сировини, існують також 

специфічні типи продукції, які виготовляються лише з первинного волокна, що 

в Україні здебільшого є імпортованим. Це створює суттєву залежність від зов-

нішніх постачальників та обмежує можливість регулювати цінову політику на 

відповідну продукцію. 

Справжньою ілюстрацією цієї проблеми стала ситуація з зверненням 

Асоціації целюлозно-паперових підприємств України "УкрПапір", які заклика-

ли прем'єр-міністра України скасувати постанову, що забороняє імпорт картон-

но-паперової продукції, яка не виробляється в Україні посилання на джерела 

даних [39].Такий крок, на їх думку, може призвести до значних фінансових 

втрат для підприємств галузі, а також для компаній, які займаються імпортом та 

поставками необхідних сировинних матеріалів і напівфабрикатів. 

У зверненні зазначалося, що йдеться не тільки про готову продукцію, а й 

про напівфабрикати, які використовуються українськими виробниками, зокрема 

це стосується таких категорій продукції, як папір газетний (код УКТЗЕД 4801), 

некрейдований папір для письма та друку (код УКТЗЕД 4802), крафт-папір та 

крафт-картон (код УКТЗЕД 4804), багатошаровий папір та картон (код УКТЗЕД 

4807). Це підкреслює важливість імпорту цих матеріалів для підтримки вироб-

ничих процесів в Україні[38]. 

Рішення цієї проблеми може бути важливим етапом для розвитку целю-

лозно-паперової галузі в Україні, що вимагає пошуку нових шляхів для дивер-

сифікації джерел сировини, впровадження інноваційних технологій та оптимі-

зації існуючих виробничих потужностей. У цьому контексті STАRT-UР проєкт, 



що базується на результатах магістерської дисертації, може стати одним із варі-

антів для вдосконалення ситуації у галузі. 

Проект об’єднує три ключові напрямки: 

1. Використання дисперсії на основі алкенілсукцинового ангідриду. 

2. Покращення фізико механічних показників картону. 

3. Ефективне подрібнення макулатури. 

Для впровадження проекту на ринок пропонуються наступні моделі комерці-

алізації: 

Надання інженерно-технічних послуг: 

 Розробка та впровадження комплексних рішень для підприємств 

паперово-картонної галузі; 

 Налагодження технологічного процесу, адаптованого до потреб 

конкретних виробництв; 

 Сервісне обслуговування та модернізація існуючого обладнання. 

Передача прав на використання розроблених технологій підприємствам, 

зацікавленим у модернізації своїх виробничих процесів. 

Надання консультаційних послуг для інтеграції інноваційних рішень. 

Очікувані результати від комерціалізації: 

Покращення фізико механічних показників картону. 

Підвищення конкурентоспроможності продукції на внутрішньому та зовніш-

ньому ринках. 

 

Таблиця 4.1 - Опис ідеї STАRT-UР проєкту 

Зміст ідеї Напрямки застосування Вигоди для користувача 

1. Застосування технології 

попередньої обробки асеп-

тичної упаковки типу 

«Tetra-Pak»: 

Розділення на менші фрак-

ції. 

Інфільтрація спеціальними 

розчинами. 

Паперове виробництво 1. Прискорення процесу розпус-

ку матеріалу; оптимізація відо-

кремлення шарів асептичної 

упаковки; поліпшення властиво-

стей отриманої макулатурної 

маси. 

2. Використання макулатури 

марки МС-12Г 

Паперове виробництво 2. Для покращення фізико меха-

нічних показників картону 



Продовження таблиця 4.1 - Опис ідеї STАRT-UР проєкту 

3. Встановлення системи 

комплектну емульгаційну 

станцію 

Паперове виробництво 3. Розширення асортименту па-

перу за рахунок заміни викорис-

тання проклеювальних хімічних 

речовин  

 

 

Назва STАRT-UР проєкту-"AquaFort" 

 
Рисунок 12 - логотип STАRT-UР проєкту 

 

Ідея STАRT-UР проєктує цікавою як для власників підприємства, так і 

для потенційних споживачів. 

Власники підприємств зацікавлені в підвищенні фізико механічних по-

казників,  в зменшені кількості хімікатів які використовуються під час виготов-

лення картону. Для них проект передбачає: 

 Перероблення макулатури з асептичним упакуванням. 

 Покращення гідрофобності картону. 

 Покращення фізико механічних властивостей картону(абсолютний 

опір продавлювання, опір стиснення на короткій відстані,руйнівне зусилля під 

час стиснення кільця) 

Споживачі готової продукції (папір, картон, пакувальні матеріали) заці-

кавлені в отриманні якіснішої продукції за конкурентною ціною, яка відповідає 

сучасним екологічним стандартам. 



Як комерціалізувати STАRT-UР проєкт через власників підприємства: 

 Прямі продажі технологій 

 Виробництво та постачання картону  

 Проведення демонстрацій та навчальних презентацій на підприємс-

твах. 

 Підписка або лізинг обладнання. 

 Надання обладнання в оренду або за умовами довгострокового лі-

зингу, що дозволяє зменшити початкові інвестиції. 

 Надання послуг з модернізації та інтеграції. 

 Розробка та впровадження індивідуальних рішень для кожного під-

приємства. 

 Технічна підтримка, обслуговування та адаптація обладнання під 

потреби замовника. 

 Ліцензування технологій. 

 Продаж ліцензій на використання розроблених технологій з підтри-

мкою інженерного супроводу. 

 Партнерства з великими підприємствами. 

 Створення спільних проектів для інтеграції інновацій на масштаб-

них виробництвах, що дозволить зменшити витрати та ризики впровадження. 

Ці підходи забезпечать ефективну комерціалізацію проекту та допомо-

жуть залучити як власників підприємств, так і їх клієнтів.[39-40] 

Виконаний аналіз потенційних техніко-економічних переваг ідеї наведено 

в таблиці 4.2. 

  



Таблиця 4.2- Техніко-економічний аналіз 

 

Останнім часом відмова від пластикової упаковки стає дедалі популяр-

нішою тенденцією. З'являється все більше замовників і споживачів, які відда-

ють перевагу альтернативам пластику, що сприяє зростанню обсягів виробниц-

тва у компаній, які спеціалізуються на виготовленні картонної тари. Крім того, 

в Україні стрімко розвивається сільське господарство. Наприклад, у 2018 році 

галузь зросла на 7,8% порівняно з попереднім роком, що стало найкращим по-

казником з 2013 року, а частка експорту збільшилася на 5%. Така динаміка по-

зитивно впливає на ринок картону та гофрокартону, оскільки агропромисловий 

 

 

№ 

п/п 

 

Техніко- економі-

чні характеристики 

ідеї 

(потенційні)товари/концепції 

Конкурентів W 

(слабка сто-

рона) 

S 

(сильна 

сторона) 
Мій проект 

ТОВ «Па-

пір-Мал» 

Конку-рент 

ЖКК 

Конкурент 

Ккпк 

1. 
Доступність ви-

хідної сировини, 

% 

100 100 100 +  

2. 
Можливість ви-

користання в 

ЦПП 

+ + + +  

3. Вартість вигото-

влення 
низька висока висока 

 

+ 

4. Складність виго-

товлення 
низька середня середня 

 

+ 

5. 
Наявність міжна-

родних стандар-

тів 

висока низька низька 

 

+ 

6. Екологічність висока висока середня  
 

+ 



комплекс є одним із головних споживачів цього виду упаковки. Зростання по-

питу на картонну і гофрокартонну тару стимулює розвиток ринку та посилює 

конкуренцію за кожного клієнта. 

 

4.2. Технологічний аудит ідеї проекту 

 

Виробництво універсального водостійкого картону УКТЗЕД 4804, що 

включає крафт-картон, є стратегічно важливим напрямом, який залежить від 

сировинної бази та умов експорту. Основна ідея вдосконалення виробництва 

такого картону полягає у здешевленні технологічного процесу шляхом заміни 

традиційної целюлози на макулатуру марки МС-12Г, отриману з асептичної 

упаковки типу «Tetra-Pak». 

Дослідження спрямоване на вирішення ключових питань використання 

макулатури МС-12Г як вторинної сировини. Зокрема, розглянуто вдосконален-

ня процесу розволокнення за рахунок підвищення температури води до 40–60 

°С або збільшення pH на початкових стадіях обробки. Це сприяє підвищенню 

водопоглинання макулатури на 50–70%, забезпечуючи отримання якісної воло-

книстої суспензії. Такий підхід дозволяє досягти властивостей, які максимально 

наближаються до первинної целюлози, що дає низку важливих переваг: 

1. Розширення асортименту продукції – можливість виготовлення 

водостійкого картону для широкого спектра застосувань. 

2. Зниження собівартості – економія на сировині завдяки викорис-

танню макулатури, ціна якої значно нижча за целюлозу (900–1000 доларів за 

тонну). Вартість макулатури МС-12Г становить лише 2,8–5 тисяч гривень за 

тонну.   

3. Зменшення залежності від імпорту – розширення сировинної бази 

завдяки використанню вторинної сировини. 

4. Екологічна складова – ефективна утилізація асептичної упаковки, 

що зменшує кількість відходів і сприяє збереженню довкілля. 



Водостійкий універсальний картон, виготовлений із макулатури МС-

12Г, є перспективним продуктом для українського та світового ринків. Такий 

матеріал може використовуватися для пакування харчових продуктів. 

Таблиця 5. 3. Технологічна здійсненність ідеї проекту 

№ 

п/п Ідея проекту 
Технології її 

реалізації 
Наявність техно-

логій 

Доступність 

технологій 

1. Застосування технології 

попередньої обробки 

асептичної упаковки 

типу «Tetra-Pak»: 

Розділення на менші 

фракції. 

Інфільтрація спеціаль-

ними розчинами. 

Технологія ви-

готовлення го-

тової продукції. 

Наявна. 
Доступна автору 

проекту. 

2.  Використання маку-

латури марки МС-12Г 

3. Встановлення системи 

комплектну емульгацій-

ну станцію 

Обрана технологія реалізації ідеї проекту: технологія виготовлення готової продукції.  

 

Аналіз ринкових можливостей запуску STАRT-UР проєкту 

Світовий ринок картону демонструє стабільне зростання завдяки тренду 

на екологічність та зменшення використання пластику. Попит на вологостійкий 

картон особливо високий у сегментах харчової, фармацевтичної промисловості, 

електроніки, а також у будівельному секторі, де потрібна надійна упаковка, 

стійка до несприятливих умов зберігання і транспортування. 

Таблиця 4.4 - Попередня характеристика потенційного ринку 

STАRT-UР проєкту 

№ 

п/п 

Показникистану ринку 

ЦПП 
Характеристика 

 

1 
Кількість головних гравців, од. 

ТОВ «Житомирський картоний комбінат», 

ПрАТ “Київський картонно-паперовий комбі-

нат” 

2 Загальний обсяг 

продаж, % 

від 30 до 40% від усього 

внутрішнього виробництва 

3 Динаміка ринку 

(якісна оцінка) м 
Зростає. 



Продовження таблиці 4.4 

4 
Наявність обмежень 

для входу (вказати характер 

обмежень) 

Лідируючі позиції провідних 

підприємств в галузі ЦПП, які мають можли-

вість наростити обсяги виробництва даного ви-

ду готової продукції. 

5 Специфічні вимоги 

до стандартизації та сертифіка-

ції 

Наявні.  

6 Середня норма рентабельності 

в галузі, % 
5,8%[41] 

 

За даними досліджень, сегмент екологічного пакування, включаючи кар-

тонні рішення, зростає зі швидкістю близько 5,8% на рік і до 2026 року може 

досягти значних обсягів, обумовлених змінами регуляторних норм і впрова-

дженням інноваційних матеріалів, що дозволяють створювати стійкі до вологи 

пакувальні рішення. 

Таблиця 4.5 – Характеристика потенційних клієнтів STАRT-UР проєкту 

№ 

п/п 
Потреба, що фор-

мує ринок 

Цільова ауди-

торія (цільові 

сегменти рин-

ку) 

Відмінності у поведін-

ці різних потенційних 

цільових груп клієнтів 

Вимоги спожи-

вачів до товару 

1. 

Використання у 

процесі виробницт-

ва вологостійкого 

картону 

Потенційні 

споживачі це-

люлозних напі-

вфабрикатів 

Технологічний регла-

мент, цінова політика, 

неналежна система за-

купівлі, для особистих 

потреб Технологічний 

регламент, цінова полі-

тика, налагоджена сис-

тема закупівлі, деякі для 

виробництва вологос-

тійкого картону 

- до продукції: 

відповідність ТУ; 

- до компанії- 

постачальника: 

оформлення не-

обхідного пакету 

документів на 

умовах 

- до продукції: 

відповідність ТУ; 

- до компанії- 

постачальника: 

укладання дого-

вору про спів-

працю 

 

  



Таблиця 4.6.  Ситуаційний аналіз факторів макромаркетингового середо-

вища 

ФАКТОРИ 
ВПЛИВ 

Наші дії 
проблема можливість 

ЕКОНОМІЧНЕ СЕ-

РЕДОВИЩЕ 
1. Конкуренція 

Втрата клієнта 
Вдосконалення 

виробництва 

Модернізація виробниц-

тва для зниження собі-

вартості 

2. Інвестування Конкуренція 

Залучення інвес-

торів із-за кордо-

ну 

Нарощування потужно-

стей, розширення виро-

бництва, ініціалізація 

проектів 

ПОЛІТИКО - ПРА-

ВОВЕ СЕРЕДОВИ-

ЩЕ  
1. Війна  

Військовий стан 
Стратегічне ви-

робництво 

Пошук альтернативних 

джерел збуту продукції 

2. Локдаун Обмеження Зростання попиту 

Налагодження продажу 

продукції для фізичних 

осіб 

3. Норми Обмеження 
Покращення яко-

сті 
Розробка нових ТУ 

ПРИРОДНЄ СЕРЕ-

ДОВИЩЕ 
1. Пандемія 

Хвороби 

 Забезпечення персоналу 

ЗІЗ, зміна графіку робо-

ти, вакцинація. 

2. Погодні умови 
Перебої поставки 

сировини 

Вдосконалення 

логістики підпри-

ємства 

Включення в договори 

пункту форс-мажор 

3. Екологія Викиди Переробка вто-

ринної сировини 

Контроль викидів, 

Реалізація побічних 

продуктів після переро-

бки макулатури типу 

ТЕТРАПАК 

СОЦІО-

КУЛЬТУРНЕ СЕ-

РЕДОВИЩЕ 
1. Соціальні мережі 

Розкриття комер-

ційної таємниці 

Вдосконалення 

системи інфор-

маційного захис-

ту  

Захист інформації, під-

писка про нерозголо-

шення 

2. ЗМІ Анти-ПІАР ПІАР 

Реклама продукції, ви-

світлення інформації 

про позитивні сторони 

компанії 

НАУКОВО-

ТЕХНОЛОГІЧНЕ 

СЕРЕДОВИЩЕ 
1. Ресурсо-ефективне 

чисте виробництво 

 

Безвідходне ви-

робництво 

Розробка замкнутого 

виробництва 

 

 

На основі проведеного аналізу можна дійти висновку, що реалізація цьо-

го STАRT-UР проєкту, попри існуючі макроекономічні виклики, має потенціал 

успіху за умови вжиття відповідних коригуючих заходів. 



Таблиця 4.7 – Фактори можливостей 

№ 

п/п 
Фактор Зміст можливості 

Можлива реакція ком-

панії 

1 
Зростання курсу до-

лара 

Зростання привабливості укра-

їнської продукції на світовому 

ринку; можливе розширення 

обсягів експорту. 

-Збільшення присутності на 

глобальних ринках; 

-Освоєння ринків Європей-

ського Союзу, Азії та Афри-

канського регіону; 

-Підписання тривалих угод 

на експорт продукції. 

2 

Низький рівень спо-

живання картону та па-

перу в Україні 

Підвищення популярності па-

перової та картонної продукції 

за рахунок зростання екологі-

чної обізнаності споживачів; 

Нарощування випуску паперу 

з вторинної сировини 

-  Реалізація маркетингових 

заходів, які акцентують ува-

гу на екологічній перевазі 

товарів; 

-  Розширення лінійки про-

дукції. 

3 
Тренд на екологіч-

ність та сталий розвиток 

Попит на екологічну проду-

кцію, виготовлену з іннова-

ційними методами (наприклад, 

з додаванням наноцелюлози) 

- Впровадження нових те-

хнологій у виробництві про-

клеювання паперу;  

- Створення екологічних 

продуктів із доданою вартіс-

тю;  

- Активна співпраця із «зе-

леними» організаціями. 

4 

Розвиток державних 

програм підтримки еко-

логічних стартапів 

Залучення фінансування че-

рез державні та міжнародні 

грантові програми 

- Підготовка грантових за-

явок;  

- Участь у програмах фінан-

сування від міжнародних 

організацій;  

- Співпраця з державними 

органами для підтримки 

проєкту. 

 

  



Таблиця 4.8 –  Фактори загроз 

№ 

п/п Фактор Зміст загрози Можлива реакція компанії 

1. Військовий кон-

флікт 

Перебої з постачанням електро-

енергії, газу та води; дефіцит си-

ровини; пошкодження інфрастру-

ктури; мобілізація персоналу 

- Резервування енергоре-

сурсів (генератори, альтер-

нативні джерела енергії); 

- Диверсифікація постачаль-

ників; 

- Пошук грантів/допомоги. 

2 Екологічні катас-

трофи 

Пошкодження обладнання або 

інфраструктури через стихійні 

лиха; тимчасова зупинка вироб-

ництва 

- Впровадження страху-

вання обладнання; 

- Організація швидкого від-

новлення процесів; 

- Розробка стратегії управ-

ління кризами. 

3 Пандемії та епі-

демії 

Нестача персоналу через захво-

рюваність; обмеження постачань 

сировини 

- Запровадження медич-

них заходів та соціального 

дистанціювання; 

- Інвестування в автомати-

зацію; 

- Набір тимчасового персо-

налу. 

4 Економічна не-

стабільність 

Інфляція, коливання курсу ва-

лют, зростання вартості ресурсів 

- Укладання довгостроко-

вих контрактів із постачаль-

никами; 

- Оптимізація операційних 

витрат; 

- Пошук нових ринків збуту. 

5 Висока конкуре-

нція 

Зниження попиту на продукцію 

через більшу привабливість ана-

логів 

- Вдосконалення якості 

продукції; 

- Проведення акцій та зни-

жок; 

- Розробка унікальних про-

дуктів із доданою вартістю. 

6 Дефіцит сирови-

ни 

Зростання цін на матеріали, не-

достатня кількість для виконання 

замовлень 

- Пошук альтернативних 

постачальників; 

- Використання вторинної 

сировини; 

- Інвестування у досліджен-

ня нових матеріалів. 

7 Погодні умови Затримки в постачанні через 

несприятливу погоду 

- Забезпечення запасів си-

ровини; 

- Використання транспорт-

них партнерів із резервними 

маршрутами; 

- Впровадження гнучкого 

графіка. 

  



Продовження таблиці 4.8 

8 Вимоги до сер-

тифікації 

Невідповідність стандартам 

продукції або екологічним нор-

мам 

- Підготовка сертифікації 

обладнання (наприклад, ро-

торних біореакторів);  

- Тісна співпраця з органами 

стандартизації;  

- Інвестиції у відповідність 

екологічним нормам. 

9 Технічні пробле-

ми 

Збої в роботі обладнання, на-

приклад, клеїльного пресу або 

зволожувального барабану 

- Регулярне обслугову-

вання обладнання;  

- Забезпечення швидкого 

ремонту за рахунок запас-

них деталей;  

- Навчання персоналу для 

швидкої реакції на аварії. 

 

Проєкт не має критичних факторів, що унеможливлюють його реалі-

зацію. Завдяки високій гнучкості щодо загроз та значному потенціалу вико-

ристання можливостей, стартап може досягти конкурентних переваг як на 

внутрішньому, так і на зовнішньому ринках. Основний акцент має бути 

зроблений на впровадженні інновацій, диверсифікації ризиків та активній 

участі у міжнародних програмах фінансування. 

 

Основні споживачі вологостійкого картону 

Споживачами вологостійкого картону є компанії та галузі, які потребу-

ють пакувального матеріалу з підвищеною стійкістю до вологи. До них нале-

жать: 

 ТОВ «Трипільський пакувальний комбінат» ( Київська обл. м. Укра-

їнка, вул. Промислова, 33 

 ТОВ ''Геліус Лтд''  Україна, Дніпро 49102 вул. Д.Галицького 1д 

 ТОВ « Тендер – Пак» (Київська обл., смт. Клавдієво-Тарасове, вул. 

Генерала Небогатова, 44Ж., пгт. Клавдиево – Тарасово, Україна) 

Конкурентний аналіз та виробництво 

Універсальний вологостійкий картон є одним із перспективних матеріа-

лів у сфері упаковки та будівництва завдяки його відмінним експлуатаційним 

характеристикам. Основними конкурентними перевагами такого матеріалу є 



його міцність, стійкість до вологи, екологічність та універсальність застосуван-

ня. 

Великі гравці, такі як Житомирський та Київський картонно-паперові 

комбінати, формують основні тенденції ринку, що впливає на ціноутворення та 

рівень прибутковості. 

В умовах економічної нестабільності підприємства галузі адаптуються, 

впроваджуючи інновації та оптимізуючи процеси, що сприяє підтримці конку-

рентоспроможності на внутрішньому та міжнародному ринках. 

 

4.3. Основні фактори, що впливають на розвиток ринку 

 

Рівень економічного розвитку країни, що включає інфляцію, купівельну 

спроможність та доступність фінансових ресурсів для бізнесу, формує основу 

для розширення ринку. Наприклад, попит на вологостійкий картонний напря-

мок залежить від розширення логістичних і торговельних секторів, які активно 

пропускають пакування. 

Глобальний перехід до зменшення використання пластику підштовхує 

виробників до розробки екологічних альтернатив. Вологостійкий картон стає 

популярним завдяки своїм біорозкладним властивостям і відповідності сучас-

ним екологічним. 

Впровадження виробництва інноваційних технологій дозволяє створю-

вати картон із покращеними характеристиками: підвищеною вологістю, міцніс-

тю та можливістю повторного перероблення. Також автоматизація процесів 

зниження вартості. 

Заборона використання одноразових пластикових виробів і стимулю-

вання екологічних ініціатив сприяють розвитку ринку альтернативних пакува-

льних матеріалів. В Україні ухвалення закону про обмеження використання 

пластикових пакетів створює сприятливі умови для виробництва карт. 

Зростання інтересу до екологічних і естетично привабливих рішень по-

пит на картон у різних сегментах. Наприклад, пакування продуктів харчування, 



косметики та промислових товарів дедалі частіше орієнтується на використання 

паперових матеріалів. 

Зростання обсягів електронної комерції стимулює виробництво пакува-

льних матеріалів, що забезпечує надійний захист товарів під час транспорту-

вання. Вологостійкий картон стає незамінним у цьому сегменті. 

Збільшення кількості виробників і розширення пропозицій на стимулю-

вання створення продукції з покращеними характеристиками. 

 

4.4. Аналіз зовнішньо торговельних операцій 

 

Універсальний вологостійкий картон є перспективним продуктом, попит 

на який зростає як у внутрішньому, так і зовнішньому ринках. Особливо актуа-

льним є його застосування в харчовій промисловості, логістиці, будівництві та 

інших секторах, де важливі параметри міцності та стійкості до вологи. Вироб-

ники такого картону в Україні вже почали активну експансію на європейські 

ринки завдяки відповідності екологічним стандартам та конкурентній ціні. 

Експортна активність у сегменті вологостійкого картону демонструє 

зростання. Зокрема, Україна має потенціал для збільшення експорту завдяки 

локальним підприємствам, які впроваджують сучасні технології виробництва та 

екологічні інновації. Згідно з даними, основними імпортерами української про-

дукції є країни ЄС, де спостерігається активне впровадження біорозкладних ма-

теріалів у пакувальну промисловість.[40] 

 

Таблиця 4.9.- Ступеневий аналіз конкуренції на ринку 

Особливості конкурен-

тного середовища 

В чому проявляється дана 

характеристика 

Вплив на діяльність підп-

риємства (можливі дії ком-

панії, щоб бути 

1. Вказати тип конкуре-

нції 

- чиста. 

Безпосередній вплив на 

ситуацію на ринку несуть 

інновації 

Запровадження системи 

знижок, акцій. 

2. За рівнем конкурент-

ної боротьби - націона-

льний. 

Необхідно орієнтуватися на 

національний ринок, лише 

згодом на міжнародний . 

Розширення та збільшення 

виробничих потужностей, 

задля майбутнього виходу на 

ринок на рівні країни. 



Продовження таблиці  4.9. 

3. За галузевою ознакою 

- внутрішньогалузева  

Виробництво  картону во-

лостійкого для споживчого 

паковання належить до 

ЦПП. 

Оновлення технології вироб-

ництва та використання аль-

тернативної сировини. 

4. Конкуренція за вида-

ми товарів  

‐товарно‐родова;  

-товарно-видова  

Конкуренція між товарами 

для виготовлення мішків;  

Конкуренцiя мiж товарами 

іншого виду, пакувальні, 

подарунковi та ін. пакети).  

Конкуренція з виготовлен-

ням довговолокнистого 

напівфабрикату.  

Зменшення собівартості го-

тової продукції шляхом ви-

користання в якостi сирови-

ни макулатури асептичної 

упаковки з отримання висо-

коякісного волокнистого 

матеріалу. Запровадження 

новітніх технологій та мате-

ріалів в процесі виробницт-

ва. Виробництво екологiчних 

видiв пакувальних матерiалiв 

з можливістю нанесення ре-

клами на поверхню.  

5. За характером конку-

рентних переваг - ціно-

ва.  

Замовника зацікавлює при-

ваблива ціна.  

Розроблення системи знижок 

та акцій, на основі довготри-

валих взаємовідносин з пос-

тійними клієнтами.  

6. За інтенсивністю  

- марочна.  

Торгова марка/бренд керує 

ринком.  

Підтримання репутації ком-

панії.  

 

За результатами аналізу, можна стверджувати, що стартап має значний 

потенціал для успішного впровадження на ринок, завдяки своєму лідерству в 

ніші інноваційних рішень та можливості розвитку в умовах обмеженої конку-

ренції. Фокус на екологічність і стійкість надає йому конкурентну перевагу, що 

є важливим як на локальних, так і на глобальних ринках. У процесі досліджен-

ня конкурентного середовища в сфері вдосконалення технологій проклеювання 

паперу та картону, а також оптимізації переробки макулатури, були виявлені 

ключові можливості для зростання та розвитку конкурентних переваг стартапу. 

Результати аналізу представлені в таблиці 4.9. 

  



Таблиця 4.10 –Аналіз конкуренції в галузі за М.Портером 

Складові 

аналізу 

Прямі конку-

ренти в галузі 

Потенційні 

конкуренти 

Постачаль-

ники 
Клієнти 

Товари- 

замінники 

Присутні 

Висока ймовір-

ність входу нових 

гравців через роз-

виток інновацій 

Можливий 

вплив через 

коливання цін 

на сировину 

Не дик-

тують умов, 

але мають 

попит на 

екологічні 

рішенн 

Потенційні 

товари-

замінники 

пов’язані з 

традиційни-

ми та мето-

дами  папе-

рової оброб-

ки 

Висновки 

Пряма конку-

ренції на ринку 

вже присутня 

- Існує загроза 

входу потенцій-

них конкурентів;  

- Оцінюваний час 

їх виходу – 1-2 

роки 

Постачаль-

ники не мають 

вирішального 

впливу 

Клієнти 

зацікавлені 

в унікальній 

пропозиції 

екологічних 

інновацій 

Загроза через 

замінники 

низька за-

вдяки уніка-

льності тех-

нології 

 

Проаналізувавши ідеї проекту, потреби споживачів до продукції та фак-

тори маркетингового середовища, виділено ключові фактори конкурентоспро-

можності для даного ринку, результати представлені в таблиці 4.10. 

Таблиця 4.11- Обґрунтування факторів конкурентоспроможності 

№ 

п/п 

Фактор конкурентоспро-

можності 

Обґрунтування (наведення чинників, що роблять 

фактор для порівняння конкурентних проектів 

значущим) 

 

1 
Своєчасне постачання то-

вару  

Реконструкція технологічного потоку дозволяє нала-

годити безперебійний випуск продукції, в свою чер-

гу, підвищити продуктивність та виконання замов-

лень від клієнтів вчасно.  

2 

Система знижок, акцій та 

програми лояльності для 

клієнтів  

Гнучка політика підприємства по відношенню до клі-

єнтів.  

3 Ціна 

Ціна є ключовим критерієм вибору постачальника, 

адже клієнти прагнуть знайти баланс між якістю та 

витратами. 

4 Асортимент 

У ситуації зростаючої конкуренції між існуючими 

гравцями ринку залучення клієнтів досягається за-

вдяки використанню доступнішої сировини, розши-

ренню присутності на ринку пакувальних пакетів, 

підвищенню якості продукції та впровадженню різ-

номанітних дизайнерських рішень. 

5 Репутація виробника  

Репутація виробника важлива при виході на ринок з 

новими товарами, що полегшує позитивне сприйнят-

тя на ринку. 



За визначеними факторами конкуренто спроможності проводиться ана-

ліз сильних та слабких сторін STАRT-UР проєкту. 

 

Таблиця 4.12. - Порівняльний аналіз сильних та слабких сторін 

№ 

п/п 

Фактор конкурентоспро-

можності 

Бали 

1‐20 

Рейтинг товарів‐конкурентів упо 

рівнянні з нашим вологостійким 

картоном 

-3 -2 -1 0 +1 +2 +3 

1 Своєчасне постачання то-

вару 
18  ®   @   

2 
Система знижок, акцій та 

програми лояльності для 

клієнтів 

15   ®   @  

3 Ціна 10  @   ®   

4 Асортимент 17   @  ®   

5 Репутація виробника 16  ®    @  

 

@ -ПрАТ “Київський картонно-паперовий комбінат” 

® -ТОВ «Житомирський картоний комбінат» 

 

З аналізу порівняльної таблиці 5.12 видно, що проєкт Київський картон-

но-паперовий комбінат має значну конкурентну перевагу у таких ключових фа-

кторах, як своєчасне постачання товару, ціна та репутація виробника. Особливо 

високий рейтинг у категорії своєчасне постачання товару (18 балів). який може 

вирізняти постачальника серед інших. Якщо один постачальник здатний доста-

вляти товар швидше, ніж інші, це дає йому конкурентну перевагу. Клієнти, пра-

гнучи зберегти свою конкурентоспроможність, віддають перевагу тим постача-

льникам, які можуть забезпечити стабільність постачання вчасно. 

Налагодження своєчасного постачання товару є викликом на початково-

му етапі, оскільки співпраця з новими клієнтами супроводжується значними 

ризиками та потребує вдосконалення логістичних процесів. Продукція, створе-



на на основі абсолютно нового виду сировини, може стикнутися з нестачею ін-

формації на ринку. 

Вироби з макулатури типу «Tetra-Pak» повинні відповідати високим які-

сним стандартам, не поступаючись продукції із целюлозної основи. Завдяки ви-

користанню нової сировини собівартість продукції значно знижується, що дає 

конкурентну перевагу. Асортимент може бути розширений за рахунок вироб-

ництва пакувальних матеріалів, де певні види продукції забезпечуватимуть ви-

щу якість за тієї ж ціни, що й аналоги.[41] 

Таблиця 4.13–SWOT-аналіз STАRT-UР проєкту 

СИЛЬНІ СТОРОНИ  
1. Система знижок, акцій та програми лоя-

льності для клієнтів  

2. Ціна  

3. Асортимент  

4. Своєчасне постачання товару  

СЛАБКІ СТОРОНИ  
1. Достовірне та цілковите інформування  

2. Потреба в додаткових інвестиціях для 

впровадження нових технологій в уже іс-

нуючі виробничі процеси. 

МОЖЛИВОСТІ  
1. Вдосконалення виробництва  

2. Залучення інвесторів із-за кордону  

3. Стратегічне виробництво  

4. Зростання попиту  

5. Покращення якості  

6. Переробка вторинної сировини  

7. Омолодження персоналу  

8. ПІАР  

9. Безвідходне виробництво  

ПРОБЛЕМИ  
1. Втрата клієнта  

2. Військовий стан  

3. Обмеження  

4. Перебої поставки сировини  

5. Викиди  

6. Зниження продажів  

7. Зменшення кваліфікованих кадрів  

8. Розкриття комерційної таємниці  

 

SWOT-аналіз стартап-проєкту показує, що проєкт має потужний потен-

ціал для успішного впровадження та розвитку, враховуючи його сильні сторони 

та сприятливі можливості. Основними перевагами є застосування інноваційних 

технологій у виробничому процесі, таких як автоматизовані системи контролю 

якості, енерго-ефективне обладнання та переробка вторинної сировини. Це до-

зволяє проєкту створювати продукцію високої якості, яка відповідає сучасним 

екологічним та технологічним стандартам. 

До ключових можливостей можна віднести зростання попиту на іннова-

ційні та екологічно чисті рішення, можливість отримання державної підтримки 



у вигляді субсидій чи пільг, а також залучення інвесторів і грантів. Це знижує 

фінансові ризики та сприяє пришвидшеному розвитку стартапу. 

Однак, слабкі сторони, такі як висока собівартість продукції, потреба в 

адаптації персоналу до роботи з новими технологіями та тривалий період окуп-

ності, потребують розробки стратегій мінімізації їхнього впливу. Крім того, 

проєкт стикається із загрозами у вигляді жорсткої конкуренції, нестабільності 

економічного середовища та ризиків технічних збоїв. Для їх подолання необхі-

дно впровадити систему моніторингу ризиків та гнучких управлінських рішень. 

Загалом, проєкт має значний потенціал для досягнення успіху за умови 

ефективного управління ресурсами, впровадження інновацій та активної роботи 

з можливостями. Це може сприяти виходу на нові ринки, підвищенню впізна-

ваності бренду та довгостроковому зростанню конкурентоспроможності. 

Для успішного впровадження стартапу на ринок необхідно створити чіт-

кий покроковий план реалізації, що включає основні етапи проєкту, залучення 

необхідних ресурсів та визначення строків впровадження. У таблиці 4.13 за-

пропоновано ключові альтернативи ринкової стратегії стартапу, які зосереджу-

ються на таких аспектах, як удосконалення виробничих процесів, розширення 

асортименту продукції та освоєння нових ринкових сегментів. 

  



Таблиця 4.14–Альтернативи ринкового впровадження STАRT-UР 

проєкту 

№ 

п/п 

Альтернатива (орієнтовний комплекс 

заходів) ринкової поведінки 

Ймовірність отримання ре-

сурсів 

Строки реалі-

зації 

 Для впровадження STАRT-UР проєкту 

на ТОВ «Папір-Мал»  необхідно викона-

ти комплекс заходів: 

1. Провести модернізацію технологіч-

ного потоку виготовлення картону тар-

ного макулатурного з впровадженням 

нових технологій проклеювання паперу 

та картону, а також оптимізацією оброб-

ки макулатури. 

2.Після модернізації впровадити новий 

вид продукції: з використанням нової 

технології проклеювання та з оптимізо-

ваною обробкою макулатури. 

3.Вийти на внутрішній та зовнішній 

ринок з двома видами продукції, орієн-

туючись на екологічні переваги та зни-

ження собівартості, завдяки застосуван-

ню нових технологій. 

Висока ймовірність 

Даний ста-

ртап можна 

впровадити за 

6 місяців. 

 

Розроблення ринкової стратегії проекту 

 

Розроблення ринкової стратегії першим кроком передбачає визначення 

стратегії охоплення ринку: опис цільових груп потенційних споживачів. 

Таблиця 4.15 Вибір цільових груп потенційних споживачів 

№  

п/

п 

Опис профі-

лю цільової 

групи поте-

нційних клі-

єнтів 

Готовність 

спожива-

чів сприй-

няти про-

дукт 

Орієнтов-

ний попит 

в межах 

цільової 

групи (се-

гменту) 

Інтенсив-

ність кон-

куренції в 

сегменті 

Простота вхо-

ду у сегмент 

1 Фізичні осо-

би підприєм-

ці, виробники 

гофрокартону 

 

Присутня Присутній 

періодич-

ний попит.  

Середня 

інтенсив-

ність.  

Присутність 

незначної кон-

куренції пере-

шкоджає входу 

у сегмент.  

 

 



Продовження таблиця 4.15 

2 

Виробники 

гофрокартону 

з вологостій-

ким шаром 

Присутня Потенцій-

ний попит є 

значним.  

Значний 

рівень кон-

куренції.  

Ввійти у сег-

мент тяжко, 

оскільки на 

ринку вже є 

провідні виро-

бники даного 

виду продукції. 

Які цільові групи обрано:  

- фізична особа-підприємець;  

- виробники гофрокартону з вологостійким шаром 

 

За результатами аналізів потенційних груп споживачів було визначено страте-

гію охоплення ринку – диференційований маркетинг.  

Для роботи в обраних сегментах ринку необхідно сформулювати базову 

стратегію розвитку. 

Таблиця 4.16 Визначення базової стратегії розвитку 

Обрана альте-

рнатива розви-

тку проекту 

Стратегія охо-

плення ринку 

Ключові конкуренто-

спроможні позиції від-

повідно до обраної аль-

тернативи 

Базова стра-

тегія розвит-

ку 

Нарощення ви-

робничих поту-

жностей.  

Диференційова-

ний маркетинг. 

Для кожного із сегмен-

тів розробляється окре-

ма програма ринкового 

впливу.  

Стратегія ди-

ференціації. 

 

Наступним кроком є вибір стратегії конкурентної поведінки. 

 

  



Таблиця 4.17.  Визначення базової стратегії конкурентної поведінки 

Чи є проект 

«першо-

прохідцем» на 

ринку? 

Чи буде компа-

нія шукати но-

вих споживачів, 

або забирати іс-

нуючих у конку-

рентів? 

Чи буде компа-

нія копіювати 

основні харак-

теристики това-

ру конкурента, і 

які? 

Стратегія кон-

курентної пове-

дінки 

Ні 

Так, необхідно 

переорієнтовувати 

існуючих спожи-

вачів у конкурен-

тів, тому що ри-

нок переповнений 

не тільки вітчиз-

няною, але і імпо-

ртованою продук-

цією, а завдяки 

інноваціям та 

зменшенню собі-

вартості готової 

продукції є мож-

ливість зайняти 

передові позиції. 

Основна мета да-

ного проекту і 

конкурентів – за-

безпечення ринку 

певних видів 

продукції відпо-

відної якості, згі-

дно стандартних 

вимог. 

 

Стратегія викли-

ку лідера. ПрАТ 

“Київський кар-

тонно-паперовий 

комбінат” 

 

На основі вимог споживачів з обраних сегментів до постачальника (ста-

ртап-компанії) та до продукту, а також в залежності від обраної базової страте-

гії та стратегії конкурентної поведінки розробляється стратегія позиціонування.  

Проаналізувавши потенційні групи споживачів, встановлено стратегію 

охоплення ринку – диференційований маркетинг. 

 

 

 

  



Таблиця 4.18.  Визначення стратегії позиціонування 

Вимоги до то-

вару цільової 

аудиторії 

Базова страте-

гія розвитку 

Ключові конку-

рентоспро-можні 

позиції власного 

STАRT-UР 

проєкту  

Вибір асоціацій, які 

мають сформувати 

комплексну позицію 

власного проекту 

(три ключових) 

Низька ціна, еко-

логічно чисте 

виробництво, 

відповідність 

ТУ, оформлення 

необхідного па-

кету документів 

на умовах про-

даж/купівля або 

заключення до-

говору про спів-

працю. 

Стратегія ди-

ферен-ціації. 

Для кожного із 

сегментів розроб-

ляється окрема 

програма ринко-

вого впливу. 

1.Гнучка політика під-

приємства. 

2. Екологічний про-

дукт(вологостійкий 

карто). 

3. Приваблива ціна. 

 

Розроблення маркетингової програми STАRT-UР проєкту 

Першим кроком є формування маркетингової концепції товару, який 

отримає споживач. 

Таблиця 4.19 – Визначення ключових переваг концепції потенційно-

го товару 

№ 

п/п Потреба 
Вигода, яку пропо-

нує товар 

Ключові переваги пе-

ред конкурентами (іс-

нуючі або такі, що пот-

рібно створити) 

1 

Забезпечення ринку продукцією 

відповідної якості, згідно стан-

дартних вимог, з метою пода-

льшого її використання в про-

цесі виробництва гофрокартону 

Індивідуальний під-

хід, у виконанні замо-

влення, до кожного із 

клієнтів.  

Гнучка політика підпри-

ємства по відношенню 

до клієнтів. 

співвідношення «прива-

блива ціна/високі показ-

ники якості товару». 

2 Встановлення зниження ціни  

Регулювання цінової 

політики на ринку 

гофрованого картону 

Власна сировинна база. 

(Наявність налагодженої 

системи збору дозволяє 

зменшити витрати на 

закупівлю матеріалів) 

 

Наступним кроком є визначення оптимальної системи збуту, в межах 

якого приймається рішення. 



Таблиця 4.20 – Формування системи збуту 

Специфіка закупі-

вельної поведінки 

цільових клієнтів 

Функції збуту, 

які має викону-

вати постачаль-

ник товару  

Глибина каналу 

збуту  

Оптимальна си-

стема збуту  

Клієнт на періодич-

ній/постійній основі 

здійснює замовлення 

та вимагає необхід-

ний пакет документів  

Надати необхід-

ну інформацію, 

забезпечити сво-

єчасну поставку 

товару  

Нульовий рівень 

(прямі канали 

розподілу)  

Власна (прово-

дити збут влас-

ними силами)  

 

Останньою складовою є розроблення концепції маркетингових комуні-

кацій 

Таблиця 4.21. Концепція маркетингових комунікацій 

Специфіка 

поведінки 

цільових 

клієнтів 

Канали ко-

мунікацій, 

якими корис-

туються ці-

льові клієнти  

Ключові пози-

ції, обрані для 

позиціонування  

Завдання 

рекламного 

повідомле-

ння  

Концепція 

рекламного 

звернення  

Моніторинг 

ринку, оцін-

ка наявних 

пропозицій, 

отримання 

інформації 

про товар  

Формальні 

(офіційні)  

Гнучка політика 

підприємства 

високі показни-

ки якості, при-

ваблива ціна  

Донести ін-

формацію 

про товар  

«Екологічно 

чиста про-

дукція».  

Таблиця 4.22 – Опис трьох рівнів моделі товару 

Рівні това-

ру 

Сутність та складові 

1.Товар за 

задумом 

Сировина для виготовлення гофротари з вигодами: 

 - покращена якість картону завдяки вдосконаленій технології подрібнення; 

 - екологічність продукції завдяки оптимізації обробки макулатури; 

 
- конкурентна ціна завдяки зниженню енергоємності та витрат на виробниц-

тво; 
 

 

  



Продовження таблиці 4.22 

2.Товар у 

реальному 

виконанні 

Властивості/характеристики М/Нм Вр/Тх/Тл/Е/Ор 

1.технологічні:  

- переробка макулатури маркиМ-12Г 

 

- зменшена собівартість продукції за 

рахунок впровадження сучасних техно-

логій. 

2.екологічності: 

- знижений вміст хімічних речовин у 

продукті; 

  
 

  

Якість: розробка власних ТУ 

Пакування: стандартне або на замовлення. 

Марка: виробник – ТОВ "Папір-Мал", назва продукції – згідно з ТУ 

3.Товар із 

підкріпленням 

До продажу: 

консультаційна підтримка щодо впровадження продукції у виробничі проце-

си клієнтів 

Після продажу: 

гарантійне обслуговування та забезпечення клієнтів рекомендаціями щодо 

ефективного використання; 

 - консультації щодо екологічних переваг використання продукції. 

 

-Захист від копіювання: 

 - патентування інноваційних технологій; 

 
- розробка унікальних ТУ, які забезпечують конкурентоспроможність про-

дукції. 
 

 

 

Продукція ТОВ "Папір-Мал" спрямована на задоволення потреб клієнтів 

через впровадження інноваційних рішень у сфері виробництва паперової про-

дукції. Основний акцент зроблено на оптимізації виробничих витрат і забезпе-

ченні високої якості виробів. Це забезпечує підприємству конкурентні переваги 

як на вітчизняному, так і на міжнародному ринку. 

Для потенційної продукції ТОВ "Папір-Мал" визначено цінові межі, які 

дозволяють поєднувати доступність для споживачів із рентабельністю вироб-

ництва. Результати оцінки цінових категорій наведено в таблиці 4.23 

 

  



Таблиця 4.23–Визначення меж встановлення ціни 

Фактор Опис вдосконалення 
Економічний 

ефект 

Зменшення 

використан-

ня крохмалю 

Вдосконаленнятехнологіїпроклеюванняпаперутакар-

тонузнижуєспоживаннякрохмалюна ~10 кг на 1 тонну 

продукції. 

Зниження собіва-

ртості продукції-

на 3-5%, що за-

безпечує можли-

вість пропонува-

ти конкуренто-

спроможну ціну. 

Оптиміза-

ція обробки 

макулатури 

Дорозмелювання макулатури сприяє покращенню яко-

сті продукції, підвищенню ефективності виробничих 

процесів і зниженню собівартості. Це робить виробни-

цтво економічно вигідним і екологічно стійким. 

Зниження вартос-

ті кінцевої проду-

кціїна 2-3% за-

вдяки зниженню 

витратна енерго-

ресурси. 

 

Висновки 

Запуск стартапу в умовах сучасної економічної ситуації, за умови нале-

жної комунікації між виробником і споживачем, має високий потенціал для ус-

піху. Залучення нових технологій і підвищення ефективності виробництва до-

зволяють не лише задовольнити попит, але й створити нові можливості для 

просування товарів на ринок. 

Згідно з результатами досліджень, основними факторами, що можуть вплинути 

на успіх стартапу, є: 

1. Динаміка ринку: Хоча загальна динаміка ринку зростає на 5,8% 

щороку, попит на відповідну продукцію є стабільним, але значною мірою за-

йнятий імпортними товарами. Проте існують значні можливості для захоплення 

частини ринку через покращення якості та зниження вартості продукції. 

2. Зниження собівартості: Виготовлення продукції з макулатури, зо-

крема асептичних упаковок типу «Tetra-Pak», дозволяє знизити витрати, що ро-

бить пропозицію більш конкурентоспроможною на ринку, а також дає можли-

вість регулювати ціни та витісняти менш ефективних конкурентів. 

3. Розширення асортименту та нові продукти: Випуск волокнистих 

напівфабрикатів з макулатури типу МС-12Г дозволяє виробляти широкий асор-



тимент продукції з використанням екологічно чистої сировини, що буде відпо-

відати вимогам до сталого розвитку та підвищення якості упаковки. 

Незважаючи на існуючі загрози та труднощі, таких як сильна конкуренція та 

невідповідності маркетингових стратегій, є можливість внести корективи та 

адаптувати ринково-продуктову стратегію. Це дозволить компанії бути більш 

гнучкою та ефективною в умовах змін на ринку, що сприятиме успішному про-

суванню бренду та забезпечить його стабільний розвиток у майбутньому. 

  



ВИСНОВКИ 
 

У магістерській роботі «Підвищення ефективності технології виготов-

лення картону універсального» досягнуто наступних результатів: 

1. Аналіз сучасного стану технології виробництва картону: прове-

дено глибокий літературний огляд з питань використання вторинної сировини, 

інноваційних хімічних добавок (ASA) та сучасного обладнання для виробницт-

ва вологостійкого картону. Виявлено основні проблеми у сфері підвищення 

якості картонної продукції. 

2. Розробка інноваційних рішень: запропоновано технологічні пок-

ращення із застосуванням алкенілсукцинового ангідриду (ASA), який значно 

підвищує водостійкість та міцність картону, знижуючи витрати енергоресурсів. 

3. Експериментальна перевірка: встановлено оптимальні параметри 

використання добавок ASA та макулатури типу «Tetra-Pak». Дослідження підт-

вердили, що ці зміни покращують фізико-механічні характеристики готового 

продукту, зберігаючи його екологічність. 

4. Практичне значення: результати роботи можуть бути використані 

у виробництві тарного картону з покращеними характеристиками для застосу-

вання в умовах підвищеної вологості. Запропоновані зміни забезпечують еко-

номію сировини та енергоресурсів, що підвищує ефективність виробництва. 

5. Перспективи подальших досліджень: доцільно продовжити ви-

вчення впливу інших інноваційних матеріалів і методів сушіння на якість кар-

тону. Подальший розвиток автоматизації технологічного процесу також є акту-

альним напрямком. 
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