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(57) 1. Спосіб упакування предметів, переважно 
кондитерських виробів, наприклад цукерок, подо-
вжених в одному напрямі, за яким на периферійні 
ділянки кожного з окремих упакувальних елементів 
стрічки моноаксіально або біаксіально орієнтова-
ної полімерної плівки, або комбінації цих плівок з 
неорієнтованими полімерними плівками, наносять 
смуги адгезиву, розміщують продукт на поверхні 
плівки з нанесеним адгезивом, відділяють від стрі-
чки окремий упакувальний елемент, обгортають 

плівку навколо більшої осі предмета так, щоб сму-
ги адгезиву безпосередньо накладалися одна на 
іншу, з'єднують кінцівки плівки, загинають отрима-
не поздовжнє з'єднання плівки на поверхню пред-
мета, наносять надріз на край загнутого поздовж-
нього з'єднання упаковки та ущільнюють поперечні 
кінцівки упакування, який відрізняється тим, що 
поздовжню вісь предмета на плівці розміщують 
перпендикулярно осі або однієї з осей орієнтації 
плівки. 
2. Спосіб за п. 1, який відрізняється тим, що на 
поздовжнє з'єднання наносять надріз тільки на 
одну із з'єднуваних кінцівок плівки. 
3. Спосіб за п. 1 або 2, який відрізняється тим, 
що на поздовжнє з'єднання наносять надріз з роз-
тином тільки одного або декількох шарів плівки. 
4. Спосіб за одним з пп. 1-3, який відрізняється 
тим, що поперечні кінцівки упакування з'єднують 
затискачами преса. 
5. Спосіб за одним з пп. 1-4, який відрізняється 
тим, що поперечні кінцівки упакування формують у 
дві закрутки. 

 
 

 
Винахід стосується упакування предметів, пе-

реважно кондитерських виробів, наприклад, цуке-
рок, подовжених в одному напрямі. 

Дрібні штучні харчові продукти, наприклад, цу-
керки, карамель, льодяники, шоколадні палички, 
мучні солодощі нерідко упаковують у плівкову об-
гортку. Більшість сучасних плівкових упакувальних 
матеріалів має дозвіл компетентних установ на 
довгостроковий контакт з харчовими продуктами, 
тому застосування спеціальних проміжних, пере-
важно паперових, прокладок між продуктом і упа-
ковкою не є необхідним. 

Пакувальний плівковий матеріал заготовлю-
ють у вигляді рулона, ширина якого забезпечує 
обгортання предмета, що упаковують, в його поз-
довжньому напрямі. В процесі упакування продук-
тів пакувальна машина із заправленого в неї руло-
на поперечним розрізом відтинає окремі 
упаковочні елементи. На поверхню кожного відо-
кремленого з рулона елемента розміщують пред-
мет, що потребує упаковки. 

Якщо в плані дрібний предмет наближено до 
округлої форми, можливо обгортання кінцівок плі-
вкового елемента в одну закрутку навколо пред-
мета (наприклад, куполоподібні вироби). Якщо 
предмет має подовжену форму, плівку обгортають 
навколо його поздовжньої вісі, а торцеві кінцівки 
упаковки заправляють або у "носок" (цукерки типу 
"Білочка"), або в закрутку (більшість карамелей). 
Для збереження деформацій згину чи скручування 
матеріал упаковки має забезпечувати "твіст-
ефект", тобто мати високе значення остаточної 
деформації згину або закручування. Такі власти-
вості притаманні, наприклад, багатошаровим плів-
кам, що вміщують крім полімерних шарів ще й ме-
талеву фольгу або воскований чи парафінований 
папір (GB 1535982). Ці матеріали мають високу 
вартість і потребують при виготовленні застосу-
вання складних технологій. Крім того, недоліком 
зазначених способів є негерметичність упакувань, 
що не забезпечує гарантованого збереження аро-
матів виробу в упаковці або проникнення до нього 
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кисню повітря, вологи чи сторонніх ароматів та 
зміни його харчових властивостей. 

Полімерні багатошарові плівки з добре вира-
женим "твіст-ефектом" (US 5128183, UA 27674, UA 
58625), які широко застосовують для упакування 
дрібних предметів без використання зварювання 
або склеювання кінцівок упаковки, теж потребують 
застосування складних технологій для їх виготов-
лення і не забезпечують герметичності упаковки. 

Нанесення на поверхню периферійних ділянок 
плівкового упаковочного елемента, яка прилягає 
до предмета, смуг адгезиву, здатних при введенні 
їх в безпосередній контакт і холодному чи гарячо-
му стисканні між собою утворювати стійке з'єднан-
ня, забезпечує герметичність і міцність з'єднаних 
кінцівок обгортки (GB 1096058 А). 

При гарячому з'єднанні (зварюванні) обгортки 
в якості смуги адгезиву може бути використано 
нанесений на плівку шар термолаку на основі со-
полімерів етилену і вінілацетату, акрилатів, іоно-
мерів, терполімерів тощо. Кінцівки плівкового па-
кувального елемента з'єднують стисканням після 
їх нагріву потоком гарячого повітря або зварними 
електродами, нагрітими до 120-160°С. Викорис-
тання цього способу з'єднання кінцівок упаковки є 
обмеженим стосовно пакування термочутливих 
продуктів, зокрема, шоколадних виробів. 

При холодному з'єднанні (склеюванні) в якості 
смуг адгезиву використовують відомі суміші при-
родного та синтетичного каучуку, полімери на ос-
нові стиролу та (мет)акрилової кислоти, силіконові 
смоли тощо. 

Адгезивні покриття для холодного або гарячо-
го з'єднання наносять на плівку у вигляді розчину, 
дисперсії або лаку, наприклад, за допомогою ма-
шин глибокого друку. 

Найбільш близьким рішенням до винаходу, що 
заявляється, за сукупністю ознак і технічним ре-
зультатом є спосіб упакування предметів у плівку 
(US 7434371), який обрано прототипом. За прото-
типом предмет розміщують на плівці з нанесеними 
на периферійних її ділянках смуг адгезивного пок-
риття, обертають плівку навколо поздовжньої вісі 
предмета так, щоб смуги з адгезивним покриттям 
накладалися одна на іншу, з'єднують стисканням 
кінцівки плівки, загинають утворене з'єднання на 
предмет, а торцеві кінцівки плівки, що виступають 
з обох боків предмета, закручують для утворення 
двох закруток. 

Протиставлене рішення забезпечує високу ге-
рметичність та міцність з'єднань упаковки, але 
завдяки цій міцності, розпакування упакованого 
предмета є утрудненою операцією. 

Завданням винаходу, що заявляється, є роз-
робка способу упакування предметів, переважно 
харчових продуктів, який при збереженні гермети-
чності і міцності упаковки забезпечував би спро-
щене розпакування предмета. 

Поставлене завдання у заявленому способі 
вирішується тим, що на периферійні ділянки кож-
ного з окремих пакувальних елементів моноаксіа-
льно або біаксіально орієнтованої полімерної плів-
ки, або комбінації цих плівок з неорієнтованими 
полімерними плівками, наносять смуги адгезиву, 
розміщують предмет на ту поверхню плівки, на яку 

нанесено адгезив, обгортають плівку навколо бі-
льшої вісі предмета так, щоб смуги адгезиву на 
краях плівки безпосередньо накладалися одна на 
іншу, з'єднують кінцівки плівки стисканням, заги-
нають отримане поздовжнє з'єднання плівки на 
поверхню предмета та з'єднують поперечні (тор-
цеві) кінцівки упакування, при цьому предмет на 
плівці розміщують поздовжньою його віссю перпе-
ндикулярно вісі або однієї з осей орієнтації плівки, 
а на край загнутого поздовжнього з'єднання упако-
вки наносять надріз. 

Крім того, на поздовжньому з'єднанні упаковки 
виконують надріз тільки на одній із з'єднуваних 
кінцівок плівки. 

Крім того, на поздовжньому з'єднанні упаковки 
виконують ненаскрізний надріз з розтином тільки 
одного або декількох шарів багатошарової плівки. 

Крім того, на поздовжньому з'єднанні упаковки 
виконують декілька надрізів. 

Крім того, поперечні кінцівки упакування з'єд-
нують затискачами преса або сформовують у дві 
закрутки при температурі оточуючого середовища 
без додаткового нагрівання. 

На фіг. 1, фіг. 2 схематично показано стрічку 
для упакування 1 з виділеними на ній пакувальни-
ми елементами 2. На пакувальний елемент 2 роз-
міщують предмет 3, що потребує упакування. Для 
забезпечування упакування на пакувальний еле-
мент 2 наносять поперечні (4, 4а) та поздовжні (5, 
5а) смуги адгезиву. Окремий пакувальний елемент 
2 відділяється від стрічки 1 по лінії розтину 6. На 
кінцівки кожного пакувального елемента наносить-
ся надріз 7. Стрічка при упакуванні перервно пе-
реміщується у напрямі, що співпадає з напрямом 
орієнтації плівки 8, на крок, рівний розміру пакува-
льного елемента 2 у напрямі його переміщення. 
Величина кроку переміщення стрічки задається 
попередньо нанесеною на неї міткою 9. 

При упакуванні предмета 3 кінцівки пакуваль-
ного елемента 2 обгортають навколо поздовжньої 
вісі предмета так, що смуги адгезиву 4 і 4а, шири-
ною (а), суміщаються. Поздовжні смуги адгезиву 5, 
5а шириною (б) забезпечують ущільнення закруток 
10 на торцах предмета. Надріз 7 на упакування 
(фіг.3, фіг. 4) може бути нанесено на пакувальній 
машині після виконання поздовжнього з'єднання 
11.  

Спосіб упакування продуктів здійснювали та-
ким чином. 

Моноаксіально орієнтований плівковий мате-
ріал у пропонованому способі виготовляли з полі-
пропілену (ПП), поліетилену (ПЕ), поліаміду (РА), 
поліетилентерефталату (ПЕТ) та їх сополімерів. 
Наприклад, моноаксіально орієнтовану одношаро-
ву поліпропіленову плівку товщиною 30 мкм отри-
мували екструзійним каст-способом, при якому 
плав полімеру продавлюється через щілинну 
філь’єру на охолоджуючий барабан. Після попе-
реднього формування частково охолоджене поло-
тно плівки для забезпечення її орієнтації витягува-
ли в поздовжньому (машинному) напрямі 
(коефіцієнт витягування 5) системою валків, що 
оберталися з різними швидкостями. 

Міцність плівки на роздирання заміряли з ви-
користанням розривної машини у відповідності до 
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вимог ASTM D 71938. Енергія, необхідна для підт-
римання роздирання зразка плівки довжиною 75 
мм і шириною 25 мм, у напрямі орієнтації якої на 
відстані 12,5 мм від краю виконано надріз довжи-
ною 20 мм, при швидкості розривної машини 100 
мм/хв. складала 0, 24-0,31 Н. Та ж плівка вручну 
легко роздиралась на дві частини від кінця надрізу 
вздовж полотна плівки, тобто у напрямі її орієнта-
ції. 

Моноаксіально орієнтована коекструдована 
тришарова плівка товщиною 40 мкм із двома зов-
нішніми шарами поліетилену (ПЕ) товщиною по 10 
мкм і внутрішнім шаром поліпропілену (ПП) - 20 
мкм, була отримана екструзійно-роздувним спосо-
бом при коефіцієнті витягування рукава у поздов-
жньому напрямі 25 і у поперечному - 2. При нане-
сенні на край плівки надрізу довжиною не менше 2 
мм, який було зорієнтовано у поздовжньому на-
прямі, плівка вручну легко роздиралась на дві час-
тини від кінця надрізу вздовж полотна плівки у 
напрямі орієнтації плівки. Міцність плівки на роз-
дирання, заміряна відповідно до ASTM D 71938 на 
розривній машині при швидкості 100 мм/хв., ста-
новила 0,38-0,45 Н . 

Біаксіально орієнтовану коекструдовану три-
шарову поліпропіленову плівку (БОПП) товщиною 
30 мкм із внутрішнім шаром (27 мкм) поліпропілену 
(ПП) та зовнішніми шарами (по 1,5 мкм) сополіме-
ру поліпропілену (СоПП), отримували екструзійним 
способом з використанням плоскої біаксіальної 
орієнтації. Після попереднього формування част-
ково охолоджене полотно плівки витягували в по-
здовжньому напрямі системою валків, що оберта-
лися з різними швидкостями. Потім полотно 
витягнутої плівки орієнтували у поперечному на-
прямі на тендерній рамі. Коефіцієнт поздовжнього 
витягування складав 5 та поперечного - 10. При 
нанесенні на край плівки надрізу довжиною не ме-
нше 2 мм, зорієнтованого у поздовжньому напрямі, 
плівку вручну легко роздирали на дві частини від 
кінця надрізу вздовж полотна плівки у напрямі орі-
єнтації плівки. Міцність плівки на роздирання замі-
ряна на розривній машині, відповідно до ASTM D 
71938 при швидкості 100 мм/хв., складала 0,06-0,1 
Н. 

Біаксіально орієнтовані полімерні плівки із по-
ліпропілену (ПП), поліетилену (ПЕ), поліаміду (РА), 
поліетилентерефталату (ПЕТ), їх сополімерів або 
багатошарові біаксіально орієнтовані полімерні 
плівки із різних шарів цих полімерів мають мініма-
льні значення опору поширенню розриву у двох 
напрямах. Так, випробувана біаксіально орієнто-
вана коекструдована поліетилентерефталатна 
(БОПЕТ) плівка товщиною 12 мкм, виготовлена 
екструзійним способом з плоскою біаксіальною 
орієнтацією, мала міцність на роздирання з попе-
реднім надрізом відповідно до ASTM D 71938 у 
поздовжньому напрямі - 0,34-0,4 Н, а у попереч-
ному - 0,42-0,51 Н. 

Для забезпечення задовільного співвідношен-
ня показників упакувального матеріалу (експлуа-
таційна якість до вартості виробництва матеріалу) 
у пропонованому способі використовували також 
комбіновані багатошарові плівки. Так, неорієнто-
вану одношарову плівку товщиною 30 мкм, отри-

ману з суміші лінійного поліетилену низької густи-
ни (0,927 г/м

3
) - 70 мас. % та поліетилену високої 

густини (0,961 г/м
3
) - 30%, що мала міцність на 

роздирання з надрізом в поздовжньому напрямі - 
5,2-6,1 Н, а у поперечному - 4,2-5,3 Н, з'єднували 
із зазначеною вище біаксіально орієнтованою по-
ліетилентерефталатною плівкою товщиною 12 мкм 
(міцність на роздирання по ASTM D 71938 відпові-
дно 0,34-0,4 Н і 0,42-0,51 Н). Обидві плівки склеїли 
між собою безрозчинним поліуретановим клеєм на 
установці для ламінації з утворенням комбіновано-
го плівкового матеріалу. Цей комбінований плівко-
вий матеріал мав міцність на раздирания з попе-
реднім надрізом відповідно до ASTM D 71938 у 
поздовжньому напрямі - 0,5-0,61 Н, а у попереч-
ному - 0,43-0,55 Н. 

При нанесенні на край комбінованого плівко-
вого матеріалу надрізу довжиною не менше 2 мм, 
зорієнтованому у поздовжньому чи поперечному 
напрямах, плівку вручну без утруднень роздирали 
на дві частини від кінця надрізу вздовж полотна 
плівки у одному з напрямів орієнтації плівки. Енер-
гія, необхідна для виникнення роздирання поліме-
рної орієнтованої плівки більше ніж на порядок 
перевищувала енергію, витрачену на розповсю-
дження її роздирання, ініційоване надрізом. 

Для упакування цукерок витягнутої форми з 
вище згаданої БОПП-плівки товщиною 30 мкм ви-
готовляли стрічку, поздовжню вісь якої суміщали з 
одним (поздовжнім) напрямом орієнтації плівки. 
Ширину стрічки встановлювали рівною розмірам 
окремого пакувального елементу у напрямі поздо-
вжньої вісі цукерки з додатком довжини плівки, 
необхідної для формування двох поперечних ущі-
льнень упаковки - закруток. Стрічка, скручена в 
рулон, забезпечувала безперервну роботу пакува-
льної машини. На кожен з окремих пакувальних 
елементів за допомогою друкарської машини гли-
бокого друку наносили смуги адгезиву у вигляді 
композиту на основі природного і синтетичного 
каучуку, зв'язаного з гідрокарбонованими смола-
ми, у розрахунку 1-5 г/м

2
. Полотно стрічки перерв-

но переміщували за нанесеною друкарським спо-
собом міткою з кроком, що відповідав розмірам 
пакувального елемента. На кінцівки плівки в на-
прямі поздовжньої вісі цукерки наносили дві смуги 
адгезивного покриття шириною 12 мм. Для ущіль-
нення поперечних кінцівок плівкової обгортки цу-
керки в закрутки адгезивні смуги шириною 15 мм 
наносили на місце утворення закруток, а для ущі-
льнення поперечних (торцевих) кінцівок затиску-
вачами преса - такі ж смуги у місцях контакту зати-
скувачів. 

Плівку пакувального елемента обгортали на-
вколо більшої вісі цукерки так, щоб смуги адгезив-
ного покриття, що були нанесені на пакувальний 
матеріал на протилежних кінцівках, безпосередньо 
накладалися одна на іншу. Для цього стрічку паку-
вального матеріалу перервно переміщували за 
нанесеною друкарським способом міткою, що по-
вторювалась з кроком, відповідним розмірам 
окремого пакувального елемента. Кінцівки пакува-
льного елемента з'єднували затискачами пакува-
льної машини, що мали косе лезо. Затискачі відо-
мим способом утворювали поздовжнє (відносно 
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вісі цукерки) з'єднання, а лезо, встановлене пер-
пендикулярно до робочих площин затискачів, на-
скрізь прорізало кінцівку пакувального елемента у 
напрямі, перпендикулярному більшій вісі предме-
та. Після цього отримане поздовжнє з'єднання із 
утвореним надрізом довжиною 5 мм відомим спо-
собом загинали на поверхню пакувального мате-
ріалу, який обгортав цукерку. 

Відповідно до типу упаковки, її поперечні кінці-
вки скручували відомим машинним способом у дві 
закрутки або ущільнювали за допомогою затиска-
чів преса із зусиллям 0,1-3 кг/мм

2
. 

У варіанті виконання пропонованого способу 
перед відділенням (відрізанням) окремих пакува-
льних елементів на стрічці пакувального матеріалу 
штампувальним інструментом, який було встанов-
лено на пакувальній машині, висікали наскрізний 
лінійний отвір довжиною 5 мм. Висікання отвору 
повторювали з кроком, що відповідав розмірам 
пакувального елемента. Для цього полотно стрічки 
перервно переміщували за нанесеною друкарсь-
ким способом міткою. Окремі пакувальні елементи 
відрізали (відділяли) ножем від стрічки пакуваль-
ного матеріалу так, що висічений наскрізний отвір 
перерізався. При цьому на кінцях окремого паку-
вального елемента перпендикулярно поздовжній 
вісі цукерки утворювалися два надрізи (засічки) 
довжиною 2,0-3,0 мм, які суміщали один з другим 
після обгортання цукерки навколо її поздовжньої 
вісі так, що вони знаходилися на краю одного поз-
довжнього з'єднання. 

У варіанті виконання способу наскрізний отвір 
тих же розмірів на кінцівках окремого пакувального 
елемента висікали штампувальним інструментом 
при змотуванні у рулон виготовленої пакувальної 

плівки. 
У варіанті виконання способу за допомогою 

лазерної установки KAMPF Consilt 16/06 в імпуль-
сному режимі у повздовжньому напрямі пакуваль-
ної стрічки (в напрямі орієнтації плівки) з кроком, 
відповідним розміру окремого пакувального еле-
мента, наносили лінійну перервну наскрізну просі-
чку (пропалювання) за схемою: 3 мм просічка - 2 
мм пропуск - 3 мм просічка - 2 мм пропуск - 3 мм 
просічка. Ця просічка наближалася за ефективніс-
тю забезпечення розпакування цукерки до на-
скрізного розрізу кінцівок упаковки. Ефективною 
виявилася і ненаскрізне пропалювання пакуваль-
ної плівки. Так, при потужності двох послідовно 
діючих газових (СО2) лазерів по 1000 Вт та швид-
кості переміщення стрічки 50 м/хв в результаті 
пропалювання променем лазера комбінованого 
плівкового матеріалу ПЕТ 12 мкм // ПЕ 30 мкм (за-
гальна товщина 42 мкм) отримано глибину просіч-
ки в межах 12-15 мкм і товщину непропаленого 
комбінованого пакувального матеріалу в межах - 
27-30 мкм. 

Відповідно до типу упаковки, її поперечні кінці-
вки скручували відомим машинним способом у дві 
закрутки або ущільнювали за допомогою затиска-
чів преса із зусиллям 0,1-3 кг/мм

2
. 

Для відкривання упаковки поздовжнє з'єднан-
ня відгинали, легким зусиллям розривали пакува-
льний матеріал по нанесеному наскрізному чи 
ненаскрізному надрізу у напрямі перпендикуляр-
ному більшій вісі предмета та виймали предмет з 
упаковки. 

Заявлений спосіб може бути реалізовано на 
відомих пакувальних лініях з використанням відо-
мих пакувальних матеріалів. 
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