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Гороховець Ю. А., Моцак Ю. В. Адресна анатомія запасів: як цифровий паспорт кожної тонни сировини 
перетворює витрати на прибуток

У статті розглядається проблема трансформації складської логістики хімічних підприємств з пасивного місця зберігання в інтелектуальний 
вузол управління прибутком. Автори аналізують природу прихованих збитків, які на українських підприємствах становлять від 8% до 18% со-
бівартості продукції через «контрольований хаос» і людський фактор. У статті описано основні аспекти дослідження: технологічний інстру-
ментарій (порівняльний аналіз 1D/2D кодів та RFID-технологій у специфічних умовах хімічного виробництва (агресивні середовища, екранування 
металом)); гібридна модель контролю (обґрунтування диференційованого підходу до маркування – від QR-кодів для одноразової тари до багато-
разових RFID-міток для євро кубів); виробнича безпека (опис механізму автоматичного блокування завантаження невідповідної або неперевіреної 
сировини в реактор, що дозволяє знизити рівень браку з 4,2% до 0,3%); економічний ефект (розрахунок потенційної економії (від 16 до 40 млн 
грн на рік для середнього заводу) завдяки скороченню страхових запасів та прискоренню оборотності капіталу). Окрему увагу приділено норма-
тивно-правовому полю України станом на 2026 рік, зокрема вимогам щодо ідентифікації партій хімічної продукції та гармонізації з нормами ЄС. 
Стаття містить покроковий план впровадження системи наскрізного контролю, починаючи з пілотних дільниць і завершуючи масштабуванням 
на все підприємство. Матеріал слугує дорожньою картою для керівників як хімічних, так і нехімічних підприємств, які прагнуть усунути невидимі 
втрати та забезпечити відповідність новим регуляторним вимогам ринку.
Ключові слова: наскрізна простежуваність; RFID; QR-код; складська логістика; хімічна промисловість; Lean manufacturing; цифрова трансформація.
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ВСТУП: НЕВИДИМА ГОНКА
Будь-яке промислове підприємство щодня 

бере участь у гонці, про яку рідко пишуть у галу-
зевих виданнях. Це гонка між надходженням си-
ровини та її перетворенням на гроші. На хімічних 
заводах, що випускають лакофарбову продукцію, 
складні рецептури та сотні найменувань компо-
нентів створюють ілюзію контрольованого хаосу. 
Але саме хаос у русі матеріалів – головний вбивця 
рентабельності.

За роки практики на українських підприєм-
ствах склалася закономірність: від 8% до 18% со-
бівартості продукції йде «в пісок» через те, що ко-
мірники плутають партії, оператори завантажують 
у реактори не той пігмент, а склади перетворюють-
ся на чорні діри, де тонни дорогоцінної сировини 
лежать до закінчення терміну придатності. При 
цьому керівництво продовжує шукати причини 
падіння прибутку у зниженні відпускних цін або 
зростанні комунальних платежів [8; 12].

Даний матеріал – спроба перезавантажити 
мислення економіста та виробничника. Ми не бу-
демо переказувати загальновідомі істини про об-
лік товарно-матеріальних цінностей (ТМЦ). На-
томість пройдемо шлях кожної одиниці сировини 
від воріт заводу до готової емалі, на кожному кроці 
ставлячи питання: «Де тут втрачаються гроші, та 
як цифрова простежуваність ці втрати усуває?»

1. ПРИРОДА ПРИХОВАНИХ ЗБИТКІВ: 
ЧОМУ ВЕЛИКІ СКЛАДИ – 
ЦЕ НЕ БАГАТСТВО, А РИЗИК
1.1. Омана видимого порядку
Коли менеджер проходить чистим складом 

з акуратними стелажами, у нього виникає хибне 
відчуття безпеки. Етикетки на місці, проходи віль-
ні, навантажувачі снують туди-сюди. Здається, що 
все під контролем. Але реальні проблеми при-
ховані в надрах облікових систем, у розриві між 
цифрами в комп’ютері та фізичним місцезнахо-
дженням матеріалу.

Класичний експеримент, проведений на одно-
му із заводів акрилових емалей у 2023 році: протя-
гом місяця паралельно вели облік в ERP-системі та 
фізично перераховували залишки кожні три дні. Ре-
зультат шокував: розбіжність між «цифрою» та ре-
альністю становила в середньому 12%. Тобто кожна 
восьма тонна сировини або лежала не в тій комірці, 
або вже була використана, але не списана, або вза-
галі була відсутня при номінальній наявності.

Звідки беруться ці розбіжності? Є три основні 
причини:

1.	 Людський фактор. Комірник під час прий
мання ставить палету в першу вільну комірку, а в 
терміналі вказує іншу – бо поспішає. Оператор у 

цеху бере компонент з лівої стоси, але сканує ети-
кетку з правої. На виході – ідеальна звітність і хаос 
на полицях.

2.	 Візуальні пастки. Два типи білого піг-
менту (наприклад, діоксид титану з різною дис-
персністю) виглядають абсолютно однаково. На-
віть досвідчений майстер може переплутати їх при 
поганому освітленні. Наслідки – бракована партія 
емалі, яка спливе лише через два-три тижні, коли 
фарба потрапить до кінцевого споживача.

3.	 Часові розриви. Сировина надійшла, але 
лабораторія ще не дала висновку. Виробництво 
«висить». Майстер, щоб не зупиняти лінію, дає 
вказівку використовувати матеріал до аналізу. Іно-
ді це проходить без наслідків, іноді – з катастро-
фічними наслідками.

Таким чином, перше, що потрібно усвідоми-
ти: видимий порядок не має нічого спіль­
ного з реальною простежуваністю. І доки 

ви не впровадите систему, де кожна операція пере-
міщення сировини фіксується технічно, а не декла-
ративно, втрати залишатимуться невидимими, але 
регулярними.

1.2. Економіка одного переміщення
Давайте порахуємо. На середньому хімічному 

заводі з обігом 500 млн грн на рік витрати на си-
ровину становлять близько 60–70% виручки, тобто 
приблизно 333 млн грн. Якщо наскрізний контроль 
дозволяє скоротити втрати хоча б на 5% (а реально, 
як показує практика, вдається знизити на 10–12%), 
то економія складе 16–40 млн грн на рік. Це не «си-
нергетичний ефект» з консультантських презента-
цій, а живі гроші, які можна спрямувати на модер-
нізацію або виплату дивідендів.

Але економія складається з безлічі дрібних 
компонентів, кожен з яких окремо може здатися 
незначним. Ось типовий перелік «крапель», з яких 
народжується струмок:
	 Скорочення часу на пошук матеріалу на 

складі: з 10–15 хвилин до 2–5 хвилин на одну 
операцію. При 100–150 операціях на день – 
економія 180 людино-годин на місяць.

	 Зниження понаднормативних запасів стра-
хового резерву: замість 15 днів тримаємо  
7 днів страхового запасу. Вивільнений обо-
ротний капітал – мільйони гривень.

	 Зменшення кількості бракованих партій 
через помилки в рецептурі: з 3% до 0,5% від 
обсягу випуску.

Головне, що змінює наскрізний контроль – це 
перехід від реактивного управління до проак­
тивного. Ви перестаєте розбиратися, чому стався 
брак. Ви просто робите брак технічно неможливим 
на системному рівні.

http://www.business-inform.net
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1.3. Нова роль складу: від місця зберігання 
до інтелектуального вузла

У традиційному уявленні склад – це буфер між 
постачальником і виробництвом. Чим більший бу-
фер – тим безпечніше. Але в епоху цифрових слідів 
склад перетворюється на інформаційний концен­
тратор. Кожне надходження, кожне переміщення, 
кожне зважування генерує дані, які в реальному 
часі оновлюють картину запасів, потреб і ризиків.

Це вимагає зміни парадигми в закупівельни-
ків, логістів та фінансистів. Закупівельник більше 
не може замовити вагон смоли «просто тому, що 
ціна хороша» – він повинен бачити, як цей вагон 
впишеться в поточну оборотність. Фінансист пере-
стає вимагати «мінімум запасів на складі» абстрак-
тно – він починає аналізувати швидкість прохо-
дження кожного компонента через всі стадії [13].

2. ІНСТРУМЕНТАРІЙ ПРОСТЕЖУВАНОСТІ: 
ЯК ОБРАТИ ТЕХНОЛОГІЮ, 
ЯКА НЕ ЗАСТАРІЄ ЧЕРЕЗ РІК
2.1. Битва технологій: штрих-код, QR, RFID
Ринок пропонує десятки способів маркуван-

ня, але на практиці для хімічних виробництв за-
стосовні лише три [17]. Розглянемо їх без зайвого 
захоплення, з фокусом на обмеження.

Штрих-код першого покоління (лінійний, 1D).
Це смужки, які ми бачимо на будь-якій пач-

ці молока. Плюси: дешево, поширено, будь-який 
сканер читає. Мінуси: мізерний обсяг інформації 
(тільки числовий код, без прив’язки до партії або 
терміну придатності), вимагає прямої видимос-
ті та ідеального стану етикетки. У хімічному ви-
робництві, де етикетки затираються, заливаються 
розчинником або заклеюються скотчем, лінійний 
штрих-код – поганий помічник.

QR-код (двомірний).
Квадратний візерунок, схожий на лабіринт. 

Вміщує до 3 кілобайт даних – достатньо для по-
силання на паспорт безпеки, номера партії, дати 
вироблення та навіть мініатюру зображення. Плю-

си: висока інформативність, є безкоштовні гене-
ратори, читається навіть частково пошкодженим. 
Мінуси: все ще вимагає візуального контакту та 
хорошого освітлення. Напилення пігменту може 
зробити QR-код нечитаним за одну зміну. В Україні 
використання штрихкодових позначок регламен-
тується ДСТУ 3147-95 [6].

RFID (радіочастотна ідентифікація).
Мікрочіп з антеною, який не потребує прямої 

видимості. Зчитується через пластик, картон, тон-
кий метал і шар бруду. Плюси: швидкість (до 1000 
міток на секунду), можливість зчитування всієї па-
лети без розбору, стійкість до зовнішніх впливів 
(спеціальні промислові мітки витримують кислоти 
та температури до 200 °C). Мінуси: висока вартість 
мітки (від 30 до 300 грн за штуку), необхідність 
встановлювати зчитувачі на в’їздах і проходах, 
складнощі з металевою тарою (метал екранує ра-
діосигнал) [7; 11].

Жодна технологія не є універсальною. І най-
частіший шлях до провалу – спроба оснастити 
RFID-мітками все, включно з мішками з дешевим 
гіпсом. Це дорого, безглуздо і технічно складно.

2.2. Гібридна модель: прагматика замість 
фанатизму

Оптимальна стратегія для заводу акрилових 
емалей виглядає так (табл. 1).

Ключовий момент, який упускають при впро-
вадженні: мітка повинна бути там, де вона по­
трібна, а не там, де її зручно наклеїти. Часто 
RFID-мітку клеять на бічну поверхню єврокуба, але 
на складі єврокуби стоять впритул один до одного, 
і зчитувач бачить тільки крайні. Правильне рішен-
ня – мітка на верхньому куті або на кришці, але тоді 
потрібні антени зверху. Це збільшує вартість на 30%, 
зате підвищує достовірність зчитування з 85% до 99%.

2.3. Неочевидні витрати, та як їх уникнути
Окрім вартості самих міток і зчитувачів, існує 

три категорії прихованих витрат:
1.	 Перемаркування зворотної тари. Євро-

куб повертається від постачальника з його міткою, 

Таблиця 1

Приклад оптимальної стратегії для заводу акрилових емалей

Тип сировини / тари Технологія Обґрунтування

Єврокуби (IBC) з рідкими смолами RFID (багаторазова) Висока вартість тари, часті переміщення, 
ризик забруднення етикеток

Мішки з пігментами та наповнювачами QR-код (ламінований) Одноразова упаковка, великі партії,  
дешевизна QR

Дрібна тара з адитивами QR-код + захисний шар Висока вартість вмісту, ризик підробки

Палетовані вантажі Комбінація RFID (на палеті) + 
QR (на кожній одиниці)

Дворівневий контроль – швидке впізнання 
палети та детальна інформація по кожній 
позиції
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яку потрібно видалити або перезаписати. Якщо не 
передбачити процес очищення та перезапису RFID, 
на складі утворюється «зоопарк» несумісних міток. 
Рішення: закріпити за постачальником вимогу ви-
користовувати мітки вашого стандарту або ввести 
регламент перезапису при вхідному контролі.

2.	 Навчання та саботаж. Персонал чинити-
ме опір, тому що будь-яка автоматизація оголює 
їхні помилки. Бюджет на навчання (не техніці, а мо-
тивації та культурі) повинен становити не менше 
20% від бюджету на обладнання. Інакше через три 
місяці після впровадження термінали будуть по-
криватися пилюкою на полиці, а люди повернуться 
до папірців.

3.	 Інтеграція із застарілими системами. 
Багато заводів досі працюють на ERP-системах 
2000-х років, які не вміють приймати дані від RFID-
зчитувачів у реальному часі. Вартість адаптера або 
проміжного ПЗ може перевищити вартість самих 
міток у 5–10 разів. Проведіть аудит інтеграційних 
можливостей до закупівлі обладнання.

3. ШЛЯХ СИРОВИНИ: ВІД РАМПИ ВАГОВОЇ 
ДО ДИСОЛЬВЕРА
3.1. Ворота: перше перетинання кордону
Процес починається не в момент підписання 

накладної, а на 10 кілометрів раніше – коли фура 
постачальника під’їжджає до заводу. Ідеальна сис-
тема наскрізного контролю повинна «бачити» на-
ближення транспорту. Але почнемо з моменту фі-
зичного прибуття.

Сценарій «як зазвичай»
Водій заїжджає на ваги, віддає документи ко-

мірнику, той вручну вводить дані в комп’ютер, роз-
друковує етикетки, клеїть їх на тару, потім розмі-
щує палети по складу. Вся процедура займає від 40 
хвилин до 2 годин. Фура блокує в’їзд, водій втрачає 
час, оператор припускається описок.

Сценарій «цифровий контроль»
Фура під’їжджає до автоматичних RFID-воріт. 

Антени зчитують всі мітки на вантажі за 2 секунди. 
Система звіряє їх з електронним відвантажуваль-
ним документом (EDI), отриманим від постачаль-
ника за добу до прибуття. Якщо все збігається – 
фура прямує до вказаної рампи. Якщо ні – виникає 
автоматичний сигнал тривоги, і комірник бачить 
на екрані, які позиції не збігаються. Водій навіть не 
встигає вимкнути двигун.

Реальний кейс з практики
Один із заводів впровадив такі ворота у 2024 

році. Час приймання фури скоротився з 55 до 12 
хвилин у середньому. Кількість помилок при при-
йманні (неправильна кількість місць, пошкоджена 
тара) знизилася на 78%. При цьому вартість RFID-
воріт (дві антенні панелі, контролер, кабелі) склала 

близько 1,4 млн грн – вони окупилися за 4 місяці 
лише за рахунок скорочення простоїв і зменшення 
подвоєння накладних.

3.2. Карантин і лабораторія: вузол прий
няття рішень

Після зважування сировина надходить не на 
основний склад, а в зону карантину. Це фізично 
відокремлене місце, часто з окремим стелажем або 
навіть кімнатою, де матеріали чекають на вердикт 
ВТК (відділу технічного контролю). Без надійної 
простежуваності карантин перетворюється на бо-
лото: партії лежать тижнями, їх плутають з уже пе-
ревіреними, а виробництво бере сировину напря-
му в обхід усіх процедур.

Як повинно працювати (покроково):
1.	 Кожна одиниця сировини в карантині отри-

мує тимчасову мітку з кольоровим кодом на 
терміналі (наприклад, червоний фон – «Ана-
ліз не розпочато», жовтий – «Проби взято», 
зелений – «Придатний», чорний – «Брак»).

2.	 Лаборант сканує спочатку свою ID-картку, 
потім – тару, з якої взято пробу. Автома-
тично створюється запис «Проба №... від …. 
дата». Результати аналізів вводяться в тер-
мінал (в ідеалі – завантажуються з вимірю-
вального приладу по Wi-Fi).

3.	 Якщо результат позитивний, статус партії 
змінюється на «Придатний до переміщен-
ня», і система автоматично пропонує опе-
ратору список вільних адрес на основному 
складі (з урахуванням класифікації АВС).

4.	 Якщо результат негативний, партія блоку-
ється для будь-яких операцій, крім повер-
нення постачальнику або утилізації. Навіть 
директор заводу не може вручну дозволити 
її використання – тільки через спеціальний 
протокол з трьома підписами (технолог, 
ВТК, гендиректор). Це жорстке правило, 
але саме воно запобігає спокусі «пустити в 
діло, а то пропаде».

Авторське доповнення: система повинна 
підтримувати умовно придатні статуси. Напри-
клад, пігмент має відхилення по укривності на 3% 
у більшу сторону. Технолог може дозволити його 
використання для емалей другого сорту, але не для 
преміальних лінійок. Програмно це реалізується 
через прив’язку статусу партії до артикулів готової 
продукції. Тобто при спробі списати цю партію на 
преміальну емаль система видасть помилку: «За-
боронено, використовуйте для артикулів X, Y, Z».

3.3. Адресна логістика: шахи на стелажах
Коли сировина надходить на основний склад, 

вона повинна зайняти комірку. Але просто зайня-
ти – недостатньо. Потрібно зайняти правильну ко-
мірку з урахуванням трьох факторів:
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	 Частота звернення. Швидкооборотні ком- 
поненти (акрилова смола, базові пігмен-
ти) – ближче до виходу в цех. Повільні –  
в глибині складу.

	 Сумісність зберігання. Не можна зберіга-
ти кислоту поруч з окислювачами (навіть 
якщо це різні зони, при аварії може бути 
катастрофа). Система повинна мати карту 
заборонених сусідств [14].

	 Габарити та тип тари. Важкі єврокуби –  
тільки на нижніх ярусах, легкі мішки – на 
верхніх.

Адресна система повинна бути не просто 
«номерами комірок», а алгоритмом розміщення. 
Коли оператор сканує партію, термінал підказує: 
«Рекомендована адреса B-07-12. Альтернативи: 
B-07-14, C-02-03». Оператор обирає один із запро-
понованих або вводить свій, але з обов’язковим 
коментарем (наприклад, «проїзд заблоковано»). 
Це дозволяє накопичувати знання про реальні об-
меження складу.

Практична рекомендація, якої немає в по-
передніх матеріалах

Раз на місяць проводьте ре-адресацію но-
менклатури на основі фактичної оборотності. 
Для цього система аналізує історію переміщень за 
останні 30 днів і пропонує нову карту розміщен-
ня. Впровадження такої автоматичної ре-адресації 
скорочує внутрішньоскладські переміщення на 
15–20% без додаткових інвестицій – тільки завдя-
ки кращому розташуванню.

3.4. Виробниче споживання: момент істини
Найкритичніша точка – момент, коли сирови-

на фізично завантажується в реактор. Від того, на-
скільки надійно фіксується цей момент, залежить 
якість готової продукції та коректність списання 
матеріалів.

Типова помилка
Оператор підвозить до дисольвера палету, 

дивиться на етикетку (наприклад, «Акрилова смо-
ла, партія 123») і вручну вводить цю інформацію в 
термінал. Потім заливає вміст у реактор. Пробле-
ма: оператор може помилитися в номері партії або 
навіть у назві матеріалу, особливо при поганому 
освітленні, або якщо етикетка пошкоджена.

Як повинно бути (ідеальна модель)
У кожного змішувача встановлений стаціонар-

ний RFID-зчитувач або камера з розпізнаванням QR. 
Коли оператор підносить тару до завантажувально-
го вузла, система автоматично визначає, що це за ма-
теріал і яка партія. Потім перевіряє три умови:

1.	 Чи відповідає цей матеріал поточній рецеп-
турі?

2.	 Чи не закінчився термін придатності (з ура-
хуванням того, що деякі компоненти мають 
різний термін після розкриття)?

3.	 Чи пройшов цей матеріал вхідний контроль 
(статус «Придатний»)?

Якщо всі умови виконані – ваговий термінал 
розблоковується, оператор може починати за-
ливку. Якщо ні – термінал блокується, на екрані 
з’являється чітке повідомлення: «Неприпустимий 
матеріал. Потрібна смола ABC, ви пред’явили XYZ. 
Зверніться до майстра».

Економічний ефект такого блокування
На одному із заводів після впровадження по-

дібної системи кількість браку через неправиль-
не завантаження знизилася з 4,2% до 0,3% за три 
місяці. Економія тільки на утилізації бракованих 
емалей склала більше 5 млн грн на рік, не рахуючи 
економії на рекламаціях клієнтів.

4. LEAN MANUFACTURING І СИРОВИНА: 
СІМ З ПОЛОВИНОЮ СПОСОБІВ УСУНУТИ 
ВТРАТИ
4.1. Канбан у хімічному виконанні
Канбан для сировини означає: матеріал над-

ходить на виробничу дільницю не за планом, а за 
фактом витрати. Як тільки комірка біля лінії спо-
рожніла – генерується запит на поповнення зі 
складу. Просто та ефективно.

Але в хімічному виробництві є нюанс: багато 
компонентів не можна подавати малими партіями 
(наприклад, рідкі смоли швидше деградують у від-
критій тарі). Тому застосовується модифікований 
Канбан:
	 Великотоннажні рідини (смоли, розчин-

ники) подаються зі стаціонарних ємностей 
трубопроводом. Контроль – через датчики 
рівня, які автоматично надсилають сигнал 
у WMS при зниженні до 20%. WMS формує 
завдання на перекачування з резервної єм-
ності або замовлення постачальнику. Це за-
стосовно для великих підприємств, оскіль-
ки на малих і середніх підприємствах роз-
містити таку систему контролю буде про-
блематично.

	 Пігменти та наповнювачі в мішках – кла-
сичний двобункерний Канбан. Два контей-
нери біля лінії. Коли перший пустіє, опе-
ратор переходить до другого, а порожній 
контейнер з биркою відвозить на склад як 
сигнал до поповнення.

Ця схема застосовна більше для підприємств, 
які виробляють, наприклад, оливи або мастила, 
там, де йде безперервний процес конвеєрного змі-
шування. Проте на практиці підприємств із вироб-
ництва ЛФМ усі сипучі матеріали доставляються 
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на дільницю змішування згідно із заявкою та під 
конкретне завантаження.
	 Дрібні адитиви – електронний Канбан з ва-

говим контролем. Кожного разу, коли опе-
ратор бере дозу, термінал фіксує зменшення 
залишку. При досягненні порогу система по-
казує на моніторі в цеху: «Замовити адитив 
D – 5 кг». Проте завжди потрібно пам’ятати, 
що після відкриття заводського пакування з 
добавками (та й з іншими продуктами) вони 
починають окиснюватися і старіти набагато 
швидше. Залишати надовго відкриті мате-
ріали категорично не рекомендується. Про-
цеси потрібно намагатися будувати таким 
чином, щоб обсяг продукту в заводському 
пакуванні використовувався повністю

4.2. Усунення семи видів втрат (Muda) че-
рез простежуваність

призначається власник (конкретна людина), який 
до п’ятниці повинен представити план коригуван-
ня. Без такої дисципліни будь-які метрики залиша-
ються цифрами у звітах.

5. РЕНТАБЕЛЬНІСТЬ І ДИСЦИПЛІНА: 
НЕСПОДІВАНІ ЗВ’ЯЗКИ
5.1. Фінансовий ефект: три рівні окупності
Перший рівень (швидкий) – 2–4 місяці. Еко-

номія від скорочення втрат при прийманні та усу-
нення дублювання замовлень. Типовий приклад: до 
впровадження системи комірник при оформленні 
повернення постачальнику випадково списував не 
ту партію, і завод замовляв зайві 5 тонн смоли. Піс-
ля впровадження кожна операція повернення ви-
магає сканування конкретної тари – помилка стала 
неможливою.

Таблиця 2

Усунення втрат через простежуваність

Вид втрати Як наскрізний контроль усуває

Перевиробництво Точно знаючи залишки, не запускаєш зайву партію «про всяк випадок»

Очікування Автоматичні сповіщення про готовність сировини та вільні комірки скорочують 
простої

Транспортування Оптимізація маршрутів на основі реальних даних про переміщення

Зайва обробка Скасування ручного переобліку та паперових інвентаризацій

Запаси Зниження страхових резервів за рахунок прогнозування за реальною витратою

Брак Блокування на рівні завантаження + відстеження умов зберігання

Невикористаний потенціал Персоналізація відповідальності виявляє кращих операторів, яким можна навчати 
інших

Важливо розуміти: система сама по собі не 
усуває втрати, вона робить втрати видимими [16]. 
А видимі втрати можна усунути. Наприклад, якщо 
ви бачите, що пошук пігменту на складі займає 45 
хвилин, ви можете перекласти цей пігмент ближче 
до виходу. Але без заміру цього часу ви будете ду-
мати, що все гаразд.

4.3. Метрики, які дійсно важливі
Замість абстрактних «покращень» введіть 

три конкретні показники для складу та цеху:
1.	 Час від виникнення потреби до фізичної 

подачі сировини. Цільове значення – мен-
ше 15 хвилин для 95% запитів.

2.	 Точність інвентаризації (розбіжність між 
фізичним та обліковим залишком) – менше 
1% у грошовому вираженні.

3.	 Відсоток операцій, виконаних без ручно-
го введення – більше 90% (чим вища авто-
матична фіксація, тим менше помилок) [15].

Щопонеділка ці показники виводяться на 
екран у цеху. Якщо якийсь пішов у червону зону – 

Другий рівень (середній) – 6–12 місяців. Зни-
ження страхових запасів та прискорення оборот-
ності. Тут ефект досягається завдяки аналітиці: ви 
бачите, що реальна витрата компонента X стабіль-
на, і можете знизити страховий запас з 14 до 7 днів. 
Вивільнені гроші можна спрямувати на погашення 
кредитів або закупівлю дешевшої сировини вели-
кими партіями.

Третій рівень (стратегічний) – 12–24 міся-
ці. Підвищення якості та зниження рекламацій. 
Коли кожна партія готової продукції прив’язана до 
партій сировини, клієнтський брак аналізується за 
хвилини, а не за тижні. Це знижує виплати за пре-
тензіями та зберігає репутацію. У галузях з жор-
сткою конкуренцією (лакофарбова промисловість 
саме така) втрата одного великого клієнта через 
дві браковані партії може коштувати десятків міль-
йонів гривень річного обороту.

5.2. Людський капітал: як система змінює 
поведінку

Впровадження наскрізного контролю часто 
зустрічає опір саме з боку персоналу. І це зрозумі-
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ло: будь-який контроль оголює помилки. Але якщо 
подати систему не як «інструмент покарання», а як 
«інструмент захисту», реакція змінюється.

Три прийоми, які працюють на практиці:
1.	 Прозорість без публічності. Кожен опе-

ратор бачить свої власні метрики в особис-
тому кабінеті. Порівняння з іншими – тіль-
ки в агрегованому вигляді («ви в першій 
десятці», «ваша точність вища за середню 
по цеху»). Ніхто не вивішує «червону дошку 
ганьби».

2.	 Бонус за виявлені системні помилки. 
Якщо оператор виявив, що QR-код на тарі 
не читається, і повідомив про це – премія 
500 грн. Якщо він знайшов розбіжність між 
адресою в системі та реальним місцезнахо-
дженням матеріалу – премія 1000 грн. Це 
перетворює співробітників із контрольова-
них на контролерів.

3.	 Відмова від ручного введення там, де 
можлива автоматика. Якщо людина зму-
шена вводити 20 цифр вручну, вона рано чи 
пізно помилиться. Замість того щоб лаяти 
її за помилки, встановіть сканер. Це знижує 
рівень стресу та підвищує точність.

5.3. Юридичні та регуляторні аспекти в 
Україні

Для хімічних виробництв в Україні вимоги до 
простежуваності закладені в:
	 П(С)БО 9 «Запаси» [3] – визначає мето-

дологічні засади формування в бухгалтер-
ському обліку інформації про запаси. Згідно 
з цим стандартом запаси визнаються акти-
вом, якщо існує ймовірність того, що під-
приємство отримає в майбутньому еконо-
мічні вигоди, пов’язані з їх використанням.

	 Податковий кодекс України – з метою 
податкового обліку всі запаси вважаються 
товарами (пп. 14.1.244 ПКУ) [1]. При цьому 
суми ПДВ, сплачені у складі ціни запасів під 
час їх купівлі, не включаються до складу ви-
трат підприємства – платника податку на 
прибуток і ПДВ.

	 Технічний регламент ТР ТС 041/2017 
«Про безпеку хімічної продукції» (чинний в 
Україні згідно з Угодою про асоціацію) – ви-
магає ідентифікованості партій [4].

	 Закон України «Про бухгалтерський об-
лік та фінансову звітність в Україні» – 
встановлює загальні вимоги до достовір-
ності облікових даних [2].

	 ДСТУ 3147-95 [6] – державний стандарт, 
що встановлює загальні вимоги до правил 
кодування, формату та розмірів штрихко-

дових позначок на одиницях постачання. 
Вимоги цього стандарту до кодування та 
друкування штрихкодових позначок на тарі 
та пакуванні одиниць постачання є обов’яз
ковими.

З 2025 року в Україні почали діяти посилен-
ні вимоги щодо маркування хімічної продукції (в 
рамках гармонізації з нормами ЄС) [5]. Ті заводи, 
які вже мають систему наскрізного контролю, ви-
тратять на адаптацію до нових правил мінімум ко-
штів. Ті, хто ще не має такої системи, – мають бути 
готові до певних витрат, плюс зупинка виробни-
цтва на переналаштування.

Таким чином, наскрізний контроль – це не 
тільки економічна вигода, але й зниження регуля­
торних ризиків. Ігноруючи його, ви ризикуєте не 
тільки грошима, але й ліцензією.

6. ПЛАН ДІЙ: ЯК ПОЧАТИ І НЕ ПРОГОРАТИ
6.1. Типові помилки при впровадженні
Чому 40% проєктів із упровадження наскріз-

ного контролю зазнають невдачі або не дають очі-
куваного ефекту? Ось топ-5 причин:

1.	 «Купимо систему, а потім розберемося». 
Купують дорогі RFID-зчитувачі, а ERP не 
вміє з ними працювати. Інтеграція коштує 
як друге обладнання, проєкт заморожують.

2.	 «Зробимо для всього одразу». Намагають-
ся покрити всі склади, всі цехи, всіх поста-
чальників. Бюджет роздувається, терміни 
зриваються, команда вигорає.

3.	 «Співробітники самі звикнуть». Не про-
водять навчання, не пояснюють вигоди. 
Люди саботують: «забувають» сканувати, 
вводять липові дані. Через пів року система 
мертва.

4.	 «Дані очистяться самі». Завантажують 
історію переміщень зі старих облікових 
систем з помилками. Бруд на вході – бруд 
на виході. Система показує нереалістичну 
картину, їй перестають вірити.

5.	 «Постачальники підлаштуються». Ви-
магають від постачальників RFID-мітки, 
а постачальники відмовляються (дорого, 
складно). Доводиться перемарковувати си-
ровину самим, втрачаючи час і гроші.

6.2. Покроковий план для середнього заводу
Крок 1. Аудит (2–3 тижні).
Складіть карту матеріальних потоків: від 

в’їзду фури до завантаження в реактор. Нанесіть на 
схему всі точки, де можливі помилки або затримки. 
Опитайте комірників та операторів – вони найкра-
ще знають «вузькі місця» [9]. Результат – список із 
10–15 критичних проблем.
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Крок 2. Вибір пілотної дільниці (1 тиж­
день).

Виберіть один вид сировини (наприклад, 
акрилову смолу в єврокубах) і одну складську діль-
ницю. Не розмахуйтесь на весь завод. Пілот має 
бути керованим, бюджет – невеликим.

Крок 3. Технічне проєктування (2–4 тижні).
Визначте, який тип маркування підходить для 

пілоту. Швидше за все, для єврокубів – RFID. За-
мовте 20 міток (не 2000!), встановіть один зчитувач 
на в’їзді в пілотну зону. Напишіть простий скрипт 
для обміну даними з вашою ERP (можна найняти 
одного розробника на місяць).

Крок 4. Впровадження на пілоті (1–2 місяці).
Запустіть систему в режимі «паралельного 

обліку»: старі паперові журнали продовжують вес-
ти, але додається цифрова фіксація. Порівнюйте 
результати щоп’ятниці. Виправляйте помилки.

Крок 5. Вимірювання ефекту (1 місяць піс­
ля запуску).

Порівняйте показники по пілотній дільниці 
до і після: час приймання, точність залишків, кіль-
кість браку, час пошуку матеріалів. Якщо ефект по-
зитивний (а він майже завжди позитивний), готуй-
те бізнес-кейс для масштабування.

Крок 6. Масштабування (6–12 місяців).
Поетапно підключайте решту сировини, зони 

складу, виробничі дільниці. З кожним етапом склад-
ність зростає, але й ефект накопичується. До кінця 
року ви маєте повністю простежувану систему.

ВИСНОВОК: ВІД «ДОБРЕ Б» ДО «НЕОБХІДНО»
У цій статті ми навмисно не давали готових 

рецептів. Тому що універсальної системи наскріз-
ного контролю не існує. Є методологія, є техноло-
гії, є успішні кейси. Але кожне підприємство – це 
унікальний набір сировини, обладнання, персоналу 
та культури.

Однак є одне універсальне твердження: без  
цифрової простежуваності сировини ви втра­
чаєте гроші, навіть якщо не бачите цих втрат. 
Кожен день, коли комірник шукає потрібну палету 
10–20 хвилин, кожен інцидент, коли в реактор за-
ливають не той компонент, кожна суперечка з по-
стачальником через «не ту партію» – все це плата 
за відсутність системи.

І ця плата зростає з кожним роком. Клієн-
ти вимагають документального підтвердження 
якості, регулятори – ідентифікованості, інвесто-
ри – прозорості. Наскрізний контроль перестав 
бути «конкурентною перевагою» і став ліцензією 
на право працювати в сучасній промисловості 
України.

Почніть з малого. Виберіть один куточок ва-
шого заводу. Впровадьте найпростішу систему – 

хоча б QR-коди на мішках і навчання персоналу. 
Побачите ефект. Повторіть. Через рік ви здивуєте-
ся, як раніше працювали без цього [10].

І пам’ятайте: найкраща система контролю – та, 
яка працює щодня, а не та, про яку красиво на-
писано в регламенті.			                 
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