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АНАЛІЗ ФАКТОРІВ ВПЛИВУ 

НА ЯКІСТЬ ВИГОТОВЛЕННЯ ГНУЧКИХ ПАКОВАНЬ 

ГЛИБОКИМ СПОСОБОМ ДРУКУ

В статті проаналізовано різновиди фарб та плівок, що ви-

користовуються при виготовленні гнучких паковань. Роз-

роблено класифікацію друкарських фарб та плівок, що вра-

ховує їх взаємозв’язок. На основі створених класифікацій

визначено характеристики матеріалів, що є взаємопов’я-

заними та можуть впливати як на властивості одне одного,

так і на якість виготовлення гнучкого паковання в цілому.
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витратні матеріали для глибокого друку.

Постановка проблеми

На даний час великий попит,
який постійно зростає та полег-
шує деякі сфери життя, має
гнучке паковання. Воно вирішує
та спрощує багато завдань: збе-
реження продукту від впливу зов-
нішніх факторів, збільшує термін
придатності продукту до вживан-
ня, виступає як реклама продук-
ту (привернення уваги), виконує
пакувальні функції (зручність транс-
портування) тощо [1–3].

Оскільки гнучкі паковання ви-
ступають як реклама (яскраві ети-
кетки повинні спонукати до ку-
півлі товару), то велика увага при-
діляється якості виготовлення
цих паковань. 

Аналіз попередніх 

досліджень

Гнучке паковання може виго-
товлятися декількома способами

друку, а саме: офсетним, цифро-
вим, флексографічним, глибоким.
Застосування перших двох спо-
собів є досить рідкісним явищем
на сучасному ринку поліграфіч-
них послуг, проте все ж інколи
зустрічається [4]. 

Офсетний друк для гнучкого
паковання є рідкісним, оскільки
може відтворювати зображення
лише на дуже обмеженому виді
матеріалів, а саме на щільному
поліпропілені, який найчастіше
використовується для етикеток
на пляшки для пива та води. Це
зумовлено тим, що даний спосіб
друку вимагає високого тиску
в місцях контакту друкарської
форми та задруковуваного ма-
теріалу, тим самим утворюючи де-
формацію (розтягнення, провисан-
ня, перекос, обрив тощо) на лег-
корозтяжних матеріалах.
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Цифровий метод друку вико-
ристовується переважно в сукуп-
ності з іншими методами та для
нанесення персоналізованих да-
них [5, 6]. За допомогою нього,
на етикетках чи гнучкому пако-
ванні можна відтворювати різні
додаткові елементи, що мають
велику кількість варіацій та на-
носяться невелику кількість ра-
зів (різні написи, промокоди тощо).
Недоліком цього способу друку
є висока вартість виготовленого
паковання, незалежно від на-
кладу [7, 8].

Перевагами флексографічно-
го способу друку для виготовлен-
ня гнучких паковань є:

— можливість друкування на
легкорозтяжних матеріалах, на-
приклад, поліетилені;

— більш проста технологія ви-
готовлення друкарських форм
(менше технологічних операцій
порівняно з глибоким способом
друку);

— можливість внесення пра-
вок та незначне коригування
перед самим друком;

— більше можливостей з ко-
ригування якості відбитків та ко-
льорів (використання різних за
жорсткістю липких стрічок для крі-
плення форм, рознесення форм
на різні секції тощо).

Недоліками флексографічно-
го способу друку для виготов-
лення гнучких паковань є:

— невисока тиражостійкість
друкарських форм (порівняно з гли-
боким способом друку);

— «зернистість» зображення
(зображення створюються за до-
помогою накладання точок, що
в сукупності утворюють розетки,
які досить часто видні неозброє-
ним оком);

— часте розтискування зоб-
раження.

Флексографічний спосіб дру-
ку може використовуватися на
великому спектрі матеріалів, по-
чинаючи з поліетилену середньої
товщини (30 мкм) та закінчуючи
не щільними ламінатами (60–
70 мкм).

Глибокий спосіб застосовується
для друку на поліпропіленах та
поліетилентеравтолатах. Проте,
за рахунок конструкції машини
(відстані між секціями 5–7 м, з ура-
хуванням проходження безлічі
провідних циліндрів) не може ви-
користовуватися для друку на по-
ліетиленах, через легке розтяг-
нення та деформацію такого ма-
теріалу при натягненні полотна
на провідних циліндрах.

Перевагами глибокого спосо-
бу друку для виготовлення гнуч-
ких паковань є:

— тиражостійкість форм (об-
роблена флексографічна форма
не може забезпечити такої ти-
ражостійкості як форма глибо-
кого способу друку. Тиражостій-
кість форми глибокого способу
друку для пантонів та тріадних
фарб становить 700000 відбит-
ків, а для білої фарби, срібла та
золота 500000 відбитків);

— якість зображення (в гли-
бокому друці немає сильного
розтискування, оскільки форма
— це металевий циліндр, а та-
кож не відбувається такого яви-
ща як деформація).

— можливість повторних на-
кладів (за рахунок довговічності
форм на одному комплекті ци-
ліндрів можна виготовити де-
кілька накладів при відповідному
зберіганні та якісному очищенні);

— стабільність кольоровід-
творення (при певному обраному
розмірі комірок, на інтенсивність
кольору впливатимуть лише ха-
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рактеристики та параметри фар-
би, такі як в’язкість, кількість в’яжу-
чого та розчинників (прискорю-
вача та сповільнювача).

Недоліками глибокого спосо-
бу друку для виготовлення гнуч-
ких паковань є:

— трудомісткість виготовлен-
ня форм (має велику кількість тех-
нологічних операцій, що займа-
ють порівняно багато часу);

— вартість (порівняно з флек-
сографічним способом, вища ці-
на на виготовлення друкарських
форм);

— більший час на приладку за-
мовлення (встановлення громізд-
ких та важких форм);

— немає можливості швид-
кого внесення правок (для вне-
сення коригувань слід перероб-
ляти друкарські форми);

— можливість друку не на всіх
матеріалах (за рахунок конструк-
ції машини).

Мета роботи

Встановлення факторів впли-
ву на виготовлення гнучких па-
ковань глибоким способом дру-
ку, їх подальша систематизація
та аналіз взаємного впливу.

Результати проведених 

досліджень

Якість гнучких паковань є за-
гальним поняттям, що складаєть-
ся з двох видів сукупних елемен-
тів. Перший вид — це те, що оці-
нюється візуально, а другий —
те, що стосується фізико-хіміч-
них властивостей матеріалу.

До першого виду відносяться
такі параметри як: якісне від-
творення елементів (без спот-
ворень та сторонніх елементів),
відповідність оригінал-макету (роз-
ташування фотоміток та інших

елементів дизайну в потрібному
місці, відповідність геометричних
розмірів, читабельність, зчиту-
ваність штрих-кодів та QR-кодів,
відповідність кольорів).

До другого виду відносяться
такі параметри: міцність до сти-
рання, скручування та розшару-
вання (адгезійна стійкість фар-
би до плівки, клею до ламінату),
бар’єрні властивості (в тих струк-
турах, де вони необхідні), відсут-
ність залишкових розчинників
в шарах паковання (неприємних
запахів), відповідність пакован-
ня вимогам клієнта та техноло-
гічним вимогам їх устаткування
(коефіцієнт ковзання, рівнотов-
щинність матеріалів), відповідність
системам якості (ISO 9001). 

Якісне відтворення елементів.
На цей параметр впливають якість
форм та витратних матеріалів (плі-
вок, фарб та ракелів). Відсутність
дефектів матеріалів (складок,
непроплавів, рівномірність напи-
лення, утворення згустків, осідан-
ня пігменту). Також на якість від-
творення впливає розмір та фор-
ма комірок, шорсткість та якість
хромового покриття на формно-
му циліндрі (кліше).

Відповідність оригінал-маке-
ту. На цей параметр впливатиме
гравіювання комплекту формних
циліндрів — точне повторення
всіх елементів дизайну з розне-
сенням їх по необхідним кольо-
рам чи сукупності кольорів (при
накладанні), а також фарби та їх
характеристики (для ідентичності
відтворення кольорів). Точність
розміру також залежить від форм-
ного циліндру (діаметр циліндру
повинен відповідати кроку дру-
ку). Фотомітки та коди повинні
бути контрастними та добре зчи-
туватися (не піддаватися розтяг-
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ненню та деформації), а також
бути чіткими. Це забезпечується
за рахунок розмірів комірок на
друкарських валах, тиску в дру-
карській машині (зокрема і раке-
лів), товщиною та кутом нахилу
ракелів, а також в’язкості фарби
(за низької в’язкості фарба буде
розтікатися та заливати пробіль-
ні елементи, за високої — фарба
підсихатиме в друкарських комір-
ках валу, тим самим повністю
не виходячи з них та утворюючи
непродруковані місця та рвані краї.
Читабельність забезпечується
аналогічно як і зчитування фото-
міток та штрих-кодів.

Міцність до стирання фарби
та розшарування ламінатів за-
безпечується технологічними ре-
жимами при друці та ламінації.
Так, міцність до стирання забез-
печується використанням необ-
хідних для даного виду матеріа-
лів (фарб, плівок). Для поверх-
невого друку повинні викорис-
товуватися фарби для прямого
друку, а під ламінацію — фарби
для зворотного друку. Плівки
повинні мати певний рівень ак-
тивації для закріплення фарби,
так наприклад, для OPP, PE та CPP
це значення становить не менше
38 dyn, а для PET-плівок не мен-
ше 42 dyn [9]. Також на закріплен-
ня впливатиме кількість розчин-
ників у фарбі, температура сушок
та швидкість друкування. За ве-
ликої кількості розчинників у фар-
бі, високої швидкості та недос-
татньої температури сушок вони
можуть не встигати випаровува-
тися, тим самим викликаючи від-
сутність або часткове закріплен-
ня фарби. Таке саме явище може
зустріти і за занадто високих швид-
кості та відсотку накладання фарб.
За високої швидкості та малої

температури сушок також може
не відбуватися повне просушу-
вання задруковуваного матеріа-
лу, тим самим викликаючи сти-
рання та відлущування фарб.

Скручування ламінатів може
бути викликано великою кількіс-
тю нанесення клею, перетягнен-
ню матеріалу, більшим за необ-
хідний тиском, великою різницею
щільностей та товщин матеріа-
лів, що ламінуються. 

На параметр розшарування
ламінатів можуть впливати: за-
лишкові розчинники у фарбо-
вому шарі; види матеріалів, що
ламінуються; відсоток нанесення
фарби; натяг матеріалів на ламі-
наторі (при ламінації); активація
матеріалу; рівномірність нанесен-
ня клею на матеріал; диспропор-
ція змішування компонентів клею
між собою (при використанні
двокомпонентної системи) [10].

На якість виготовлення гнуч-
кого паковання глибоким спосо-
бом друку впливають:

— параметри та характерис-
тики фарб і розчинників, а саме
їх в’язкість;

— кількість розчинників, запах,
кількість та розмір пігментів,
розмір сухого залишку;

— параметри обладнання
(тиск, швидкість, натяг);

— технологічні режими, від-
стань ракелів до форми, темпе-
ратура сушарок;

— додаткові заходи (додатко-
ве просушення, увімкнення ко-
ронатора);

— характеристика плівки (від-
соток ковзання, рівень активації
плівки, вид активації);

— плівки (OPP, PET, CPP, PE
тощо) та її застосування (для дру-
ку, для ламінації) тощо;
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— якість матеріалів (відпо-
відність заявленим характерис-
тикам постачальника: для плів-
ки — однорідність, якість мета-
лізації, для фарби — насиченість
пігменту, стійкість;

— характеристика матеріа-
лів: для плівки — товщина, щіль-
ність, температура плавлення
тощо, для фарби — взаємодія
з різними розчинниками, сфера
застосування;

— кваліфікація персоналу:
проведення навчання, обговорен-
ня з впровадження нових техно-
логічних режимів;

— стан обладнання: проведен-
ня технологічних оглядів, плано-
вих ремонтів, заміна зношених
деталей та вузлів, правильність
налаштування;

— мікроклімат: дотримання
необхідних температурних режи-
мів та підтримання певного від-
сотку вологи;

— дотримання технологічних
етапів.

Перераховані фактори, що
впливають на якість друку гнуч-
ких паковань, можна поділити
на три групи: технологічні, сиро-

винні, виробничі. Структура та
підпорядкованість факторів та їх
підвидів представлена на рис. 1.

Одним з важливих факторів
впливу на якість виготовлення
гнучкого паковання є правиль-
ність підбору друкарської фарби
до задрукованого матеріалу —
плівки. 

Всі різновиди друкарських
фарб, що можуть використову-
ватися при виготовленні гнучко-
го паковання детально проана-
лізовано, і на основі проведеного
аналізу розроблено класифікацію
друкарських фарб, що враховує
їх взаємозв’язок із задруковува-
ним матеріалом (рис. 2). У кла-
сифікації розглядалися органо-
лептичні, внутрішньоструктурні
та інші особливості друкарських
фарб. Виділено наступні класи-
фікаційні ознаки: призначення,
спосіб застосування, спосіб за-
кріплення, властивості фарб, вид
основи, вид фарб, вид розчин-
ників, вміст та наявність пігмен-
ту, вид добавок, кількість компо-
нентів, колірна серія.

Так само, як і для фарб було
розроблено класифікацію мате-
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Рис. 1. Фактори, що впливають на якість виготовлення гнучкого паковання
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ріалів (плівок), на яких здійснюєть-
ся друк. У класифікації відобра-
жаються як структурні показники
плівок, так і можливі друкарські
властивості. Класифікація дру-
карських плівок наведена на рис.
3. Виділено наступні класифікацій-
ні ознаки: вид, структура, орієнта-
ція, вид активації, спосіб активації,
властивості, ступінь прозорості,

спосіб застосування, деформацій-
на структура, товщина, блиск.

На основі створених класифі-
кацій визначено характеристики
матеріалів, що є взаємопов’яза-
ними та можуть впливати як на
властивості одне одного, так і на
якість виготовлення гнучкого па-
ковання в цілому. Такі характе-
ристики зібрано в табл.
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Взаємопов’язані характеристики матеріалів

Характеристика
матеріалу

Вплив на властивості плівки Вплив на властивості фарби

Спосіб закріплення
фарб

Впливає на деформацію
плівки (за високих темпера-
тур плівка піддаватиметься
деформації (розтягненню))

При розтягненні плівки фарба
буде нерівномірно переноси-
тися на полотно (на локальних
місцях з меншим тиском)

Вміст пігменту

Впливає на реологічну
структуру (зменшує шор-
сткість поверхні плівки,
робить її більш гладкою)

Збільшення криючої здатності
фарби, підвищення щільності
кольору

Вид матеріалу, на
якому друкується

Зміна внутрішніх та зов-
нішніх характеристик плівки

Впливає на закріплення фарб,
збереження їх властивостей

Спосіб застосування
Впливає на сприйняття фарб
та розчинників, їх кількості та
зміну поверхневої структури

Впливає на поверхневий на-
тяг фарб та на її закріплення

Вид розчинників
Вплив на ступінь активації 
та її властивості (стосується
активації хімічним розчином)

Вплив на ступінь закріплення
та опору до адгезійних сил

Вид основи

Може змінювати поверхне-
вий рельєф плівки (згладжу-
вати нерівність структури), 
а також збільшувати або
зменшувати коефіцієнт
ковзання

Різна щільність накладання
фарби на задруковуваний ма-
теріал, забезпечення різних
коефіцієнтів ковзання поліме-
ризованої поверхні та стійко-
сті до стирання. Забезпечен-
ня різного відсотку адгезійної
стійкості

Колірна серія

Зміна поверхневої структури
плівки за рахунок фарби,
зміна товщини плівки та її
деформаційних характе-
ристик (можливе часткове
скручування)

Накладання фарб, їх об’єм,
кількість перенесення з дру-
карської комірки на задруко-
вуваний матеріал, кількість
закріплення, щільність
кольору

Наявність в структурі
пігменту

Зміна зорового сприйняття
плівки, вплив навколишніх
факторів на структуру та по-
верхню плівки, її рельєф-
ність

Залежатиме від витрати фар-
би, на її закріплення та вели-
чину розтікання по поверхні
плівки
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Висновки

Розглянуто фактори впливу
на якість виготовлення гнучких
паковань глибоким способом
друку, що були систематизовані
та розділені на три групи: тех-
нологічні, сировинні, виробничі.
За результатами їх подальшої
систематизації розроблено кла-

сифікації друкарських фарб та
плівок. На основі створених кла-
сифікацій визначено характе-
ристики матеріалів, що є взає-
мопов’язаними та можуть впли-
вати, як на властивості одне
одного, так і на якість виготов-
лення гнучкого паковання в ці-
лому.

Закінчення табл.

Характеристика
матеріалу

Вплив на властивості плівки Вплив на властивості фарби

Кількість компонентів

Підвищення деформаційних
властивостей плівки, надан-
ня додаткових властивостей
плівці (жиростійкості, світло-
стійкості)

Залежатиме час та інтенсив-
ність закріплення фарби

Вид активації

Придатність для друку (утво-
рювати взаємозв’язок між
поверхнею плівки та фар-
бою)

Впливає на поверхневий на-
тяг, на закріплення фарби в ці-
лому, на протікання процесу
окислювальної полімеризації

Вид плівки
Впливатиме різниця в струк-
турних властивостях, сприй-
нятті фарби

На адгезивні властивості, час
та спосіб закріплення на плів-
ці

Властивості плівки
Залежатиме ступінь сприй-
няття фарби, величина акти-
вації

Надання фарбам певних вла-
стивостей (міцність до сти-
рання, зішкрябування, відма-
рювання)

Блиск плівки
Збереження або подавлення
структурних та органолеп-
тичних властивостей плівки

Зміна властивостей колірного
сприйняття, збільшення діа-
пазону колірного охоплення

Структура плівки
Ступінь взаємодії фарби 
з шарами плівки, забезпе-
чення їх властивостей

Визначає насиченість фарби
(кольору) та його однорідність

Спосіб активації
Зміна властивостей сприй-
няття фарби, коефіцієнту
розтікання та її однорідності

Однорідність накладання
фарби (розтікання) на всю
поверхню плівки, ступінь
закріплення

Деформаційна
структура

Збільшення щільності та тов-
щини фарби

Кількість нанесення фарби 
та інтенсивність кольоропе-
редачі

Товщина плівки

Вплив на кількісні характе-
ристики сприйняття плівкою
фарби, збільшує можливість
деформації

Впливає на щільність кольору
та кількість перенесення фар-
би (менший відсоток витрат
фарби
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The article presents the results of the analysis of types of inks

and films that used in the manufacture of flexible packaging.

Based on the analysis, a classification of printing inks 

and films has been developed, which takes into account 

their relationship. Based on the created classifications, 

the characteristics of materials that are interrelated and 

can affect each other’s properties and the quality 

of flexible packaging in general are determined.
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