
Постановка проблеми

Широке застосування пласти-
кових карток вимагає досліджень
нових матеріалів, технологій, об-
ладнання, встановлення відповід-
них параметрів при виготовлен-
ні, що в подальшому забезпечить
належну якість готової продукції
та її високі експлуатаційні власти-
вості [1–3].

Контроль якості продукції віді-
грає важливу роль у виготовлен-
ні карток із заданими показника-
ми. Формування комплексного
показника якості дозволяє контро-
лювати та прогнозувати резуль-
тати виробничого процесу.

Кожен з етапів виробництва
пластикової картки містить чин-
ники, що впливають на форму-
вання якісного продукту: якість

забезпечується як на етапі ви-
робничого вхідного контролю,
так і на етапах поопераційного
контролю. Підсумком є проведен-
ня вихідного контролю готової про-
дукції. Тому для покращення по-
казників якості продукції запропо-
новано комплексну систему вхід-
ного контролю матеріалів та по-
етапний контроль продукції у про-
цесі виробництва.

Процес організації вхідного
та вихідного контролю матеріалів
і технологій для виготовлення пла-
стикових карток є актуальною те-
мою. 

Аналіз попередніх 

досліджень

Процес контролю якості та ви-
значення показників, що впливають
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якості аркушів пластику ПВХ, що використовуються для ви-
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на виробничій процес широко
досліджується науковцями.

Дослідження за даною тема-
тикою присвячені визначенню
вагомих показників в оцінюванні
якості, параметрів контролю та по-
будови загальної схеми прохо-
дження процесу контролю якості
на поліграфічному підприємстві.
Значний вклад у дослідження
внесли такі науковці: Киричок Т. Ю.,
Гавенко С. М., Величко О. М.,
Дурняк Б. В., Сенківський Б. М.,
Барановський І. В., Філь Л. В. 

На основі проведеного аналізу
виявлено, що недостатньо уваги
приділено проблематиці для за-
безпечення належної якості про-
цесу виготовлення пластикових
карток (ПК). 

Мета роботи

Теоретичне обґрунтування чин-
ників, що впливають на виготов-
лення якісних пластикових карток
та створення форм протоколів для
контролю параметрів якості, ви-
значення методів вхідного та ви-
хідного контролю якості виробни-
чого процесу виготовлення ПК. 

Результати проведених 

досліджень

Якість продукції включає в себе
сукупність певних властивостей,
що визначають придатність про-
дукції задовольняти обумовлені
потреби у відповідності до при-
значення [3]. Цей показник фік-
сується на певний період часу
і може змінюватись з появою більш
прогресивної технології [3]. 

Слід зазначити, що якість про-
дукції та послуг залежить, в першу
чергу, від якості їхнього проєкту-
вання. Якщо якість не обґрунто-
вано та не передбачено у проєкті,
її неможливо досягти у процесі

виробництва. За обсягами вико-
нуваних робіт та цільовим спря-
муванням проєкти із виробницт-
ва продукції поділяють на дві ка-
тегорії [4, 5]: 

1. Невеликі короткотермінові
проєкти, наприклад, поліпшення
традиційних видів продукції, які
впроваджуються для усунення
проблем виробництва або вирі-
шення скарг замовників. 

2. Великі проєкти, наприклад,
проєктування нових видів про-
дукції, і проєкти за контрактами,
які здійснюють за дорученням за-
мовників.

До процесів системи управ-
ління якістю на етапі перевірки
та аналізу якості продукції та по-
слуг належать: вхідний контроль
і випробування, а також контроль
якості сировини, матеріалів, пів-
фабрикатів у процесах їх збері-
гання і транспортування; контроль
параметрів обладнання, оснащен-
ня, інструментів, пристроїв, систем
енергозабезпечення, транспор-
тування та виробничого середо-
вища; контроль за станом тари
та паковання, відповідністю їх па-
раметрів вимогам нормативних
документів і договорів; конструк-
торський контроль і нагляд за ви-
робництвом; контроль за дотри-
манням технологічної дисциплі-
ни; систематичний аналіз міжце-
хових і зовнішніх рекламацій, при-
чин повернення продукції або не-
якісного надання послуг; розроб-
лення пропозицій із забезпечен-
ня та підвищення якості продук-
ції й послуг [6].

Завдання етапу контролю яко-
сті продукції повинні забезпечу-
вати реалізацію політики якості,
а також загальної економічної по-
літики підприємства. Контроль є
невід’ємною складовою діяльно-
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сті будь-якого підприємства, ре-
гулятором чинників, які формують
якість на всіх стадіях виробничо-
го процесу й забезпечують випуск
продукції високої якості. Тільки
на підставі всебічного контролю
можна раціонально здійснювати
виробництво та випускати продук-
цію високої якості, що задоволь-
няє вимоги споживачів [7].

Показник якості продукції —
кількісна характеристика однієї
чи кількох властивостей, які скла-
дають її якість. Розглядатись він
може відповідно до умов ство-
рення, споживання або експлуа-
тації. Виготовлення якісної про-
дукції є неможливим при погано-
му проєктуванні процесів на всіх
етапах виробництва продукції [7].

Кількісна характеристика од-
нієї або кількох властивостей про-
дукції (що складають її якість) —
показник якості. Вибір показни-
ків якості встановлює перелік най-
менувань кількісних характеристик
властивостей продукції (рис. 1),
що входять до складу її якості
та забезпечують оцінку рівня яко-
сті продукції. Сучасна наука і прак-

тика виробили систему кількісної
оцінки властивостей продукції,
що характеризують показники
якості, які відображені у стандар-
тах (міжнародних, національних,
галузевих, стандартах підпри-
ємств) і технічних умовах [8].

Поєднання (множення, складан-
ня) індивідуальних показників
характеристик якості. Кожен із спо-
собів поєднання мав підсумкове
найменування показника якості —
груповий, узагальнений, комплек-
сний, інтегральний. Відмінність
в розмірності характеристик по-
єдналась із використанням без-
розмірних або відносних до бази
порівняння значень. Відносне
значення характеристик врахо-
вується за допомогою коефі-
цієнта вагомості. Характеристики
несуть із собою у формулах свою
фізичну суть і призводять до не-
відповідності. Узагальнюючі по-
казники характеризують загаль-
ний рівень якості продукції: обсяг
і частку видів виробів у загально-
му випуску, сортність (марочність),
економічний ефект і додаткові ви-
трати, пов’язані з поліпшенням
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Рис. 1. Складники якості ПК



якості. Комплексні показники ха-
рактеризують кілька властивостей
виробів, включаючи витрати, що
пов’язані з розробкою, виробницт-
вом і експлуатацією. У кожній га-
лузі промисловості застосовують
свої специфічні комплексні показ-
ники. Одиничні показники якості
характеризують одну з властивос-
тей продукції і класифікуються за
групами (табл. 1).

Індивідуальні (одиничні) поєд-
нується, на практиці застосовують
множення та складання. Підсум-
ковим найменуванням показника
якості є груповий, узагальнений,
комплексний та інтегральний по-
казник.

Загальні комплексні показни-
ки якості характеризують загаль-
ний рівень якості продукції: обсяг
і частку прогресивних видів ви-
робів у загальному випуску, сорт-
ність, економічний ефект і додат-
кові витрати, пов’язані з поліпшен-
ням якості. 

Для виробництва якісної про-
дукції на підприємстві має діяти
цілісний процес управління якіс-
тю. Це постійний, планомірний,
цілеспрямований процес впливу
на всіх рівнях на чинники та умо-
ви, які забезпечують створення
продукції оптимальної якості та
повноцінне її використання.

Існують такі методи оцінки яко-
сті продукції: за способом одер-
жання інформації (вимірювальний,
реєстраційний, органолептичний,
розрахунковий), за джерелом одер-
жання інформації (соціологічний,
експертний, традиційний) та ста-
тистичні [9, 10].

Загальний процес управління
якістю на виробництві включає
в себе вхідний контроль матеріа-
лів, операційний контроль у ході
виробництва та вихідний контроль
при виготовленні готової продук-
ції. Саме поєднання та ефектив-
на роботі на кожній із стадій доз-
волить отримати продукцію ви-
сокої якості.
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Таблиця 1
Одиничні показники якості ПК

Групи одиничних показників якості ПК

Естетичні Визначають дизайн ПК
Виразність і чіткість зобра-
ження; кольорове оформ-
лення

Надійність,
довговічність

Виокремлюють ступінь
забезпечення довготрива-
лості використання і без-
печних умов праці та жит-
тєдіяльності людини

Можливий термін викори-
стання; граничний термін
зберігання

Екологічність
та безпека

Характеризують ступінь
впливу на здоров’я людини
та оточуюче довкілля

Токсичність виробів; вміст
шкідливих речовин; обсяг
шкідливих наслідків для
довкілля

Економічні
Відображають ступінь еко-
номічної вигоди виробницт-
ва і придбання споживачем

Ціна одиниці виробу; прибу-
ток з одиниці виробу; рівень
експлуатаційних витрат часу 
і фінансових коштів



Одним із основних етапів кон-
тролю є вхідний контроль якості
матеріалів, які будуть використа-
ні у процесі виробництва. Загаль-
ну схему організації вхідного кон-
тролю матеріалів та півфабрика-
тів на виробництві з випуску пла-
стикових карток зображено на
рис. 2.

Після отримання матеріалів
та півфабрикатів проводиться ви-
бірка зразків з партії, які мають
пройти обов’язковий контроль
на відповідність заявленим у спе-
цифікації характеристикам. Резуль-
тати тестування вносять до про-

токолу вхідного контролю, а про-
дукція допускається до техноло-
гічних процесів виробництва.

У процесі роботи було роз-
роблено форми протоколів вхід-
ного контролю основних видів
матеріалів: аркуші пластику; ар-
куші пластику з нанесеним клейо-
вим шаром, що використовуєть-
ся для ламінування; аркуші плас-
тику з нанесеною магнітною сму-
гою; фарби для офсетного УФ-дру-
ку; чорнило для цифрового друку;
чорнило УФ-закріплення для пер-
соналізації ПК; фольга для тип-
пінгу та тиснення; гофротара для
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Рис. 2. Організаційна схема проходження вхідного контролю матеріалів 
та півфабрикатів на підприємстві з виготовлення ПК



пакування готових ПК; етикетки
для маркування півфабрикатів
та готової продукції.

Оскільки, основним матеріалом
для виготовлення ПК є аркуші
пластику ПВХ, то контролю за ос-

новними його параметрами, не-
обхідно приділити основну увагу
в процесі всього виробничого
циклу. Розглянемо на прикладі ос-
новних параметрів, які обов’язко-
во підлягають контролю (табл. 2).
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Таблиця 2
Основні характеристики аркушів ПВХ призначених 

для виготовлення ПК

Характеристика, одиниця
вимірювання

Методика
контролю

Вимірю-
вальний
прилад

Необхід-
ний діа-

пазон ви-
мірювань

Дискрет-
ність зна-
чень вимі-
рювання

Похибка
вимірю-

вань

Найме-
нування

ПВХ білий
наповне-

ний
ПВХ білий

Власти-
вість по-

верхні
матова з обох боків — — — — —

Колір

Сніжно-
білий згід-
но зразку.
Підвище-
ної непро-

зорості 
(Е < = 1)

Сніжно-
білий
згідно
зразку 

(Е < = 1)

Вимірю-
вальний
прилад

Спектро-
фотометр

380–730 нм
(робочий
діапазон

хвиль)

10 нм 0,4

Товщина,
мм

0,1 ±
0,007

0,3 ±
0,015

Вимірю-
вальний
прилад

Мікро-
метр

150 0,01 ±0,03 мм

Розміри
аркушів,

мм

309±0,5×
×482±0,5

309±0,5×
×482±0,5

Вимірю-
вальний
прилад

Вимірю-
вальна
лінійка

— — —

618±0,5×
×482±0,5

— —

Поверх-
невий на-
тяг на сто-
роні, при-
значеній

для друку,
дін/см

40–42 
Індика-
торний
маркер

Тестові
чорнила

Чорнила
для кон-

тролю по-
верхнево-
го натягу
зі значен-
ням 40 дін
та 42 дін

— —

Поверх-
невий на-
тяг на зво-
ротній сто-
роні арку-
ша, дін/см

34–36

Чорнила
для кон-

тролю по-
верхнево-
го натягу
зі значен-
ням 36 дін
та 38 дін

— —
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Характеристика, одиниця
вимірювання

Методика
контролю

Вимірю-
вальний
прилад

Необхід-
ний діа-

пазон ви-
мірювань

Дискрет-
ність зна-
чень вимі-
рювання

Похибка
вимірю-

вань

Найме-
нування

ПВХ білий
наповне-

ний
ПВХ білий

Рівномір-
ність на-
несення
та погли-

нання
фарби

Відсутність непро-
друкованих білих

плям після нанесен-
ня фарби

Візуально
Друкар-
ська ма-

шина
— — —

Макси-
мальна
усадка

при 140°
С/10 хв

%/ 
(M D —

повздов-
жня, C D —
попереч-

на)

M D≥-18,0
C D≤+8,5 

M D≥-8,5
C D≤+4,0

Тестова
установ-
ка, вимі-
рюваль-

ний
прилад

Термока-
мера, ви-
мірюваль
на лінійка

камера 
до 200° С,
вимірю-
вальна
лінійка

0,5 мм —

Коефі-
цієнт світ-
лопропу-
скання, % 

3–7 —

Спектро-
фотометр
Haze-gard

(BYK-
Gardner,

Німеччина)

0–100 % 1 ±-0,1

Точка
Vicat B50
(5 кг), °C/

Vicat
Softening
Point B50
(5 kg), °C

74±2
Вимірю-
вальний
прилад

до 100° C ±5° C/год ±0,5° C

Шорст-
кість по-
верхні на
стороні,
призна-

ченій для
друку Ra,

μm

0,5–1,8
Вимірю-
вальний
прилад

Профіло-
метр

0,01–40
мкм

0,01 мкм 5 %

Міцність
на роз-

рив, Н/мм
> = 46

Вимірю-
вальний
прилад

Екстен-
зометр

(міцність
на роз-

рив)

до 100 0,5 ±0,5

Закінчення табл. 2



Нами розроблено форму про-
токолу вхідного контролю ПВХ
(рис. 3). Працівник відділу контро-
лю якості вносить параметри ма-
теріалів для кожної поставки си-
ровини. Зразки відбору зберіга-
ються у архіві відділу контролю
якості.

Процес операційного контро-
лю включає в себе контроль за
параметрами матеріалів та пів-
фабрикатів, а також дотримання
технологічних режимів на всіх
стадіях виробництва. Для орга-
нізації операційного контролю,
а саме сортування заготовок ПК
після ламінації та вирубки нами
сформовано каталог дефектів
зі зразками найбільш розповсю-
джених видів браку (рис. 4). Ка-
талог дефектів ПК дозволяє по-
рівняти відхилення від еталону
та прийняти рішення про можли-
вість використання даної продук-
ції як якісної. 

Зроблено вибірку з актів не-
відповідності за три роки та ви-
значено найбільш розповсюдже-
ні види браку: сторонні включен-
ня під ламінаційним шаром, зсув
зображення при висіканні, розтис-
кування фарби під дією темпера-
тури у процесі ламінації, зміщен-
ня магнітної смуги, зміщення ви-
біркового лаку відносно друкова-
ного зображення, зміна геомет-
рії голографічного елементу при
ламінації, видимість місця посад-
ки чипу, кольоровий зсув порів-
няно з кольоропробою (рис. 5).
Для аналізу використовувались
внутрішні акти (оформлені в про-
цесі виробництва) та зовнішні (скар-
ги отримані від замовника).

Вихідний контроль є фіналь-
ною стадією перед випуском го-
тової продукції. Для його обрано
змішаний метод оцінки якості. Він
полягає у тому, що найважливі-
ші показники використовуються
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Рис. 3. Діалогове вікно ПЗ із протоколом вхідного контролю ПВХ



як одиничні, а інші об’єднуються
в групи і для кожної з них визна-
чається узагальнюючий показник,
отримані узагальнюючі показни-
ки та одиничні показники оціню-
ють рівень якості виробу диферен-
ційованим методом. 

Диференційований метод по-
лягає у зіставленні одиничних по-
казників якості оцінюваного та ба-
зового виробів. Він передбачає
порівняння одиничних показни-
ків продукції з відповідними по-
казниками еталонних виробів
або базовими показниками стан-
дартів. Обчислення значень від-
носних показників, які порівню-
ються з еталонними значеннями
дозволяє провести оцінку рівня
якості [11].

Параметричні індекси дифе-
ренційного методу будуються
за формулою: 

(1)

(2)

де qi — відносний показник яко-
сті; Pi — значення і-го показника
виробу, що оцінюється; Pio — ба-
зове значення і-го показника яко-
сті еталонного виробу; n — кіль-
кість показників.

За результатами проведення
аналізу показників визначають
наступне:
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Рис. 4. Каталог дефектів: 1 — ПК; 2 — зміни геометрії голограми після
ламінації; 3 — розтискування фарби під дією температури при ламінації; 

4 — зсув магнітної смуги; 5 — матеріалу

1

2 3 4 5



— рівень якості продукції ви-
щий або дорівнює рівню базово-
го зразка, якщо усі значення па-
раметричних індексів ≥1; 

— рівень якості продукції ниж-
чий рівня зразка, якщо усі зна-
чення параметричних індексів
менше 1.

Узагальнюючий метод вико-
ристовується, коли важко нада-
ти перевагу будь-якому показни-
ку з великої їх кількості. 

Для вхідного контролю розра-
хунок інтегрального показника
відхилення від зразка здійснюєть-
ся за формулою [4]:

(3)

Дані операційного контролю
вносять до протоколу якості го-
тової продукції. 

На стадії проведення контро-
лю готової продукції представник
відділу контролю якості робить
вибірку з партії та перевіряє її
на відповідність до еталонного
зразка та параметрів зазначених
у ISO 7810 [12]. Результати контро-
лю фіксуються у протоколі випус-
ку продукції.

Висновки

1. Для покращення показни-
ків якості продукції запропоно-
вано комплексну систему, що
складається з вхідного контролю
матеріалів, поетапного контролю
виготовлення та вихідного кон-
тролю готової продукції. 

2. Проведено аналіз актів не-
відповідності за три роки з метою
визначення основних видів де-
фектів ПК та формування ката-
логу дефектів. Рекомендовано ви-
користовувати його в процесі опе-
раційного контролю.

3. Розроблено форми прото-
колів для здійснення вхідного,
операційного та вихідного видів
контролю. Для здійснення вхід-
ного контролю визначено основні
параметри матеріалів, які необ-
хідно контролювати при прийман-
ні продукції та запуску її у вироб-
ництво. Було сформовано каталог
дефектів ПК з наочним представ-
ленням найбільш розповсюдже-
них видів дефектів, які було об-
рано на основі аналізу актів не-
відповідності.

4. Вихідний контроль рекомен-
довано робити диференційова-
ним методом оцінки якості про-
дукції, що дозволяє визначати
відповідність шляхом порівняння
зразка продукції з еталоном. Ре-
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Рис. 5. Результати аналізу
актів невідповідності 

за видами дефектів ПК



зультати контролю на кожному
з етапів вносять у протоколи кон-
тролю.

5. Запропонований підхід може
бути широко застосований на під-

приємствах з випуску ПК під час
впровадження у виробництво
нових матеріалів і технологічних
процесів виготовлення ПК та
запуску нових видів продукції.
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Forms of protocols for input control of the main types of mate-

rials were developed: plastic sheets; sheets of plastic with an

applied adhesive layer used for lamination; sheets of plastic 

with an applied magnetic stripe; inks for offset UV printing; ink

for digital printing; UV fixing ink for personalization. A catalog 

of PC defects was drawn up, and a quality control protocol 

form was proposed.

Keywords: plastic card; input control; output control; 

quality indicators; catalog of defects; comprehensive 

quality assessment.
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