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Zagadnienia ogodlne oraz rekomendowane standardy dotyczgce tektury falistej i opakowan z tektury falistej SPP

Dziatalnos¢ Stowarzyszenia Papiernikéw Polskich

Stowarzyszenie Papiernikow Polskich jest organizacjg o charakterze naukowo-tech-
nicznym i menedzerskim, skupiajgcg cztonkdw indywidualnych oraz podmioty gospo-
darcze, ktérych dziatalnosc jest zwigzana z papiernictwem i dziedzinami pokrewnymi.
Misjg Stowarzyszenia jest wspieranie rozwoju przemystu papierniczego w Polsce oraz
integrowanie srodowiska papiernikéw.

Stowarzyszenie swojg dziatalno$¢ prowadzi w czterech Sekcjach: Techniki, Papieru,
Tektury Falistej i Infrastruktury. Na rzecz swoich cztonkéw SPP prowadzi dziatalnos¢
obejmujgca: prezentowanie stanowiska Stowarzyszenia oraz wystepowanie z wnio-
skami, opiniami i postulatami do administracji panstwowej, organizacji samorzgdu go-
spodarczego oraz biznesu i innych; monitorowanie prawa i opiniowanie dokumentow
powstajgcych w jednostkach centralnych dotyczgcych papiernictwa i dziedzin z nim
zwigzanych; analize warunkoéw zaopatrzenia przemystu papierniczego w surowce;
wspieranie rozwoju recyklingu zuzytych papierdw i tektur oraz ich odpadoéw; prowadze-
nie analiz dotyczgcych Najlepszych Dostepnych Technik dla przemystu papiernicze-
go; sprawy energetyczne, w tym OZE; opiniowanie zmian w ustawach podatkowych,
a takze edukacje ekologiczng. W ramach wspoétpracy z zagranicg SPP jest cztonkiem
CEPI (Confederation of European Paper Industries) oraz w FEFCO (European Fe-
deration of Corrugated Board Manufacturers), a takze utrzymuje tradycyjne kontakty
Zz naukowo-technicznymi organizacjami papierniczymi na swiecie, takimi jak TAPPI
w USA, PPTAC w Kanadzie, PITAw Wielkiej Brytanii, FPEA w Finlandii, SPCI w Szwe-
cji, ZELLCHEMING w Niemczech, ATIP we Francji i IPH w Brukseli.

Sekcja Techniki SPP zrzesza czionkéw indywidualnych i wspierajgcych. Dziatalnos¢
Sekcji obejmuje: organizacje konferencji, sympozjum i szkolen, dziatalnos¢ wydaw-
niczg, historyczng, Zespotu Rzeczoznawcow.

Sekcja Papieru SPP zrzesza podmioty gospodarcze (czionkéw wspierajgcych
SPP) — produkujgce masy widkniste, papier i tekture. Do SPP nalezy 13 przedsie-
biorstw produkujgcych tgcznie 80% krajowej produkcji papieru i tektury. W ramach dzia-
talnosci merytorycznej Sekcja Papieru wspotpracuje z firmg konsultingowg w zakresie
monitorowania procesu stanowienia prawa ekologicznego oraz doradztwa w ustalaniu
kierunkdw zmian w przepisach prawnych istotnych dla branzy papiernicze;j.

Sekcja Tektury Falistej Stowarzyszenia Papiernikow Polskich zrzesza podmioty
gospodarcze (cztonkéw wspierajgcych SPP) — producentéw lub/i przetworcow tektu-
ry falistej. Obecnie do Sekcji nalezy 16 firm, ktérych tgczna produkcja tektury falistej
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stanowi okoto 82% produkcji krajowej tego asortymentu. Zakres dziatalno$ci Sekciji
obejmuje miedzy innymi dziatania w obszarach wspdlnych zainteresowan, w tym: pro-
mocje opakowan z tektury falistej oraz propagowanie tektury falistej jako produktu
w petni odnawialnego i przyjaznego dla srodowiska. W ramach promowania opako-
wan z tektury falistej zaprojektowano specjalne logo ,Opakowania z papieru to jakos$¢
zgodna z naturg”. Znak w réznych wersjach kolorystycznych uzyskat prawa ochronne
i obecnie jest wykorzystywany przez cztonkéw Sekcji do promowania opakowan z pa-
pieru. W zakresie dziatalnosci Sekcji organizowane sg ponadto szkolenia o tematyce
zwigzanej z zainteresowaniami cztonkow Sekcji.

Sekcja Infrastruktury SPP zrzesza nastepujgce podmioty gospodarcze (cztonkéw
wspierajgcych SPP): jednostki dydaktyczne i badawczo-rozwojowe, biura inzynier-
sko-projektowe, firmy handlowe, przedsiebiorstwa produkujgce maszyny i urzgdzenia,
Swiadczgce ustugi dla przemystu papierniczego lub przetwarzajgce wyroby branzy pa-
piernicze;j.

W ramach dziatalnosci zespotu ekspertéw, miedzy innymi, wspierana jest dziatal-
nos$¢ Technicznej Grupy Roboczej ds. Produkcji Papieru i Celulozy. Prace grupy zwig-
zane z procesem nowelizacji dokumentu referencyjnego dla najlepszych dostepnych
technik w przemysle celulozowo — papierniczym, tzw. BREF, a przewodniczgcym tej
grupy jest ekspert SPP.
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1. Wprowadzenie

Dynamicznie rozwijajgce sie trendy rynkowe w szeroko rozumianej branzy opako-
wan, pojawiajgce sie nowe potrzeby klientéw, koniecznosc¢ elastycznych i niestandar-
dowych dziatan, jak réwniez réznorodnos¢ wyzwan, przed ktérymi staneli producenci
opakowan z tektury falistej, spowodowaty konieczno$¢ opracowania pod auspicjami
Stowarzyszenia Papiernikéw Polskich materiatu, zawierajgcego opis standardéw obo-
wigzujgcych w branzy tektury falistej i opakowan z niej produkowanych. W tym celu
zostat powotany zespot redakeyjny, ztozony z ekspertow i producentéw opakowan
z tektury falistej. Wykorzystujgc wiedze i doswiadczenie oraz najlepsze praktyki
kooperenciji, przedstawiono najistotniejsze zagadnienia z zakresu wytwarzania i prze-
twarzania tektury falistej: produkcji, technologii, logistyki oraz wymagan prawnych
dotyczacych producentéw tektury falistej i opakowan.

Praca, ktérg macie Panstwo przed sobg, zawiera wszystkie podstawowe informacje
dotyczace surowcow stosowanych do produkcji tektury falistej, rodzajow produkowa-
nych tektur falistych i opakowan, procesu wytwarzania tektury falistej i przetwarzania
jej na opakowania, istotnych parametréw tektur falistych oraz parametrow opakowan
z tektury falistej, a takze informacje o wymaganiach stawianych gotowym opakowa-
niom w zakresie kontaktu z zywnoscig.

Opracowanie to jest skierowane zaréwno do oséb pracujgcych w branzy, jak i ich
klientow. Moze stuzy¢ nie tylko jako doskonaty przewodnik, ale réwniez jako podsta-
wowy podrecznik — elementarz w branzy opakowaniowej. Z catg pewnos$cig powinien
utatwi¢ komunikacje miedzy obiema zainteresowanymi stronami — producentami opa-
kowan i ich klientami.

Jestesmy przekonani, ze opracowany materiat nie tylko przyblizy rekomendowane
standardy, ale rowniez uzupetni wiedze techniczng i technologiczng z zakresu stoso-
wania tektury falistej i opakowan z niej produkowanych.

Zapraszamy do lektury




Zagadnienia ogodlne oraz rekomendowane standardy dotyczgce tektury falistej i opakowan z tektury falistej SPP

2. Rodzaje surowcéw stosowanych do produkcji tektury falistej i opakowan
a. Papiery

Gtownym surowcem do produkcji tektury falistej jest papier. Ze wzgledu na za-
stosowanie oraz wtasciwosci, papiery do produkcji tektury mozna podzieli¢ na dwie
grupy:

e papiery na warstwy ptaskie — linery,

e papiery na warstwy pofalowane — flutingi.

Linery — w zaleznosci od procesu produkcji papieru i jego sktadu surowcowego wy-
réznia sie dwie zasadnicze grupy lineréw:

e kraftlinery,

o testlinery.

Kraftlinery — majg najlepsze wtasciwosci wytrzymatosciowe sposréd wszystkich
lineréw. Sktadajg sie z masy celulozowej z niewielkim dodatkiem masy makulaturo-
wej. Zwykle gorna warstwa jest mocniej zaklejona i ma wyzszg gtadkosc.

Odmiang kraftlinera jest topliner (kraftliner biaty). Jego gérna warstwa najczesciej
sktada sie z masy siarczanowej bielonej, a dolna — z masy niebielonej. Do bardziej
zaawansowanych nadrukoéw stosuje sie biate kraftlinery powlekane — gérna war-
stwa jest najczesciej powlekana mieszankg pigmentowa.

Testlinery — to papiery dwuwarstwowe skfadajgce sie najczesciej w 100% z masy
makulaturowej. Testliner stanowi kombinacje dwoéch warstw. Taka konstrukcja
umozliwia zastosowanie na warstwe gorng masy celulozowej siarczanowej, zas na
warstwe dolng — masy makulaturowej. Ze wzgledu na stosunek cen drogich mas
celulozowych do tanszych makulaturowych nastepuje ciggty wzrost udziatu tych
ostatnich w recepturach testlineréw i coraz czesciej sg one produkowane w catosci
z mas wtoérnych. W takich przypadkach wierzchnia (gérna) warstwa jest barwio-
na tak, aby upodobni¢ jg do barwy masy celulozowej siarczanowej. Podobnie jak
w przypadku kraftlinerow, testlinery sg produkowane réwniez z biatym pokryciem
0 podobnej biatosci. Do bardziej zaawansowanych nadrukow produkuje sie biate
testlinery powlekane, w ktérych wierzchnia warstwa jest najczesciej powlekana mie-
szankg pigmentowa.

Oprécz standardowych papierow opisanych powyzej zastosowanie znajdujg row-
niez papiery o specjalnych wiasciwosciach. Nalezg do nich miedzy innymi:

e papiery wodotrwate — uszlachetnione w sposéb zapewniajgcy zachowanie wia-

sciwosci wytrzymatosciowych po zamoczeniu (PN-P-50000:1992), r
e papiery tluszczoszczelne — o wysokiej odpornosci na przenikanie ttuszczéw lub™ :

smarow. Niektore rodzaje tych papierow sg szczegolnie odporne na przenikanie

wymienionych substancji (PN-P-50000:1992),
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e papiery powlekane o witasciwosciach barierowych — z ochronng warstwa, np. z po-
lietylenu, pokrywajgcg jedng lub obie strony papieru (PN-EN 26590-1:1993),

e papiery ognioodporne — ktérym nadano cechy niepalnosci i/lub odpornosci na
zapton (PN-P-50000:1992).

Papiery na warstwy pofalowane (flutingi) dzieli sie na dwie grupy:

e flutingi makulaturowe,

e flutingi pétchemiczne (SC — Semi Chemical).

Fluting makulaturowy - wytwarza sie wytgcznie z masy makulaturowej. W celu po-
prawy parametrow mechanicznych takiego flutingu wprowadza sie w jego struktu-
re skrobie. Proces ten nazywa sie potocznie zaklejaniem. Mozna go przeprowadzac
,W masie” (skrobia jest wprowadzana do masy makulaturowej) lub dodatkowo doda-
wac skrobie na powierzchnie papieru (tak wyprodukowany papier nosi nazwe zakleja-
nego powierzchniowo).

Fluting potchemiczny zawiera ok. 70% masy pétchemicznej otrzymanej z drzew
lisciastych (najczesciej brzozy) w procesie roztwarzania drewna. Pozostaty udziat wa-
gowy stanowi masa makulaturowa.

b. Kleje do produkciji tektury

Do klejenia warstw tektury uzywa sie gtownie klejéw skrobiowych. Ich zaletami sg
mozliwos¢ biodegradaciji i pochodzenie z odnawialnych zrodet.

Gtowne sktadniki kleju skrobiowego:

e skrobia modyfikowana lub natywna — najczesciej kukurydziana lub pszenna,

e wodorotlenek sodu,

e boraks,

e woda.

Skrobia — wielocukier wystepujgcy w postaci ziarnistej w tkankach niektérych roslin
i sktadajgcy sie prawie wylgcznie z reszt alfa-d-glukozy (PN-A-74820:1987). W Eu-
ropie jest przemystowo uzyskiwana najczesciej z kukurydzy, pszenicy lub rzadziej
z ziemniakow.

Wodorotlenek sodu (soda kaustyczna) stuzy do obnizenia temperatury punktu zelo-
wania kleju. Surowa skrobia zeluje w temperaturze 75-80°C. Uzyskanie takiej tempe-
ratury spoiny w procesie wytwarzania tektury na tekturnicy jest trudne i technologicz-
nie niekorzystne, gdyz moze spowodowac przegrzanie zewnetrznej strony papieru.

~ Dlatego tez obniza sie temperature zelowania do ok. 55°C. Wodorotlenek sodu utatwia
réwniez penetracje kleju w gtab papieru.
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Boraks (czteroboran sodu uwodniony Na,B,0_x10H,O) stabilizuje klej, reagujac
z ugotowang skrobig poprawia przyczepnosc kleju i jego penetracje w gtab papieru.
Woda spetnia funkcje nosnika oraz specznia granulki skrobi.

c. Farby

W procesie produkcji opakowan stosowane sg rozne techniki druku (sitodruk, off-
set), lecz zdecydowanie najszersze zastosowanie ma drukowanie flekso — wykorzy-
stujgce farby fleksograficzne.

Farby fleksograficzne

W sktad typowych farb fleksograficznych wchodza:

e pigmenty,

e Srodki wigzgce,

e zywice emulsyjne,

e zywice dyspersyjne,

e dodatki,

e woda — jako rozpuszczalnik.

Pigmenty stanowig ok. 10% masy farby. Ich zadaniem jest nadanie barwy farbie
drukarskiej. Do produkgciji farb fleksograficznych stosuje sie gtdwnie pigmenty organicz-
ne. Jako pigment biaty najczesciej stosowany jest dwutlenek tytanu.

Srodki wigzgce stanowig ok. 20% masy farby. Jako spoiwa farb wodnych stosuije sie
zywice akrylowe — pochodne kwasu akrylowego. Spoiwo farby jest odpowiedzialne za
jej wtasciwosci uzytkowe i zakres stosowania. Stosuje sie kompozycje dwoch rodza-
jow akrylanéw — w postaci emulsji oraz dyspersji.

Zywice emulsyjne sg miekkie, elastyczne, nie posiadajg potysku i stosowane sg do
farb na papiery niepowlekane.

Zywice dyspersyjne sg twarde, kruche, majg wysoki potysk oraz szybko schng i dla-
tego stosowane sg do farb na papiery powlekane.

Dodatki stanowig okoto 5% masy farby. W zalezno$ci od celu zastosowania wyroz-
nia sie:

e WosKi,

¢ Srodki powierzchniowo czynne,

e Srodki przeciwpianowe

¢ Srodki opozniajgce lub przyspieszajgce schniecie.

Woski stosuje sie w celu podniesienia odpornosci farby na Scieranie przez zmniej- y

szenie powierzchni kontaktu i zwiekszenie poslizgu. W farbach fleksograficznych sto- p
suje sie woski syntetyczne (polietylenowe).
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Srodki powierzchniowo czynne sg $rodkami zwilzajgcymi, wprowadzanymi do farb
w celu zmniejszenia napiecia powierzchniowego. Pozwala to unikngé problemoéw ze
zwilzaniem podczas rozcierania pigmentow i drukowania.

Srodki przeciwpianowe s3 to najczesciej odpieniacze na bazie silikonu i kwaséw
ttuszczowych.

Srodki op6zniajgce schniecie to glikole lub wyzsze alkohole opdzniajace wysycha-
nie farby i poprawiajgce wigzanie czgstek polimeréw.

Farby offsetowe
Farby offsetowe ze wzgledu na technologie drukowania mozna podzieli¢ na trzy
gtdbwne grupy:

e farby do drukowania arkuszowego,

e farby do drukowania zwojowego, utrwalane przez wsigkanie (typ cold-set),

¢ farby do drukowania zwojowego, utrwalane przez odparowanie wysokowrzgcego
rozpuszczalnika w wyniku ogrzewania gorgcym powietrzem lub ptomieniem (typ
heat-set).

W tabeli 1 podano przecietne sktady (w %) wymienionych farb offsetowych.

Sktadniki farb Farby arkuszowe Farby cold-set Farby heat-set
Pigmenty 15-25 20-25 15-25
Zywice 25-20 8-12 25-35
Alkidale/oleje schnagce 20-30 0-12 5-15
Olej mineralny 20-25 60 25-40
Dodatki 5-10 1-5 5-10

Tabela 1. Sktad farb offsetowych (%)

Farby offsetowe, ze wzgledu na specyficzng technologie druku (przenoszenie farby
przez cylinder posredni — offsetowy) oraz matg grubos¢ warstwy na wydruku (1-2 um),
muszg charakteryzowac sie duzg intensywnoscig barwy oraz znaczng swiattotrwato-
Scig.

Farby te muszg posiada¢ rowniez wtasciwosci hydrofobowe — elementy drukujgce
i niedrukujgce form drukowych offsetowych znajdujg sie w tej samej ptaszczyznie. Ele-
menty drukujgce majg wiasciwosci hydrofobowe, a niedrukujgce — hydrofilowe. Aby
zatem proces druku byt mozliwy, farba nie moze zwilza¢ elementéw niedrukujgcych

1lm_formy, a powinna by¢ przyjmowana tylko przez elementy drukujgce.
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3. Tektura falista
a. Rodzaje tektur falistych

Tektura falista — tektura utworzona z jednej lub wielu warstw pofalowanego papieru,
sklejonych naprzemiennie z jedng lub wieloma warstwami papieru — pokrycia.
W zaleznosci od liczby warstw wchodzgcych w sktad tektury falistej wyrdznia sie:
o tektury faliste dwuwarstwowe — tektury sktadajgce sie z jednej warstwy pofalowane-
go papieru przyklejonej do jednej warstwy pokrycia (PN-P-50000:1992) (rys. 1);

Rys. 1. Tektura falista dwuwarstwowa

o tektury faliste trojwarstwowe — tektury sktadajgce sie z trzech warstw. Jedna war-
stwa pofalowanego papieru wklejona jest miedzy dwie warstwy pokrycia (PN-P-

50000:1992) (rys. 2);

Earas s

VA
CTAVA
""_"‘-

Rys. 2. Tektura trojwarstwowa

o tektury faliste pieciowarstwowe — tektury sktadajgce sie z pieciu warstw. Dwie
warstwy pofalowane wklejone sg na przemian miedzy trzy warstwy pokrycia (PN-

P-50000:1992) (rys. 3);

Rys. 3. Tektura pieciowarstwowa
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o tektury faliste siedmiowarstwowe — tektury sktadajgce sie z siedmiu warstw. Trzy
warstwy pofalowane wklejone sg na przemian miedzy cztery warstwy pokrycia
(PN-P-50000:1992) (rys. 4).

Rys. 4. Tektura siedmiowarstwowa

Rzadziej spotykane, aczkolwiek rowniez wystepujace, sg tektury cztero-, siedmio
i dziewieciowarstwowe.

Dodatkowo, ze wzgledu na zastosowanie, mozna wyrézni¢ tektury specjalne, do
ktorych nalezg miedzy innymi:

e tektury hydrofobowe (impregnowane, z klejem wodoodpornym),

e tektury z taSmg (zrywajgcg lub wzmacniajgca),

e tektury barierowe — wodoodporne, ttuszczoszczelne (PN-P-50000:1992) i inne,

o tektury pre-print,

e tektury ognioodporne (PN-P-50000:1992).

b. Stosowane profile fal

Profil fali jest zalezny od rodzaju watéw ryflowanych zastosowanych podczas pro-
dukgiji i jest on charakterystycznym wskaznikiem tektury falistej. Do najczesciej stoso-
wanych profili fal zalicza sie fale: B, C i E. Dodatkowo spotyka sie tektury faliste z fala-
mi: D, K, A, F, G, N, O. Najwazniejszymi cechami charakterystycznymi wymienionych
profili fal sa:

e wysokos¢ fali,

e podziatka fali,

e wspotczynnik pofalowania.

Wysokos¢ fali (B) jest to odlegtos¢ od podstawy fali do jej wierzchotka, natomiast
podziatka fali (A) jest to odlegtos¢ miedzy sgsiednimi wierzchotkami fal, przylegajgcymi
do tej samej warstwy. (rys. 5).
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Rys. 5. Profil fali

Wspotczynnik pofalowania jest to stosunek dtugosci papieru przed pofalowaniem
do dtugosci pofalowanej wstegi.

Parametry te sg charakterystyczne dla konkretnych rodzajow watéw ryflowanych
i mogg sie rozni¢ w zaleznosci od producenta. W zdecydowanej wiekszosci parametry

te mieszczg sie w przedziatach podanych w tabeli 2.

Profile Wspobtczynnik pofalowania | Wysokosé [mm] | Podziatka [mm]
O 1,14 0,3 1,2
N 1,11-1,8 0,4-0,5 1,8
G 1,17 0,5 1,8
F 1,19 - 1,28 0,7-0,8 24-25
E 1,20 - 1,35 1,1-14 3,2-3,7
B 1,26 — 1,48 23-28 6,1-6,6
© 1,36 — 1,56 34-4,0 7,4-8,3
A 1,37 — 1,53 41-47 8,7-9,5
K 1,50 5,94 11,7
D 1,48 7,38 15,0

Tabela 2. Parametry profili fali
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4. Proces technologiczny produkcji tektury falistej

Wytwarzanie tektury falistej odbywa sie na maszynie zwanej potocznie tekturnica,
ktora jest rozbudowanym ciggiem produkcyjnym, o dtugosci najczesciej 100-140 m,
sktadajgcym sie z wielu wspdtpracujgcych ze sobg podzespotow i instalacji.

W tekturnicy wyrdznia sie nastepujgce gtdwne podzespoty:

¢ sklejarka pojedyncza,

¢ sklejarka podwdjna,

o stot grzewczo-suszacy,

e przekrawacz wzdtuzny,

e przekrawacz poprzeczny,

e zespoty uktadajgce arkusze tektury w stosy.

Aby rozpoczgé proces produkcji tektury falistej trzeba — oproécz standardowych me-
diow, takich jak energia elektryczna, woda, sprezone powietrze — dostarczy¢ ciepto
potrzebne do procesu klejenia. Standardem jest wykorzystywanie kottéw — wytwornic
pary opalanych gazem lub olejem opatowym, ktore sg w stanie wytworzy¢ pare wodng
o cisnieniu do 18 bar. Dzieki takiej parze mozliwa jest regulacja i sterowanie ogrze-
waniem wielu elementow tekturnicy w zakresie temperatur dochodzgcych nawet do
200°C.

Drugim sktadnikiem niezbednym do sklejania warstw papieru ze sobg jest klej skro-
biowy, ktory jest przygotowywany zazwyczaj w specjalnych urzgdzeniach, nazywa-
nych potocznie kuchniami kleju.

Proces produkcji tektury rozpoczyna sie na zespole sklejarki pojedynczej, ktéra na-
lezy do czesci ,mokrej” tekturnicy (rys.9). Przygotowane odpowiednie zwoje papierow,
jeden na warstwe pofalowang i drugi na warstwe ptaska, sg wprowadzane w sklejarke
pojedynczg, w ktorej nastepuje proces sklejenia pierwszych dwoch warstw tektury.

Fluting, po podgrzaniu i przejsciu pod naciskiem miedzy watami ryflowymi, zostaje
uksztattowany w charakterystyczng fale. Rodzaj zastosowanych watéw, czyli odwzo-
rowany na ich powierzchni ksztatt fali (o okreslonych parametrach, jak podziatka i wy-
sokos¢ fali) decyduje o rodzaju wytwarzanej tektury falistej i jej cechach uzytkowych.
Nastepnie na jej grzbiety z wysokg doktadnoscig naktadana jest niewielka ilo$¢ kleju
skrobiowego. W kolejnej fazie podgrzany liner jest tgczony — klejony z flutingiem. Po
wywarciu nacisku na papiery przechodzace miedzy watami dociskowym a ryflowanym
oraz pod wptywem temperatury, pochodzgcej od podgrzewanych parg wodng watow,
tworzy sie spoina klejowa tgczgca oba papiery. Produkt tego procesu to dwuwarstwo-
wa tektura, ktorg stosuje sie jako potprodukt do dalszego przerobu. Moze ona stanowi¢
rowniez wyréb gotowy. Tektura dwuwarstwowa jest materiatem elastycznym, dajgcym
sie nawijac, i w takiej formie stanowi najprostszy produkt stuzgcy np. do owijania osto-
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nowego lub wyscietania roznego rodzaju powierzchni i towaréw. Kolejnym waznym
zastosowaniem jest jej uzycie w procesie kaszerowania.

Schemat sklejarki pojedynczej pokazano na rysunku 6, a na rysunkach 7 i 8 przed-
stawiono uktady sklejarek pojedynczych: z pasem dociskowym i walcem docisko-
wym.

4 6

- c|0|ny wa|ec ryﬂowany

- gérny walec ryflowany

- zespdt nanoszqcy klej na wierzchotki fal
- walec dociskowy lub pas dociskowy

- papier na warstwe pofq|owonq tektury

1
2
3
4
5
6

Rys. 6. Schemat sklejarki pojedynczej

- papier na warstwe plaskg tektury

Schemat sklejarki pojedynczej Schemat sklejarki pojedynczej

z pasem dociskowym. z walcem dociskowym. F
Rys. 7. Schemat sklejarki pojedynczej Rys. 8.Schemat sklejarki pojedynczej
z pasem dociskowym z walcem dociskowym

Nastepnym etapem produkciji tektury falistej jest doklejanie drugiej zewnetrznej war-
stwy ptaskiej. Tektura dwuwarstwowa wyprodukowana na sklejarce pojedynczej jes




8

SPP
©

Zagadnienia ogodlne oraz rekomendowane standardy dotyczace tektury falistej i opakowan z tektury falistej

maszyny na odkryte grzbiety fal flutingu zostaje natozony klej, a nastepnie tak przygo-
towana wstega tektury dwuwarstwowej opuszcza czes¢ ,mokrg” tekturnicy i jest wpro-
wadzana na stot grzewczo-suszgcy nalezgcy juz do czesci ,suchej” (rys.10). W tym
samym czasie pod wstege tektury jest wprowadzany papier na warstwe ptaskg ze-
wnetrzng. Proces ostatecznego sklejenia tektury odbywa sie na stole grzewczo-su-
szgcym. Wstega tektury przeprowadzana jest pomiedzy powierzchnig podgrzanego
stotu a ruchomym dociskowym pasem, nazywanym zwykle ,suszgcym?”, przez ktéry
odprowadzany jest nadmiar wilgoci (para wodna). Przejscie tektury przez stét grzew-
Cz0-suszgcy zapewnia rowniez odpowiednie utrwalenie sie spoin klejowych.

Aby wykonac tekture sktadajgca sie z wiekszej liczby warstw, tekturnica musi by¢
wyposazona w wiekszg liczbe sklejarek pojedynczych — dwie dla tektury pieciowar-
stwowej lub trzy dla tektury siedmiowarstwowe;.

Nastepnie tak przygotowana tektura falista trafia do sekcji przekrawaczy. Pierwszym
etapem jest ciecie wstegi tektury w kierunku wzdtuznym. Odbywa sie to w zespole nozy
wzdtuznych. Wstega tektury jest przecinana prostopadle do kierunku utozenia fal na
wymagane szerokosci (formaty). Jednoczesnie odcinana jest boczna krawedz wstegi
w celu zapewnienia rownych krawedzi skrajnych arkuszy (powstaje scinek boczny —
ang. trimm). Dodatkowg operacjg wykonywang podczas przecinania wzdtuznego moze
by¢ bigowanie (nagniatanie miejsca pdzniejszego zginania) arkusza tektury. Przebigo-
wany arkusz jest potproduktem stuzgcym do produkcji pudet klapowych. Nastepnym

Sklejarka pojedyncza / Single Facer Modul Facer MF-B System kontroli wstegi / Webtrol

Automat do fgczenia wstegi i odwijak / Splicer SP-M / Roll Stand RS-V G Hamulec wstegi / Bridge Brake BB
Most transportowy / Bridge Construction BC H

Sklejarka pojedyncza / Single Facer / Modul Facer MF-B Sklejarka podwsina / Glue Unit GU-M

mONw >

Podgrzewacz / Preconditioner PC-M

Podgrzewacz potréjny / Preheater triplex PH-M

Cze$é "mokra" / Wet end

Rys. 9. Schemat tekturnicy — cze$¢ ,mokra”
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etapem obrdébki mechanicznej jest przecinanie tektury w kierunku poprzecznym wste-
gi, czyli réwnolegle do kierunku utozenia fal.

Zespot, na ktorym wykonuje sie te operacje nazywany jest przekrawaczem po-
przecznym. Najczesciej sktada sie on z dwdch (czasami trzech) niezaleznie pracu-
jacych kompletow watow z zainstalowanymi na nich nozami tngcymi. Zespot ten de-
cyduje o mozliwosci produkcji w tym samym czasie jednego, dwdch, czasami trzech
formatéw arkusza z tego samego rodzaju tektury.

Arkusze tektury, ktére zostaty pociete na zgdane formaty, sg transportowane dalej
za pomocg przenosnikow tasmowych do urzgdzenia uktadajgcego je w rowno utozone
stosy o oczekiwanej liczbie arkuszy. Tak przygotowane arkusze mogqg by¢ uktadane na
paletach w celu bezposredniej sprzedazy lub dalej transportowane wewnatrz zaktadu
do dalszego przetwarzania na opakowania.

Najczesciej spotykane i stosowane w tekturnicach urzagdzenia, ktére umozliwiajg
uzyskiwanie dodatkowych cech jakosci tektury falistej to:

e systemy ciecia pre-print pozwalajgce na synchroniczne, poprzeczne ciecie wste-
gi, wczesniej zadrukowanego papieru z warstwy pfaskiej, w odpowiednich miej-
scach. Otrzymuje sie w ten sposéb zadrukowang tekture (najczesciej wieloko-
lorowym nadrukiem wysokiej jakosci), co znajduje swoje zastosowanie gtownie
przy produkcjach wielkonaktadowych,

J Stét grzewczy / Double Facer DF-S M Separator wstegi / Web Diverter WD
K Néz krétkiego ciecia / Rotary Shear KQ-M N Sekcja nozy poprzecznych / Cutoff HQ-M
L Sekcja nozy wzdluinych / Slitter Scorer SR-R O Sekcja ukladania stoséw / Automatic Stacker AS-M
J K L M N ®)

Cze$é¢ "sucha" / Dry end

Rys. 10. Schemat tekturnicy — cze$¢ sucha”
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e systemy aplikacji tasm: zrywajgcych, wzmacniajgcych i sklejajgcych, ktore po-
zwalajg opakowaniom wykonanym z takiej tektury uzyskiwa¢ dodatkowe funkcjo-
nalnosci. Gtéwne z nich to: szybkos¢ i fatwos¢ otwarcia, miejscowe wzmocnienie
przed rozerwaniem, np. pod uchwytami na rece, lub mozliwos¢ dodatkowego
zabezpieczenia przed niepowotanym otwarciem opakowania,

e systemy powlekania wstegi papieru bgdz tektury: woskami, lakierami, farbami
lub innymi preparatami, ktore nadajg tekturze dodatkowg odpornos¢ na wilgoc,
ttuszcze i inne substancje.

Nowoczesne tekturnice, ktore przy produkcji tektury trojwarstwowej osiggajg pred-
kos¢ przekraczajgcg 300 m/min, sg wyposazone w automatyczne systemy fgczenia
wstegi. Sg one sprzezone z odwijakami zwojow papieru i umozliwiajg zmiane zwoju
bez koniecznosci zatrzymywania i znacznego zmniejszania predkosci maszyny oraz
wydatnie obnizajg ilo$¢ odpadu.

Na wyposazenie nowoczesnych tekturnic sktadajg sie réwniez dodatkowe uktady
poprawiajgce ich efektywnosc¢ oraz utatwiajgce obstuge i kontrole, m.in. jakosci produ-
kowanego wyrobu. Zainstalowane systemy komputerowe pozwalajg na daleko idgca
automatyzacje proceséw, zapewniajg maksymalng powtarzalnos¢ produkciji, obnizajg
ilos¢ odpadow produkcyjnych i zuzycie energii. Bardzo czesto sg interaktywnie sprze-
zone z zaktadowymi zintegrowanymi systemami zarzgdzania dziatalnoscig firmy, co
pozwala osiggac lub nawet przekraczac¢ roczne wydajnosci produkcji — 100-200 min
m?2.

X
N
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5. Opakowania z tektury falistej — rodzaje

Przetwarzanie jest nazwg tradycyjnie nadang grupie procesow, w ktorych tekture
falistg przetwarza sie do postaci opakowan. Opakowania z tektury falistej mozna po-
dzieli¢ na r6zne rodzaje, w zaleznosci od ich konstrukcji, procesu wytwarzania i zasto-
sowania.

a. Klasyfikacja wg konstrukcji

Najbardziej powszechnymi opakowaniami z tektury falistej sg pudta klapowe,
nazywane tez klasycznymi, american box, american standard, RSC (Regular Slotted
Container ) lub FEFCO 201.

S3 to jednoczesciowe opakowania tgczone, ktére mogg by¢ wykonane ze wszyst-
kich rodzajow tektur falistych. Wytwarzane sg na automatycznych liniach (inlinery lub
flexo folder gluery), na ktérych podczas jednego przejscia odpowiednio przygotowane-
go arkusza tektury odbywajg sie procesy: drukowania, wycinania, sktadania, klejenia
i formowania w paczki gotowych pudet. Opakowania te, dzieki zastosowaniu opcjonal-
nego wyposazenia maszyn, mogg by¢ modyfikowane poprzez stosowanie dodatko-
wych elementéw wykrawanych. Dodatkowo tgczenie moze by¢ wzmacniane w proce-
sie zszywania lub tasmowania. Opakowania klapowe mogg by¢ rowniez wykonywane
na prostszych autonomicznych maszynach wykonujgcych poszczegolne operacje.
Procesy te sg mniej wydajne i bardziej pracochtonne.

Innym rodzajem opakowan sg opakowania wykrojnikowe, nazywane tez faso-
nowymi. Wykonywane sg zaréwno w formie opakowan klejonych, jak i wykrojéw pta-
skich nietgczonych.

W sktad tej grupy wchodzi bardzo wiele réznorodnych konstrukcji opakowan za-
mknietych (pudetka) oraz opakowan otwartych (tacki). Opakowania te tworzg kolejne
podgrupy, np. ze wzgledu na sposoéb ich wypetniania, czyli do formowania recznego
lub formowania na automatach pakujgcych itp. Cechg tgczacg te réznorodng grupe
opakowan jest proces ich wytwarzania, ktory polega na wykorzystaniu wykrojnika.

Wykrojnik to wykonane indywidualnie na potrzeby danego opakowania narzedzie.
Stanowi je odpowiednio przygotowana technikg wycinania laserowego sklejka, oklejo-
na gumami amortyzujgcymi i wypychajgcymi, z obsadzonymi w niej nozami tngcymi,
bigujgcymi, perforujgcymi. Takie narzedzie wykonuje kompletng obrobke arkusza tek-
tury. Maszyny produkujgce opakowania wykrojnikowe sg nazywane wykrawarkami.

W zaleznosci od konstrukcji maszyny, wyroznia sie dwa rodzaje procesu wykrawa-

nia: wykrawanie ptaskie i wykrawanie rotacyjne.
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b. Klasyfikacja wg katalogu FEFCO

Istnieje kilka standardow, wedtug ktérych mozna okresli¢ rodzaj opakowania. Naj-
czesciej wykorzystywany jest do tego celu katalog FEFCO (European Federation of
Corrugated Board Manufacturers). Kod FEFCO to czterocyfrowy symbol, np. 0201,
ktory stuzy do oznaczenia wzoru opakowania.

Federacja FEFCO wyrdznia nastepujgce rodzaje opakowan:

rolki (zwoje) i arkusze stosowane w handlu (0100),
pudfa klapowe (0200),

pudfa teleskopowe (0300),

pudfa sktadane i tace (0400),

pudfa wsuwane (0500),

pudfa trwale tgczone (0600),

pudetka klejone jednoczesciowe (0700),
wyposazenie wewnetrzne (0900).

Rolki (zwoje)i arkusze stosowane w handlu okresla sie kodem 0100.

Rys. 11. Arkusze tektury falistej — przyktady

Pudta klapowe (kod 0200) sg to opakowania jednoczesciowe, ktdre posiadajg naj-
czesciej gorne i dolne klapy. Ich brzegi sg klejone, szyte lub potgczone tasmg kleja-

ca.
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Pudta teleskopowe (kod 0300) sktadajg sie z wiecej niz jednej czesci, posiadajg
wieko i/lub spdd, ktére zachodzg teleskopowo na siebie.

B- L

Rys. 13. Pudta teleskopowe — przyktady

Pudta sktadane i tace (kod 0400) sg zwykle jednoformatowe. Dno pudta skfada sie
tak, by utworzy¢ dwie lub wiecej scian bocznych oraz pokrywe. W niektorych wzorach
mogg sie pojawia¢ zamkniecia, uchwyty, okienka itd.

8

Rys. 14. Pudfa sktadane i tace — przyktady
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Pudta wsuwane (kod 0500) to opakowania sktadajgce sie z wiekszej liczby cze-
sci (wewnetrznych oraz obwolut), ktére mozna w réznych kierunkach wsuwac jedno
w drugie. Grupa ta obejmuje takze obwoluty do innych pudet.

=% F

Rys. 15. Pudta wsuwane — przyktady

Pudetka trwale tagczone (kod 0600) sktadajg sie z dwoch oddzielnych czesci kon-
cowych oraz korpusu, ktore przed uzyciem nalezy zszyc lub skleic.

Rys. 16. Pudetka trwale tagczone — przyktady

Pudetka klejone jednoczesciowe (kod 0700) sg to pudetka klejone, ztozone zwy-
kle z jednej czesci, gotowe do uzycia po ich prostym roztozeniu.

i

-

s

\ Rys. 17. Pudetka klejone jednoczesciowe — przyktady
\
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Wyposazenie wewnetrzne pudet (0900) stanowig takie elementy, jak: wkiadki,
przektadki, kratownice, wktadki wypetniajgce itd. Sg zwigzane z konstrukcjg pudta lub
funkcjonujg jako osobne elementy. Ich liczba jest dowolna i moze by¢, stosownie do
wymagan, zwiekszana lub zmniejszana.

Rys. 18. Wyposazenie wewnetrzne pudet — przyktady

c. Opakowania specjalne SRP (Self Ready Packaging)
Opakowania SRP sg konstruowane ze specjalnym przeznaczeniem — ,na poétke
sklepowg”. Opakowanie gotowe na pétke stato sie waznym elementem gry handlowej
i coraz czesciej wykorzystywanym, skutecznym narzedziem podkreslenia marki pro-
duktu w oczach klienta.
Opakowanie SRP musi spetnia¢ nastepujgce funkcje:
¢ latwa identyfikacja — dzieki ktérej sprzedawcy bardzo szybko rozpoznaja, jakie
produkty ono zawiera. Na opakowaniu takim znajdujg sie podstawowe informa-
cje niezbedne do identyfikacji towaru w srodku: nazwa produktu, kod kreskowy,
liczba sztuk w opakowaniu, ich masa oraz data przydatnosci do spozycia. Dzieki
tej funkcji marka i produkt sg prezentowane w sposéb przejrzysty i uporzadko-
wany;
¢ latwe otwieranie — sposéb otwierania opakowania SRP powinien by¢ umiesz-
czony w widocznym miejscu w postaci graficznej, czytelnej ,instrukcji obstugi”.
tatwe otwieranie utatwia prace osobom odpowiedzialnym za ekspozycje towarow
w sklepie. Konstrukcja takiego opakowania nie wymaga uzycia noza ani innych
ostrych narzedzi do jego otwarcia. Opakowanie tego typu dodatkowo mozna wy-
posazy¢ w wygodne uchwyty lub otwory utatwiajgce przenoszenie;
¢ latwe ukladanie na potce — wymiary opakowan SRP sg znormalizowane i Sci-
Sle skorelowane z wymiarami regatéw, na ktorych bedg eksponowane. Dzieki
temu efektywnie wykorzystywane jest miejsce regatowe, a sam proces wyktada-
nia opakowan staje sie prostg czynnoscig. Opakowania SRP nawet po wyjeciu
czesci artykutéw zachowujg stabilnos¢ i spetniajg funkcje estetycznego miejsca
ekspozycji produktéw;
o latwa sprzedaz — wazng cechg opakowan na potke jest estetyka i wygoda. Sg
one tak zaprojektowane, aby, po wytozeniu na potke i otwarciu, przyciggngc uw.




8

SPP
©

Zagadnienia ogodlne oraz rekomendowane standardy dotyczace tektury falistej i opakowan z tektury falistej

ge klientow i zachecac ich do zakupu. Muszg wiec nie tylko chroni¢ towar, ale tez
petni¢ funkcje marketingowg. Opakowanie SRP powinna tez cechowac fatwosc¢
wyjmowania z niego pojedynczych produktow tak, aby zachecic klienta do kolej-
nych zakupow.

e fatwa utylizacja — opakowania SRP projektowane sg z myslg o ich nieskompliko-
wanej utylizacji. Jesli sg to opakowania jednorazowe, wykonywane sg zazwyczaj
z jednego rodzaju materiatu. Czesto SRP sg opakowaniami wielokrotnego uzyt-
ku.

Bag-in-Box

Opakowania Bag-in-Box (tzn. ,worek w pudetku”) znajdujg zastosowanie w przemy-
Sle spozywczym, farmaceutycznym i chemii gospodarczej do pakowania produktéw
ptynnych i pétptynnych, najczesciej o pojemnosciach od 2 do 1000 litrow. Na system
Bag-in-Box sktadajg sie: opakowanie wewnetrzne — zazwyczaj wielowarstwowy worek
z polietylenu z zamknieciem i opakowanie zewnetrzne — pudto z tektury falistej. Sys-
temy takie stosuje sie w branzy spozywczej i przemystowej, w ktérych waznym aspek-
tem jest przedtuzenie terminu przydatnosci i konserwacja produktu.
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Display i POS (Point of Sales)

Opakowania typu Display lub POS (Point of Sales) w gtéwnej mierze petnig funkcje
marketingowg i ekspozycyjng. Zastosowanie efektywnej konstrukciji i atrakcyjnej grafiki
zwieksza zauwazalnos¢ produktu w miejscu sprzedazy.

Rys. 20. Display i POS — przyktady




8

SPP
©

Zagadnienia ogodlne oraz rekomendowane standardy dotyczace tektury falistej i opakowan z tektury falistej

6. Proces technologiczny produkcji opakowan z tektury falistej
a. Proces produkcji opakowan klapowych (RSC)

Maszyny do produkcji pudet klapowych (inlinery lub flexo folder gluery) zbudowane
sg z modutowych sekciji, ktorych konfiguracje sg uzaleznione od oczekiwan poszcze-
golnych segmentdw rynku, np. co do liczby koloréw nadruku bgdz stosowania innych
modyfikacji pudta klapowego, takich jak: uchwyty na rece, otwory wentylacyjne lub
okienka ekspozycyijne itp.

Typowa budowa inlinera:

e podajnik (feeder) to zespdt odpowiadajgcy za synchroniczne wprowadzenie
arkusza tektury do maszyny. W maszynach o wspolnym napedzie w tej czesci
zazwyczaj znajduje sie gtowny silnik napedowy. Czesto przed podajnikiem jest
umieszczony samonaktadacz (prefeeder), czyli urzgdzenie peryferyjne naktada-
jace automatycznie arkusze na podajnik maszyny. Samonakfadacz pozwala uzy-
skiwa¢ wyzsze wydajnosci oraz eliminuje prace fizyczng obstugi.

e drukarki fleksograficzne. Najczesciej jest ich kilka w maszynie. Kazda z nich
moze wydrukowac jeden kolor. W celu uzyskania nadruku wielobarwnego nalezy
mie¢ do dyspozycji minimum trzy (Cyjan, Magenta, Yellow). W drukarkach oprécz
farb nakladane sg réwniez lakiery potyskowe, antyposlizgowe i inne. Do takiej
aplikacji sg potrzebne jednak kolejne zespoty. Gtéwna czes¢ drukarki odpowiada
za rownomierne natozenie farby na wypukte czesci formy drukujgcej, nazywanej
matrycg lub kliszg drukujgca, ktdéra zamontowana jest na cylindrze drukujgcym.
Formy drukujgce sg wykonane z tworzyw fotopolimerowych, ktére po procesie
foto-mechaniczno-chemicznej obrébki sg montowane do folii i zaczepow zapew-
niajgcych pewny i precyzyjny montaz w maszynie. Klisza podczas ruchu obroto-
wego styka sie z przesuwajgcym sie poziomo arkuszem tektury i pozostawia na
nim odbicie ksztattu wypuktych elementow, a czesci wkleste pozostawiajg czes¢
arkusza niezadrukowang. Za réwnomierne roztozenie farby na kliszy odpowie-
dzialny jest watek rastrowy (anilox). Watek ten najczesciej pokryty jest warstwg
materiatu ceramicznego technikg wypalania laserowego. Powierzchnie watka
stanowi siatka rastrowa negatywowa, ktora okreslana jest nastepujgcymi para-
metrami:

e -liczba liniina 1 cm lub 1 cal,
e - kat rastra,
e - pojemnos¢ rastra, cm3/m?.
Farba napetnia katamarzyki rastra, a nastepnie jej nadmiar jest usuwany przez do-
ciskajgcy watek gumowy lub rakle zgarniajgce komory raklowej. Drukarka wyposazona
jest w zespot farbowy odpowiadajgcy za cyrkulacje farby w ciggtym obiegu podczas
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pracy maszyny oraz zespot mechanicznych lub podcisnieniowo-mechanicznych trans-
porterow przenoszgcych arkusz tektury podczas druku. Wszystkie elementy odpowia-
dajgce za uzyskanie odpowiednich wartosci zadanych parametrow pracy, takich jak:
dociski, rownolegtosc lub korekcja potozenia wspotpracujgcych watkow, wyposazone
sg w mechaniczne lub sterowane komputerowo mechanizmy regulujgce z niezalezny-

mi napedami.
WALEK
DOCISKOWY
JAWAN A
CYLINDER
FORMATOWY
/£
KOMORA /' WALEK
FARBOWA i RASTROWY
RAKLOWA ANILOX

Rys. 21. Schemat drukarki fleksograficznej z komorg raklowg
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Rys. 22. Schemat drukarki fleksograficznej z watkiem gumowym

o slotter jest zespotem wycinajgcym w arkuszu tektury ksztatt opakowania za po-
mocg przestawianych gtowic wycinajgcych i bigujgcych. Elementy tego zespotu
wykonujg wyciecia w tekturze nazywane slotami, wycinajg ksztatt klapki klejowej
oraz bigujg tekture w kierunku poprzecznym arkusza.

'y
e wycinarka rotacyjna to zespot, w ktérym, za pomocg wykrojnika rotacyjnego, ezyli

narzedzia przygotowanego specjalnie na potrzeby danego opakowania, mozn
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wycinac¢ kolejne jego elementy. Takimi elementami sg: uchwyty transportowe,
skosne lub zaokrgglone rogi klapek zamykajgcych, okienka ekspozycyjne, fatwo
sktadajgce sie dna, nazywane kopertowymi, czy perforacyjne naciecia pozwala-
jace oderwac czesc¢ opakowania.

o wykrojnikiem jest pétokraggta sklejka, w ktorej zamocowane sg stalowe noze,
gumy i inne specjalne elementy, odpowiadajgce za obrdbke tektury oraz zapew-
niajgce wypchniecie wycietych, niepozgdanych elementéw odpadowych.

e sktadarko-sklejarka (folder-gluer). W tym zespole nastepuje ztozenie i sklejenie
wczesniej wycietego arkusza. Wykrdj wprowadzany jest w zestaw ramion z prze-
suwajgcymi sie pasami, w ktérych sktadany jest do formy zamknietej. W poczat-
kowej fazie sktadania na miejsce, ktére ma byc¢ sklejone, nakfadana jest odpo-
wiednia ilosci kleju (dyspersja polioctanu winylu), aplikowana przez zespét klejo-
wy. Opcjonalnie skfadarka moze by¢ wyposazona w zespét zszywajgcy drutem
metalowym lub zespot tasmujacy.

e zespot paczkujgcy, nazywany tez licznikiem lub stackerem uktadajgcym, odpo-
wiada za utozenie w paczki ustalonej liczby opakowan. Jest to ostatni zespot
maszyny zsynchronizowany z predkoscig pracy poprzednich zespotéw. Za nim
sg zainstalowane nastepne urzgdzenia, ktore wigzg tasmami paczki, aby zapew-
ni¢ ich stabilnos¢ oraz utrwali¢ potgczenia klejowe opakowania. Na kohcu mon-
towane sg proste urzgdzenia lub roboty, umozliwiajgce uktadanie wyrobow na
paletach.

Zazwyczaj maszyny te sg potgczone z wewngtrzzaktadowymi systemami transpor-
towymi, ktore, wykorzystujgc transportery rolkowe lub tasmowe, zapewniajg dostar-
czanie stosow tektury przed maszyne oraz transport wyrobow gotowych.

Nowoczesne maszyny posiadajg rozbudowane systemy sterowania, ktore wykorzy-
stujgc techniki komputerowe, zapewniajg powtarzalnosc kolejnych produkcji tego sa-
mego wyrobu, dzieki wbudowanym bazom danych. Sterujgc elementami napedowymi
skracajg rowniez czas ustawiania maszyny.

Maszyny te majg zroznicowane wielkosci, w zaleznosci od ktorych ich nazwa moze

by¢ poprzedzona okresleniami: mini, midi lub maksi, a w przypadku najwiekszych
— jumbo.
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Rys.23. Maszyna do produkcji pudet klapowych inline (FFG).

b. Proces produkcji opakowan wykrojnikowych

Wytwarzanie pudet fasonowych jest realizowane na automatycznych liniach pro-
dukcyjnych, ktére ze wzgledu na sposob wykrawania, dzieli sie na ptaskie i rotacyjne.

Opakowania wykrojnikowe mogg by¢ dostarczone do odbiorcéw zaréwno w postaci
sklejonej, jak i ptaskich wykrojéw. Jezeli opakowanie ma by¢ dostarczone w postaci
sklejonej (ztozonej), to w procesie jego wytwarzania stosowane sg dodatkowe nieza-
lezne maszyny sktadarko-sklejarki.

W liniach produkujgcych opakowania wykrojnikowe (fasonowe) wystepujg dwie
podstawowe maszyny: drukarki i wycinarki, ktére mogg ze sobg wspotpracowac bez-
posrednio (praca inline) lub mogag byc¢ od siebie niezalezne (praca offline).

Drukarki

Drukarki wykonujg nadruki fleksograficzne, na tekturze (post-print), ktéra nastepnie
bedzie przetwarzana na wycinarkach. Maszyny te sktadajg sie z: podajnika, sekciji
drukujgcych oraz uktadacza arkuszy (stacker’a). Aby zapewni¢ wysokg jakos¢ i wydaj-
nos¢ nadrukéw, maszyny te sg zazwyczaj zbudowane jako zespo6t statych nieprzejezd-
nych sekcji drukujgcych. W nowoczesnych maszynach sekcje drukujgce umozliwiajg
dokonywanie ustawien kolejnych produkcji w czasie pracy maszyny.

Drukarki przeznaczone do wykonywania najwyzszej jakosci nadrukéw (High Quality
Painting — HQP) muszg by¢ wyposazone w dodatkowe urzadzenia, np.:

e suszarki, ktdre za pomocg ogrzanego powietrza lub promiennikow podczerwieni
suszg zadrukowane powierzchnie,
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e uktad transportu podcisnieniowego z niezaleznymi napedami,

e systemy czyszczenia powierzchni arkuszy na wejsciu do drukarki,

e natychmiastowy (online) system kontroli jakosci, wyposazony w kamery i skanery.

Opcjonalnie instalowane sg réwniez systemy szybkiej i zautomatyzowanej wymiany
watkow rastrowych (aniloxoéw), pozwalajgce uzyskaé odpowiedni dla danego motywu
druku transfer farby.

Rys.24. Widok maszyny drukujgcej w technologii fleksograficznej offline

Widok maszyny drukujgcej w technologii fleksograficznej inline
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Wycinarki ptaskie
Wycinarki ptaskie, nazywane tez maszynami sztancujgcymi, wykorzystujg wykrojni-
ki ptaskie, ktére wycinajg i bigujg arkusz tektury tworzgcy wykrdj czesto przy wiekszej
liczbie sztuk — uzytkdw z jednego arkusza. Zasada dziatania tej maszyny polega na
sztancowaniu arkuszy tektury poprzez uderzenie od dotu ruchomego tygla w arkusz
tektury, nad ktérym znajduje sie zamocowany wykrojnik. Wykrojnik zawsze dedykowa-
ny konkretnemu produktowi — opakowaniu.
Wykrojnik w takiej maszynie sktada sie z nastepujgcych elementéw:
o wykrojnik witasciwy, ktory tworzy sklejka wycieta laserowo z obsadzonymi w nigj
nozami tngcymi, bigujgcymi oraz perforujgcymi, oklejona gumami wypychajgcy-
mi i amortyzujgcymi,
e zestaw Srub i uchwytow odpowiadajgcych za szybkie i precyzyjne mocowanie
narzedzia w maszynie,
e sekcja czyszczgca, nazywana striperem. Skfada sie ona z dwoch czesci — gornej
i dolnej, odpowiadajgcych za usuniecie wszystkich odpadéw z wnetrza wykroju
wraz z odpadem zewnetrznym, ktory wystepuje na tych maszynach ze wszyst-
kich bokéw wykroju,
e sklejka, potocznie nazywana gilotyng, oddzielajgca przedni odpad arkusza.
Wycinanie metodg sztancowania wykrojnikiem ptaskim charakteryzuje sie bardzo
duzg doktadnoscig wykroju oraz powtarzalnoscig, bez wyraznego pogorszenia jakosci
w miare zuzywania sie wykrojnika. Dzieki tej technice ciecia produkuje sie bardzo roz-
norodne i skomplikowane ksztatty opakowan, a mozliwos¢ stosowania tzw. kontrbigéw
pozwala uzyskac precyzyjnie sktadajgce sie wykroje, ktdre czesto stosowane sg na
automatach pakujgcych u odbiorcéw koncowych. Wycinarki ptaskie sg wyposazane
réwniez w samonaktadacze (prefeedery) oraz tamacze — rozdzielacze uzytkow.
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Wycinarki rotacyjne

Maszyny te zazwyczaj sktadajg sie z: podajnika, drukarek i sekcji wycinania rotacyj-
nego. Wykrawanie rotacyjne umozliwia produkcje wykrojow fasonowych o wiekszym
formacie lub o wiekszej liczbie uzytkdéw niz wykrawanie w wykrawarkach ptaskich, co
daje wiekszg wydajnosc i elastycznos¢ produktowg. Z drugiej strony jednak, ten typ
wykrawania charakteryzuje sie nizszg precyzjg ciecia arkuszy tektury (wieksza tole-
rancja wymiaréw), co ogranicza w pewnym stopniu aplikacje tych opakowan na auto-
matach sktadajgcych.

Sekcjg odpowiadajgcg za czyszczenie wykrojéw z odpadow jest sekcja czyszczaca,
ktora zbudowana jest jako zespot pasdw wibracyjnych oraz szczotek z nadmuchami
i wyciggami pneumatycznymi. Rozwigzanie takie nie wymaga przygotowywania dodat-
kowego oprzyrzgdowania oczyszczajgcego wykroj.

Kolejnym zespotem maszyny jest uktadacz wykrojéw. Spotyka sie dwie wersje ukfa-
daczy. W pierwszym rozwigzaniu wykroje sg uktadane bezposrednio w stos, konczgc
proces produkcji. W drugim przypadku formowane sg kilkudziesieciosztukowe paczki
wykrojow, ktére trafiajg na maszyny rozdzielajgce uzytki, a nastepnie wyroby sg ukta-
dane w stosy.

Rys. 27. Maszyna do produkcji pudet fasonowych (Rotary Die Cutter- RDC)
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Skiadarko - sklejarki

Sklejarki wielopunktowe

Maszyny te posiadajg rozbudowane systemy klejgce oraz sktadajgce. Umozliwia to
klejenie opakowan w jednym, trzech, czterech lub wiekszej liczbie punktow. Wykroje
opakowan sg przygotowane najczesciej na wycinarkach ptaskich i po przejsciu przez
podajnik trafiajg do sekcji sktadajgcej. Nastepuje w niej zginanie i sktadanie elementow
opakowania przy réwnoczesnym naktadaniu kleju na odpowiednie miejsca. Po wyjsciu
z czesci skladajgcej opakowania najczesciej trafiajg do sekcji dociskowej, w ktoérej,
w czasie przejscia pod pasem dociskowym, trwajgcym kilkadziesigt sekund, utrwala
sie spoina klejowa. Nastepnie tak przygotowane opakowania sg wigzane w paczki
i recznie lub automatycznie uktadane w stosy.

Sklejarki wielopunktowe najczesciej wykorzystywane sg do produkcji pudetek klejo-
nych trojpunktowo oraz tacek klejonych czteropunktowo. Opakowania te sg powszech-
nie stosowane do masowego pakowania produktow. Ich konstrukcja i sposob klejenia
umozliwiajg szybkos¢ i tatwos¢ formowania.

Sklejarki jednopunktowe

S3 to najczesciej zwarte, pétautomatyczne i zbudowane na jednej ramie maszyny,
ktére przy uzyciu klejow na zimno i/lub termotopliwych tgczg wykroje opakowan. Cze-
sto moga skleja¢ ze sobg dwie czesci opakowania, co jest szczegdlnie przydatne przy
opakowaniach wielkogabarytowych, ktérych (ze wzgledu na wymagane wymiary) nie
mozna wykonac z jednego arkusza tektury. Dos¢ powszechng opcjg wyposazenia tych
maszyn jest mozliwosc¢ tgczenia operacji zszywania i klejenia lub ich rozdzielania.

Rys. 28. Sktadarko — sklejarka wielopunktowa
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c. Procesy drukowania opakowan w technice offsetowej

Drukowanie offsetowe

,Offset” jest technikg drukowania ptaskiego, tzn. elementy drukujgce i niedrukujgce
znajdujg sie na tej samej wysokosci w stosunku do bazy wymiarowej ptyty. Obraz jest
przenoszony z formy drukowej na podtoze za pomoca posredniego cylindra pokrytego
guma, tzw. ,obciggu”.

Rozrdznia sie drukowanie offsetowe rolowe i arkuszowe.

W przypadku ,,offsetu zwojowego” papier dostarczany jest w postaci zwojow,
a proces drukowania moze by¢ realizowany w uktadzie z tunelem suszgcym (,heat-
set”), w ktérym nastepuje utrwalanie farby przez wsigkanie oraz odparowanie rozpusz-
czalnikow. Umozliwia to np. zadrukowywanie papieréw powlekanych.

Stosowany jest tez uktad bez tunelu suszgcego — ,coldset”, w ktérym farba jest
utrwalana tylko przez wsigkanie w papier.

W drukowaniu offsetowym rolowym odbywa sie drukowanie dwustronne wstegi
papieru. Jest ona przesuwana miedzy dwoma walcami posrednimi. Maszyny tego typu
wyposazone sg najczesciej w sekcje odcinajgcy i ztamujgcg papier do postaci sktad-
Ki.

Typowym produktem finalnym maszyn heatsetowych sg kolorowe miesieczniki na
papierach typu LWC lub S.C., a maszyn coldsetowych — codzienne gazety.

W drukowaniu offsetowym arkuszowym podtozem sg wyciete wczesniej arkusze.
Jest to jedna z najbardziej popularnych form druku, pozwalajgca na zrealizowanie na-
wet bardzo matych zaméwien. W maszynach arkuszowych drukowana jest najczesciej
jedna strona papieru, mozliwe jest jednak ponowne przejscie papieru przez maszyne.
Stosuje sie rowniez specjalne wyposazenie maszyny w tzw. perfektor, umozliwiajgcy
automatyczne odwracanie arkuszy w maszynie i zadruk dwoch stron. Transfer arku-
sza przez maszyne uzyskany jest za pomocg tapek, ktére, trzymajgc brzeg arkusza
(tzw. chwytem), ,przeciggajg” arkusz przez wszystkie zespoty drukujgce, az do sekc;ji
wyktadania.

W technice offsetowej formg drukujgca, popularnie zwang ,ptytg”, jest cienka bla-
cha aluminiowa, posiadajgca elementy hydrofilowe, zwilzane srodkiem nawilzajgcym,
oraz elementy hydrofobowe Iub olejofilowe, zwilzane farbg drukowa. Roztwdr nawil-
zajacy skfada sie gtdbwnie z wody oraz dodatkow obnizajgcych napiecie powierzchnio-
we i srodkéw buforujgcych, utrzymujgcych prawidtowy zakres pH roztworu. Istotnym
skfadnikiem roztworu jest alkohol izopropylowy (IPA) — substancja szkodliwa dla $ro-
dowiska i pracownikéw. Obecnie dgzy sie do usuniecia IPA za pomocg specjalnych
buforéw eliminujgcych alkohol.
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Forma drukowa jest najpierw zwilzana wodg, a nastepnie farbg. Wystepuje zjawisko
wzajemnego odpychania farby oraz srodka zwilzajgcego. Farba pozostaje na formie
drukowej tylko w miejscach olejofilowych i za pomocg posredniego cylindra, pokrytego
gumag (,obciggiem”), jest przekazywana na podtoze drukowe (stad okreslenie tej tech-
niki — druk posredni).

Specjalnym wariantem druku offsetowego jest tzw. offset suchy, w ktérym siliko-
nowa forma drukowa nie jest zwilzana roztworem nawilzajgcym. Drukowanie tego
rodzaju jest stosowane gtownie w przypadku podtozy niechtonnych. W ten sposéb,
podobnie jak we fleksografii, otrzymuje sie jednobarwng odbitke z jednego zespotu
drukujgcego.

Przy wysokiej jakosci oraz mozliwej reprodukcji obrazéw o duzej rozdzielczosci, do
uzyskania wielobarwnych obrazéw wystarczajg najczesciej cztery podstawowe kolory
(triada CMYK). Dodatkowe kolory wprowadza sie w celu uzyskania kolorystyki wy-
kraczajgcej poza standardowe kolory ,triadowe” lub dodatkowych efektéow, np. farby
metaliczne, zastrzezone kolory korporacyjne itp. Specjalne efekty uzyskuje sie takze
stosujgc farby UV — utrwalane poprzez polimeryzacje zainicjowang promieniami UV.
Metoda ta umozliwia zadrukowanie powierzchni catkowicie niechtonnych, takich jak
plastiki, folie itp.

Przy zadruku offsetowym mozna nakfada¢ na powierzchnie lakiery o wysokim po-
tysku i inne powtoki poprawiajgce estetyke lub cechy uzytkowe opakowania. Lakier
podawany jest na papier za pomocg zespotu drukujgcego (lakiery olejowe) lub za po-
mocg wiezy lakierujgcej (lakiery wodne oraz UV), pracujgcej na zasadzie druku flek-
sograficznego.

WALKI
FARBOWE

WALKI
NAWILZAJACE

WALEC DRUKOWY

y

WALEC POSREDNI
POKRYTY GUMA

WALEC DOCISKOWY

Rys.29. Schemat drukarki offsetowej
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Dynamiczny rozwaj tej metody druku w ostatnich latach jest wynikiem rozpowszech-
niania sie cyfrowego naswietlania, powodujgcego skrocenie czasu i poprawe jakosci
przygotowywania ptyt offsetowych, co zdecydowanie obniza koszty produkciji.

W technice okreslanej jako CtP (Computer to Plate) obraz przenoszony jest za po-
mocg naswietlarek bezposrednio na ptyte drukowg, a po wywotaniu ptyty uzyskuje sie
gotowg forme drukowg. Naswietlarki CtP sg powszechnie stosowane nawet w matych
zaktadach poligraficznych, poniewaz niewielkie koszty przygotowania form drukowych
pozwalajg realizowa¢ zamowienia nawet o bardzo niskich naktadach.

Kaszerowanie

Zbyt mate zdolnosci kompensaciji naturalnych nieréwnosci powierzchni tektury fali-
stej podczas drukowania offsetowego uniemozliwiajg stosowanie tej metody do druko-
wania bezposredniego. Drukowanie offsetowe bezposrednie jest mozliwe tylko na tek-
turze falistej o matych wysokosciach fali. Jednak istniejg rozwigzania w technologiach
wytwarzania opakowan, ktdre umozliwiajg stosowanie zadrukowania ich powierzchni
metodg offsetowg. Takim rozwigzaniem jest powszechnie stosowane kaszerowanie,
czyli naklejanie wczesniej wydrukowanego arkusza papieru na tekture falistg. Zadru-
kowane arkusze papieru tgczone sg z tekturg za pomocg kleju, bedgcego najczesciej
dyspersjg polioctanu winylu, na maszynach nazywanych laminatorami lub kaszerow-
nicami. Podstawg, do ktorej nakleja sie papier, jest tektura dwuwarstwowa, najcze-
Sciej nawinieta w zwoje lub arkusze tektury troj- i wiecej warstwowej. Kolejne etapy
przetwarzania tak otrzymanego potproduktu zalezne sg od konstrukcji opakowania
i przebiegajg w analogicznym procesie produkcji jak pudta klapowe czy fasonowe,
zadrukowywane w ukfadzie ,postprint”.
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7. Gtéwne cechy i parametry tektury falistej

a. Gramatura

Badanie gramatury wykonuje sie w oparciu o norme PN-ISO 536:1996. Jest to masa
arkusza tektury falistej o polu powierzchni réwnym 1 m2. Podawana jest w [g/m?]. Pole
arkusza probki do wykonania oznaczenia powinno wynosi¢ odpowiednio nie mniej niz
100cm? i nie wiecej niz 1000 cm?. Jest to jedna z podstawowych wielko$ci charaktery-
zujgcych parametry wytwordw papierniczych (w tym tektury falistej). Obecnie w dobie
stosowania coraz bardziej réznorodnych papieréow w celu okreslania jakosci danej tek-
tury wymaga uzupetnienia innymi parametrami, jak np. ECT. Zakres tolerancji grama-
tury wynosi £+4%.

b. Odpornos¢ na zgniatanie krawedziowe (ECT)

Pomiar parametru ECT przeprowadza sie w oparciu o norme PN-EN ISO 3037:2000.
Bez watpienia odpornosc¢ na zgniatanie krawedziowe jest jedng z najwazniejszych wita-
sciwosci tektury falistej. Odpornosc¢ na zgniatanie krawedziowe wyraza sie w [KN/m].
W réznych czesciach Swiata stosowane sg inne metody oznaczania wtasciwosci na
zgniatanie krawedziowe jednakze najbardziej powszechna jest opisana ponizej ,meto-
da nieparafinowanej krawedzi”.

Zasada oznaczania: umieszczona miedzy ptytami prostokagtna probka tektury falistej
(o wymiarach 25mm +0,5mm w kierunku réwnolegtym do fal i 100mm (£0,5mm) w kie-
runku prostopadtym do fal), poddawana jest dziataniu sity Sciskajgcej, az do zatamania
prébki. Mierzona jest maksymalna sita, jakg wytrzyma badana prébka. Parametr ten
najczesciej stanowi wazne uzupetnienie specyfikacji tektury na ofertach handlowych
i w specyfikacjach opakowan. Zakres tolerancji dla tego parametru wynosi £10%.

Rys.30. Badanie ECT

7
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c. Odpornos¢ na zgniatanie ptaskie (FCT)

Badanie FCT wykonuje sie w oparciu o norme PN-EN 23035:1999. Metoda badania
odpornosci na zgniatanie ptaskie jest odpowiednia dla tektur falistych dwu- i tréjwar-
stwowych. Nie stosuje sie jej dla tektur o wiekszej liczbie warstw.

Zasada oznaczania: prébke do badan, wycietg z tektury falistej, poddaje sie dziata-
niu wzrastajgcej sity, przytozonej prostopadle do powierzchni, az do momentu zgnie-
cenia warstwy pofalowanej. Mierzona jest maksymalna sita jakg wytrzyma badana
prébka.

Odpornos¢ na zgniatanie ptaskie wyraza sie w [kPa] (odnoszgc maksymalng site do
powierzchni probki).

Na wyniki oznaczenia wptyw ma rodzaj fali oraz wtasciwosci papieru uzytego na
warstwe pofalowang. Badanie znajduje zastosowanie wszedzie tam gdzie istotne jest
zmierzenie charakterystyki wiasnie tej warstwy tektury falistej. Zakres tolerancji dla
tego parametru wynosi +10%.

Rys.31. Badanie FCT

d. Wytrzymatos¢ na przepuklenie

Badanie wykonuje sie w oparciu o norme PN-EN ISO 2759:2005. Wytrzymatos$¢é
na przepuklenie okresla maksymalne cisnienie wytwarzane przez uktad hydrauliczny,
wypychajacy elastyczng okragtg membrane sztywno zacisnietg na obrzezach probki
tektury, ktéra to powoduje jej pekniecie. Wytrzymatos¢ na przepuklenie wyraza sie
w [kPa].

Wskaznik przepuklenia — jest to wytrzymatos¢ na przepuklenie tektury odniesiona
do gramatury tektury, oznaczonej zgodnie z ISO 536:1996.
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Rys.32.Badanie przepuklenia

Duzy wptyw na ten parametr ma rodzaj zastosowanych papierow na warstwy pta-
skie tektury falistej. Papiery z wtdkien pierwotnych majg duzo wyzszy wskaznik prze-
puklenia niz papiery i tektury z wtdkien wtérnych (makulatury). Zakres tolerancji dla
tego parametru wynosi +10%. Podawana jest tez czesto warto$¢ minimalna.

e. Odpornosc¢ na przebicie (PET)

Badanie wykonuje sie w oparciu o norme ISO 3036:1975. Oznaczenie tego para-
metru polega na pomiarze energii wymaganej do catkowitego przebicia probki tektury
gtowicg, ktdéra powinna by¢ ostrostupem z trojkgtem prostokgtnym w podstawie. Me-
toda ta ma zastosowanie do wszystkich rodzajow tektury. Wymiary prébki nie powinny
by¢ mniejsze niz 175 mm x175 mm. Wytrzymatos¢ na przebicie wyraza sie w [J].

Badanie jest doskonatym narzedziem do oceny opakowania pod wzgledem nara-
zen mogagcych wystgpi¢ w fancuchu logistycznym. Zakres tolerancji dla tego parame-
tru wynosi £10%.

f. Sztywnos¢ zginania tektury oznaczana metoda 4-punktowg

Pomiar wykonuje sie w oparciu o norme ISO 5628:1995. Okresla moment sity oporu
na jednostke szerokosci, jaki wykazuje tektura falista przy zginaniu w granicach od-
ksztatcenia sprezystego. Sztywnosc¢ zginania, oznaczana metodg 4-punktowa, wyraza
sie w Niutonometrach [N*m].

Jest to jedna z nielicznych metod pozwalajgca stwierdzi¢ ubytek parametréw wy-
trzymatosciowych tektury wskutek procesow przetwdérczych. Zakres tolerancji dla tego

%

parametru wynosi £10%.
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Rys.33. Badanie sztywno$ci zginania

g. Absorpcja wody (wg metody COBB)

Pomiar przeprowadza sie w oparciu o norme PN-EN 20535:1996. Badanie pozwala
oceni¢ poziom wchianiania wody przez tekture. Masa wody, wchtonieta w okreslonym
czasie przez 1m? tektury w okreslonych warunkach, réwna jest chtonnos$ci wody w jed-
nostkach COBB. Czas badania zalezny jest od rodzaju tektury i wynosi od 30s do
1800s, przy czym wynik przedstawia sie z indeksem okreslajgcym czas badania.

7

Rys. 34.Badanie wsigkliwosci

Absorpcja wody okresla przydatnos¢ do pewnych proceséw przetwdrczych (jak np.
druk) oraz wiasciwosci np. odpornos¢ na zmienne warunki atmosferyczne. Najczesciej
okresla sie maksymalng dopuszczalng wartos¢ tego parametru. Miesci sie zazwyczaj
w przedziale 30-60 gramdéw na metr kwadratowy.

h. Wilgotnosé

Wilgotnos¢ oznacza sie wedtug metody z zastosowaniem suszarki komorowej
w oparciu o norme PN-EN ISO 287:2009. Wilgotnos¢ w tekturze oznacza sie jako
tosunek ubytku masy badanej prébki po wysuszeniu do masy prébki w momencie
pobrania, zwykle wyrazona w [%].
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Jest to podstawowy parametr, ktory powinien podlega¢ pomiarom. Wilgotnos¢ tek-
tury falistej przektada sie bezposrednio na wiasciwosci wytrzymatosciowe i podatnosé
jej przetwarzania. Wptywa na statecznos¢ wymiarowg tektury oraz opakowan z niej
wykonanych. Dla parametru wilgotnosci przyjmuje sie tolerancje +2 % w stosunku do
wartosci nominalnej.

i. Wygiecie tektury falistej (ptaskos¢ lezenia)
Wygiecie arkusza definiowane jest jako stosunek wysokosci wygiecia arkusza tektury
(N) do dtugosci arkusza (L). Wyraza sie w [%]. Nie powinno przekracza¢ wartosci 4%.

Rys.35. Wygiecie tektury falistej

gdzie:

| — ptaskos¢ lezenia, %

N — maksymalna wysokos¢ tuku krzywizny mm
L — dtugos¢ arkusza, mm (domyslnie 1 m)

Wielkos¢ ta nabiera szczegolnego znaczenia dla opakowan (wykrojow) przezna-
czonych do pakowania maszynowego.

j- Barwa tektury falistej

Nie okres$la sie jednoznacznie barwy tektury falistej. Jest ona przyjmowana jako
,charakterystyczna dla wytwordw papierniczych” i powinna by¢ jednakowa przynaj-
mniej w jednej serii produkcyjnej.
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8. Gitéwne cechy i parametry opakowan

a. Parametry wytrzymatosciowe

Podstawowym a zarazem najczesciej stosowanym wskaznikiem do oceny wytrzy-
matosci opakowan tekturowych jest okreslenie ich odpornosci na $ciskanie (BCT).

Parametr ten okresla sie w celu oznaczenia odpornosci opakowania na dziatanie
obcigzen wystepujgcych w obrocie towarowym, powodowanych naciskami lub pietrze-
niem. Badanie polega na sciskaniu opakowania miedzy dwiema réwnolegtymi ptytami,
az do zatamania sie jego scian. Probe wytrzymatosci przeprowadza sie na pustych
opakowaniach, po ich uformowaniu i wtasciwym sklejeniu. Bada sie wytrzymatos¢ przy
Sciskaniu w kierunku pionowym, poprzecznym i podtuznym. Wytrzymatos$¢ w kierunku
poprzecznym i podtuznym nie osigga wartosci wytrzymatosci w kierunku pionowym
(PN —EN 1SO 12048:2002)

Rys.36. BCT

Opakowanie z tektury falistej powinno zapewnia¢ dobrg ochrone zawartosci w trak-
cie catego cyklu pakowania i dystrybucji. Spetnienie tych warunkéw zalezy od tektu-
ry, z jakiej zostato wykonane i jakosci wykonania. W celu zapewnienia odpowiedniej
specyfikacji bardzo czesto stosuje sie przedstawiong dla przyktadu w tabeli 3 liste
kontrolng.
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Parametr
L.p.
1 Wymiary opakowania wewnetrzne / zewnetrzne

Konstrukcja opakowania:
- nr Fefco

- wg zatgczonego rysunku
- wg zatgczonego wzoru

Jaki jest produkt lub podstawowe opakowanie i czy mogg one przenosic
obcigzenia?

Sposob tgczenia opakowania
- klej

4 - szycie + klejenie

- szycie

- nie dotyczy

Rodzaj tektury: 3- lub 5-warstwowa
- dwustronnie biata

- jednostronnie biata

- dwustronnie szara

Rodzaj fali

Waga zawartosci opakowania

llo§¢ warstw zapakowanych wyrobow na palecie

Czy palety beda sktadowane jedna na drugg?

Tak/Nie

Magazynowanie towaru w chtodni

10
Tak/Nie

Rodzaj palety

11
EURO/jednorazowe

Czy opakowania mogg wystawac poza palete?
12
Tak/Nie

Tabela 3. Lista kontrolna
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b. Inne badania opakowan

Stosowane np. w przypadku specjalnych programéw badan przewidzianych dla
opakowan przeznaczonych do pakowania materiatow niebezpiecznych.

Materiaty niebezpieczne powinny by¢ przechowywane i transportowane w opa-
kowaniach dobrej jakosci, aby wytrzymaty wstrzgsy oraz czynnosci tadunkowe, wy-
stepujgce w warunkach transportu. Opakowania powinny by¢ wykonane i zamykane
w taki sposob, aby w stanie gotowym do przewozu uniemozliwiaty jakikolwiek ubytek
ich zawartosci, na skutek wibracji, zmian temperatury, wilgotnosci lub cisnienia. Kaz-
dy materiat niebezpieczny powinien by¢ zapakowany tylko w taki rodzaj opakowania,
jaki jest dopuszczony w odpowiedniej instrukcji pakowania, podanej w odpowiednich
przepisach

Do podstawowego programu badan opakowan certyfikowanych (wymaganie praw-
ne dla opakowan przeznaczonych do materiatéw niebezpiecznych) zalicza sie:

e spadki,

e uderzenia poziome,

¢ nacisk statyczny.

c. Wymiarowanie

Wyrdznia sie trzy rodzaje wymiaréw opakowan:

e wewnetrzne,

e zewnetrzne,

e konstrukcyjne.

Wymiary podawane sg zawsze w nastepujgcej kolejnosci: dlugos¢, szerokosc, wy-
sokos¢ i standardowo odnoszg sie do wnetrza opakowania. Sg to wymiary uzytkowe
wewnetrzne.

Wewnetrzne wymiary opakowan dtugosci i szerokosci to odlegtosci miedzy dwie-
ma przeciwlegtymi scianami uformowanego opakowania. Natomiast wysokoscig jest
odlegtos$¢, przy zamknietym opakowaniu, pomiedzy scianami wewnetrznych klapek
stanowigcych dno i pokrywe.

Waznym faktem, na ktory nalezy zwréci¢ uwage jest konieczno$¢ wymiarowania
opakowan w miejscach najblizej potozonych od siebie (uzyskujemy wéwczas pew-
nosc, iz wymiar wewnetrzny jest przynajmniej rowny wymiarowi zewnetrznemu pako-
wanego przedmiotu).

W przypadku, gdy podaje sie inne wymiary niz wewnetrzne nalezy wyraznie i jed-

"~ _noznacznie zaznaczy¢ ten fakt— przyktadem mogag by¢ wymiary zewnetrzne, ktore
. stanowig gabaryty opakowania.

Innym rodzajem wymiarow sg wymiary konstrukcyjne, ktore najczesciej wystepuja

rysunkach technicznych (2D), przesytanych do akceptacji rozwinietych siatek kon-
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strukcyjnych. Ten rodzaj wymiarowania nie uwzglednia grubosci materiatu i pokrywa
sie z osig scian konstrukcyjnych opakowania.

Rys. 37. Wymiarowanie opakowania

d. Tolerancje wynikajace z mozliwosci technicznych maszyn przetwoérczych
e tolerancja parametru BCT £10% od wartosci typowej,

e tolerancja wymiaréw wewnetrznych £2 mm,

e rozmieszczenie tasiemki zrywajgcej £2 mm,

e rozmieszczenie nagniotéw (bigéw) £2 mm,

e rybi ogon.
e -3 K1
l M1
= 3 I
I
-3 = K2 ..F"

Rys.38. ,Rybi ogon”

Pojeciem ,Rybi ogon” okresla sie brak rownolegtosci pomiedzy brzegami po stronie
potgczenia / przy klapce klejowej.

Réznice (K1-K2) odlegtosci, przedstawionych na rysunku 38, sg zalezne od rodzaj
fali i nie powinny by¢ wieksze niz:
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e -falaB:4,5mm,
e -fala C-A: 6,5 mm,
e -fala AB-CB: 8 mm.

Barwa opakowan

Dla opakowan z biatym papierem pokryciowym mozliwe jest okreslenie biatoSci.
Dla opakowan tzw. ,brgzowych” barwa nie jest specyfikowana i nalezy jg traktowaé
jako charakterystyczng dla wytworéw papierniczych. Ewentualne réznice w wyglgdzie
zastosowanego papieru sg dopuszczalne.

Tolerancje ilosci — liczby opakowan lub arkuszy

Kupujgcy zobowigzany jest zaakceptowac dostarczong ilos¢ opakowan lub arkuszy,
z uwzglednieniem ponizszych tolerancji w stosunku do ztozonego zamowienia:

e +20% do 500 szt opakowan lub arkuszy

e +10% miedzy 501 a 2000 szt. opakowan lub arkuszy

e +5% miedzy 2001 a 4000 szt. opakowan lub arkuszy

e +2% ponad 4000 szt. opakowan lub arkuszy

Gwarancja

Moze wynosic 1 rok zarbwno na opakowania z papierow celulozowych, jak i na opa-
kowania z makulatury, liczac od daty ich produkcji, z wytaczeniem nadruku, ale przy
zachowaniu wiasciwych warunkéw magazynowania i transportu.
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9. Standardy pakowania, warunki przechowywania i transportu opakowan

a. Pakowanie

Dostawy opakowan do magazyndéw zewnetrznych lub magazynow klientow powinny
uwzglednia¢ czynniki klimatyczne i transportowe, ktére majg wptyw na jakos¢ produktu
(opakowanie, tektura).

Do przechowywania i przewozenia opakowan nalezy uzywac¢ odpowiednich palet.
Trzeba zwroci¢ uwage, aby opakowanie lezato na suchej palecie zabezpieczonej do-
datkowym arkuszem tektury. Odpowiednia wysokos$¢ palety z opakowaniami powinna
uwzglednia¢ warunki magazynowania i transportu. Standardowa wysoko$¢ towaru
wraz z paletg moze wynosi¢ od 1800 mm do 2200 mm, w zaleznosci od uwarunkowan
producenta i klienta.

W celu zabezpieczenia przed rozsypaniem sie tadunku w transporcie stosowane
sg tasmy spinajgce. W szczegolnych przypadkach oprocz taSm mozna zastosowac
réwniez folie kurczliwg (stretch). Odpowiednie zabezpieczenie towaru do transportu
gwarantuje utrzymanie wiasciwej jakosci opakowania.

b. Przechowywanie

Aby utrzymac jakos¢ opakowan na niezmiennym poziomie, nalezy je przechowy-
wac zgodnie z ogdlnymi zaleceniami, dotyczgcymi przechowywania opakowan z tek-
tury falistej. Do gtéwnych zalecen zalicza sie:

e przechowywanie opakowan w dobrze przewietrzonych pomieszczeniach, w kto-
rych temperatura i wilgotno$¢ wzgledna powietrza mieszczg sie w odpowiednich
zakresach: 5-30°C, 30-70%. Nie mozna dopusci¢ do gwattownych zmian tem-
peratury i wilgotno$ci w pomieszczeniach magazynowych;

e przechowywanie nie bezposrednio na podtodze, ale na paletach lub na pode-
stach, na czystej i suchej powierzchni;

e stosowanie zabezpieczen opakowan przed opadami (deszcz, skraplanie, prze-
cieki) oraz zbyt duzym, bezposrednim promieniowaniem stonecznym. Nalezy
zwrdci¢ uwage, by nie ochlapywac opakowan wodg w trakcie ich przenoszenia;

e ochrona sktadowanych opakowan przed kurzem, aby zapobiec zanieczyszcza-
niu szkodliwemu dla maszyn pakujgcych towary;

e ochrona opakowan przed zrédtami ciepta i gwattownymi oraz czestymi zmianami
warunkow klimatycznych (czesto otwierane drzwi, oddziatywanie systeméw wen-
tylacyjnych itd.);

e zapewnienie mozliwosci odpowiedniego przemieszczania opakowan — zasada

b o

FIFO ,pierwsze weszto / pierwsze wyszto”;
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¢ utrzymanie opakowan w takim stanie, w jakim je dostarczono, bez usuwania za-
bezpieczen do czasu ich uzycia;

e ponowne zaktadanie folii i paskéw po zdjeciu czesci opakowan z palety. W trak-
cie ponownego zakfadania zabezpieczen nalezy zwraca¢ uwage na to, by nie
uszkodzi¢ opakowan. Moze to wptywac na ich funkcjonalnos¢, a takze moze do-
prowadzi¢ do zablokowania urzgdzen podnoszgcych lub pakujgcych;

¢ unikanie ,pietrowania” palet. W niektorych sytuacjach moze to spowodowac
uszkodzenie opakowan znajdujgcych sie na najnizszej palecie;

e ostrozne uzywanie ostrych przedmiotéw (nozy itd.) do otwierania palet i/lub usu-
wania folii. Mogg one spowodowac uszkodzenie opakowania;

e zachowanie wszelkich dokumentoéw identyfikacyjnych na palecie do czasu zuzy-
cia wszystkich opakowan.

Stosowanie powyzszych zasad wptywa dodatnio na walory uzytkowe produktéw.

c. Transport

Wiasciwy transport opakowan tekturowych do magazynu zewnetrznego ma réwniez
wptyw na utrzymanie ich jakosci. Rozréznia sie nastepujgce rodzaje transportu:

e kotowy,

e kolejowy (szynowy),

e wodny ($rodlgdowy lub morski),

¢ |otniczy.

Przy wyborze zabezpieczen opakowan powinien by¢ uwzgledniony rodzaj stoso-
wanego transportu. Przy transporcie kotowym, kolejowym czy lotniczym szczegol-
ng uwage nalezy zwrdci¢ na zabezpieczenia przed uszkodzeniami mechanicznymi.
W transporcie wodnym dodatkowo wystepuje ryzyko zwigzane z wilgotnym powie-
trzem i zamoczeniem opakowan. Waznym rowniez aspektem jest czystos¢ w Srod-
kach transportu (zapach, kurz).

We wszystkich tych przypadkach nalezy stosowac takie same zabezpieczenia, jakie
stosuje sie w przypadku przechowywania.
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10.Zagadnienia ogolne dotyczace wymagan stawianych opakowaniom z tektury
falistej uzywanym w obrocie i produkcji zywnosci

Nie ma zadnych szczegdtowych dyrektyw i przepisdw obowigzujgcych na rynku
wspolnotowym Unii Europejskiej, ktére dotyczytyby opakowan z tektury falistej, prze-
znaczonych do bezposredniego kontaktu z zywnoscig (przynajmniej do dnia wyda-
nia niniejszego opracowania). Przydatne dla producentoéw takich opakowan mogg by¢
normy dotyczgce bezpieczenstwa zywnoséci. Dlatego w produkcji opakowan z tektury
falistej przeznaczonych do kontaktu z zywnoscig zaleca sie wdrozenie jednego lub
kilku nastepujgcych standardéw:

e GMP i GHP,

e HACCP,

e PN-EN ISO 22000: 2006 z dodatkowg specyfikacjg PAS 223:2011

e BRC a w szczegodlnosci rozdziat Global Standards for Packaging and Packaging

Materials, 2011

e IFS.

a. GMP (Good Manufacturing Practice) i GHP (Good Hygienic Practice)

Ksiega GMP/GHP stanowi zestaw wytycznych Dobrej Praktyki Produkcyjnej i Higie-

nicznej. Zostata opracowana na podstawie:

e Wytycznych Swiatowej Organizacji Zdrowia podanych w ,Codex Alimentarius”,

e Rozporzagdzenia (WE) nr 1935/2004 Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia
27.10.2004 r. w sprawie materiatéw i wyrobow przeznaczonych do kontaktu
Z Zywnoscig,

e Rozporzagdzenia Komisji (WE) nr 2023/2006 z dnia 22.12.2006 r. w sprawie do-
brej praktyki produkcyjnej w odniesieniu do produkcji materiatdow i wyrobdw prze-
znaczonych do kontaktu z zywnosciag,

e Rozporzgdzenia (WE) nr 178/2002 Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 28
stycznia 2002 r., ustanawiajgcego ogdélne zasady i wymagania prawa zywno-
$ciowego, powotujgcego Europejski Urzad ds. Bezpieczenstwa Zywno$ci oraz
ustanawiajgcego procedury w zakresie bezpieczenstwa zywnosci,

e Rozporzgdzenia (WE) nr 852/2004 Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 29
kwietnia 2004 r. w sprawie higieny srodkéw spozywczych.

Wskazuje sig, aby GMP zostato przyjete, jako zalecane standardy do stosowania
rowniez przez producentéw opakowan z tektury falistej. W szczegétach, GMP zawiera
wytyczne dotyczgce nastepujgcych zagadnieh:
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¢ |okalizacja zaktadu,

¢ budynki, budowle, pomieszczenia produkcyjne, magazynowe, komunikacyjne,
e maszyny, urzgdzenia, sprzet pomocniczy,

e zaopatrzenie w surowce i nadzor nad dostawcami,

e ocena, przyjecie i magazynowanie surowcéw/ materiatéw do produkciji,

e zaopatrzenie w wode i gospodarka sciekami,

e proces produkcyjny,

e magazynowanie i transport wewnetrzny/ zewnetrzny wyrobéw gotowych,
e utrzymanie czystosci w zakfadzie i jego otoczeniu,

e nadzorowanie szkodnikow,

e gospodarka odpadami,

e wymagania dla pracownikow, gosci i obcych wykonawcow,

e nadzorowanie szkia,

e szkolenia dla pracownikdw.

b. HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points)

HACCP jest systemem Analizy Zagrozen i Krytycznych Punktéw Kontroli. Polega na
systemowym postepowaniu, majgcym na celu identyfikacje i oszacowanie skali zagro-
zen bezpieczenstwa zywnosci, z punktu widzenia jej, jakosci zdrowotnej oraz ryzyka
wystgpienia zagrozen podczas przebiegu wszystkich etapdéw produkcji i dystrybuciji.
Jest to rowniez system majgcy na celu okreslenie metod ograniczania tych zagro-
zen. System HACCP pozwala na uzyskanie pewnosci, ze zaktad wykonat wszystko
dla bezpieczenstwa wyrobu i konsumenta, w odniesieniu do przepisow, zasad dobrej
praktyki produkcyjnej i potrzeb klientow.

Obowigzek wdrozenia HACCP we wszystkich firmach sektora spozywczego zo-
stat wprowadzony wraz z wejsciem Polski do Unii Europejskiej 1 maja 2004 r.

System HACCP opiera sie na siedmiu zasadach:

1 — Identyfikacja zagrozen i opisanie srodkéw zapobiegawczych,

2 — |dentyfikacja krytycznych punktéw kontroli (CCP),

3 — ldentyfikacja limitow krytycznych,

4 — Ustalenie systemu monitorowania CCP,
5 — Okreslenie dziatan korygujacych,

6 — Ustalenie procedur weryfikacji systemu,
7 — Ustalenie procedur zapisow.

System HACCP moze by¢ wykorzystywany w branzy opakowan z tektury falistej.
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c. PN-EN ISO 22000:2006

ISO 22000: 2006 jest miedzynarodowym standardem, ktéry tgczy w sobie wymaga-
nia systemu HACCP (zgodnego z Codex Alimentarius) oraz Dobrych Praktyk Produk-
cyjnych i Higienicznych. Wymagania normy sg stosowane w przedsiebiorstwach, bez
wzgledu na ich wielko$¢ i rodzaj dostarczanego produktu.

Norma ISO 22000: 2006 jest dokumentem zawierajgcym wymagania dotyczgce nie
tylko wdrazania, ale i funkcjonowania oraz doskonalenia systemu zarzgdzania ukie-
runkowanego na dostarczenie do klienta bezpiecznej zywnosci.

Norma stanowi rozwiniecie dotychczasowego systemu bezpieczenstwa zywnosci
w kierunku typowego modelu zarzadzania, opartego na wymaganiach ISO 9001. Jest
adresowana do organizacji bezposrednio lub posrednio uczestniczgcych w tancuchu
zywienia, a w szczegolnosci do producentow zywnosci, producentéw dodatkow do
zywnosci, dystrybutoréw (magazyny, hurtownie), producentéw wyposazenia maszyn
i urzgdzen, firm cateringowych, handlowcow, hoteli, firm transportowych, producentow
opakowan, hodowcéw, plantatoréw, ustugodawcéw (np. ustugi higieniczne).

Norma jest kompatybilna z systemem ISO 9001: 2000 oraz systemem zarzgdzania
srodowiskowego ISO 14001, co pozwala na zintegrowanie juz istniejgcych w przed-
siebiorstwie systeméw zarzgdzania. Wdrozenie normy ISO 22000:2006 oznacza dla
przedsiebiorstwa automatyczne wprowadzenie systemu HACCP.

d. BRC (British Retail Consortium)

BRC to zestaw czterech branzowych norm technicznych, ktére okreslajg wymagania
stawiane firmie w celu zapewnienia bezpieczehnstwa zywnosci w procesie produkciji,
pakowania, przechowywania i dystrybuciji. Pierwotnie opracowana przez British Retail
Consortium, norma uzytkowana jest na catym Swiecie przez sprzedawcéw detalicz-
nych i markowych producentéw gtownie jednak w UE i Ameryce Potnocnej. Wyrdznia
sie 4 rodzaje standardow:

e Global Standard for Food Safety — Ogodlne standardy dla bezpieczenstwa zyw-

NOSCi

e Global Standard for Consumer Products — Ogdlne standardy dla opakowan kon-

sumenckich,

¢ Global Standard for Packaging and Packaging Materials — Ogdlne standardy dla

materiatow i opakowan,

¢ Global Standards for Storage and Distribution — Ogdlne standardy magazynowa-

nia i dystrybuciji.
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e. IFS (International Food Standard)

IFS zostat opracowany na potrzeby audytowania dostawcéw sieci handlowych, tzw.
producentow marki wtasnej, od ktorych sieci handlowe wymagajg poddawania sie au-
dytom wg standardu IFS.

IFS precyzuje wymagania dotyczace:

e Srodowiska zakfadu zaréwno zewnetrznego (lokalizacja i otoczenie), jak i we-
wnetrznego (zasady postepowania, wyposazenie, stan powierzchni typu $ciany,
sufity, okna itp.),

e pomieszczen,

e postepowania z odpadami,

e kontroli szkodnikow,

e transportu,

e wyrobu, uwzgledniajgc jego projektowanie i rozwoj,

¢ kontroli alergenow, metali, opakowania,

e prowadzenia analiz krytycznych dla bezpieczenstwa wyrobu,

e akceptacji wyrobu oraz identyfikacji wyrobéw niezgodnych.

Podsumowanie

Papier, tektura falista i opakowania z nich wykonane nie znajdujg sie w zadnym
wykazie materiatow zabronionych i generalnie nadajg sie do bezposredniego i po-
Sredniego pakowania zywnosci. Przy zgtebianiu wiedzy o wymaganiach, jakie muszg
spetnia¢, pojawia sie dtuga lista istotnych zagrozen, ktére moga je dyskwalifikowac do
takiego wykorzystywania. Na producentach opakowan spoczywa obowigzek okresla-
nia warunkéw ich wykorzystywania, z uwzglednieniem rodzaju zywnosci, warunkéw
pakowania i przechowywania.

Opakowania z tektury falistej wytworzone w warunkach zastosowania powyzszych
systemow, nie mogg byc¢ traktowane, jako gwarantujgce bezpieczenstwo zywnosci
w przypadku bezposredniego kontaktu z nig.

X
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OPINIA

o opracowaniu pt.: ..Zagadnienia ogélne oraz rekomendowane standardy doty-
czace tektury falistej i opakowan z tektury falistej”, Autorstwa Pafstwa — Marka
Bicleckiego, Anny Chmielewskiej-Wurch, Tomasza Dammgckiego, Beaty
Patalan, Macieja Stomy i Stawomira Zdzicblo.

Na calym $wiccie tektura falista zaliczana jest do najczesciej uzywanych mate-
rialtow opakowaniowych, stosowanych zarowno do produkcji opakowan zbior-
czych, jak i jednostkowych. Pod wzgledem ilosciowym stanowi ona najwicksza
grupe wyrobow papierowych produkowanych w Polsce, a ze wzglgdu na takie
cechy, jak wysokie whasciwosci wytrzymalosciowe w stosunku do cigzaru, fa-
twosé wykorzystania do celow marketingowych, miskie koszty transportu i ma-
gazynowania oraz mozliwos¢ latwej utylizacji lub wykorzystania jako surowiec
wtdrny, produkcja tektury falistej ma dobre perspektywy rozwoju.
Rosngce zainteresowanie tym materialem opakowaniowym powoduje wzrost
zapotrzebowania na informacje dotyczace jego wytwarzania i przetwarzania.
Bardzo szybki rozw¢j technologiczny, jaki mial miejsce w ostatniej dekadzie,
daje sie zauwazy¢ zarébwno w technologii produkcji tcktury i opakowan, jak i w
konstrukcji maszyn stosowanych do ich wytwarzania. W polaczeniu ze zwigk-
B - szajacym sie asortymentem wyrobow tekturowych, postep techniczny stawia
wszystkim producentom tektury falistej wysokie wymagania w zakresie ciggle-
go uzupelniania wiedzy, ktora dotyczy réznych specjalnosci w dziedzinie nauk

technicznych, a jednoczesnie nie jest powszechnie dostgpna.
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Opracowanie pt. ,,Zagadnienia ogolne oraz rekomendowane standardy dotycza-
ce tektury falistej i opakowan z tektury falistej”, stanowi wartosciowe uzupet-
nienie polskiej literatury w tym zakresie. Autorzy opracowania wychodzac na
przeciw oczekiwaniom producentow i uzytkownikow tektury falistej, przedsta-
wili w przystepnej formie material edukacyjny, zawierajacy elementarne infor-
macje, przydatne osobom zwiazanym z branza opakowan z tektury faliste;.
Publikacja ma szeroki zakres tematyczny, obejmujacy zagadnienia dotyczace
cyklu produkcyjnego opakowan, poczawszy od materiatow, maszyn i technolo-
gii stosowanych do wytwarzania tektury falistej, poprzez maszyny 1 technologie
shizace do wytwarzania i zadrukowywania wykrojow, az do skladania 1 skleja-
nia opakowan.

Przedstawiono w niej podstawowe wlasciwosci tektur falistych 1 wykonywanych
7 nich opakowan, a takze metody ich badania. Publikacja zawiera rownicz kla-
syfikaci¢ i zasady dotyczace uzytkowania opakowan oraz wymagania stawianc
opakowaniom majacym kontakt z zywnoscia.

Dzieki temu, ze autorzy reprezentuja rézne specialnosci, a jednoczeénie sg do-
$wiadczonymi i cenionymi w branzy fachowcami, opracowanie zawiera istotne,
praktyczne informacje, ktore moga by¢ wykorzystane do szkolenia nowych pra-
cownikow, zarowno przez producentow opakowan, jak w firmach z nimi koope-
rujacych.

Publikacja napisana jest przystgpnym jezykiem, jednak w wielu przypadkach
zawiera stownictwo potoczne, stosowanc w zakladach przemyslowych, ktore nic
zawsze jest zgodne z poprawnym polskim nazewnictwem. Przy przekazywaniu
tresci o charakterze edukacyjnym nalezy zwréci¢ szczegding uwagg na stownic-
two, aby unikna¢ utrwalania niepoprawnych nawykdw w tym zakresie.

Biorgc pod uwagg tresci zawarte w opracowéniu, z pewnoscig mozna stwierdzic,
ze jego autorzy osiggneli zamierzony cel, a efektem ich pracy bedzie populary-
zacja wiedzy dotyczacej wytwarzania opakowan z tektury falistej, zarowno w

srodowisku producentow, jak i w przedsigbiorstwach z nimi kooperujacych.
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Politechnika Warszawska
Warszawa, dnia 28.V1.2011 r.

OPINIA

0 opracowaniu pt.: ,Zagadnienia ogdlne oraz rekomendowane standardy
dotyczace tektury falistej 1 opakowan z tektury falistej”, Autorstwa Panstwa —
Marka Bieleckiego, Anny Chmielewskiej-Wurch, Tomasza Damigckiego, Beaty

Patalan, Macieja Stomy i Stawomira Zdziebto.

Materialy opakowaniowe z papieru i tektury, w tym z tektury falistej — sa
jednym z czesto stosowanych na opakowania zbiorcze 1 jednostkowe, z
wykorzystaniem rowniez do artykuldow zywnosciowych. Powyzsze wymaga
wiedzy uzytkownikow na temat ich wlasnosci, a co za tym idzie mozliwosci ich
prawidlowego wykorzystania. Stad niezbedna koniecznos¢ znajomosci
wymagan im stawianych, wynikajacych z realizowanego procesu
produkcyjnego — poczynajac od stosowanych surowcow, poprzez technologie
formowania tektury i opakowan, po réznorodne typy opakowan wraz z ich
logistyka po zadaniu don towaru.

Autorzy recenzowanego opracowania skupieni w Stowarzyszeniu
Papiernikow Polskich wyszli naprzeciw tej tak wazne] problematyce

opakowaniowej, opracowujac interesujace materialy informacyjne w tym

zakresie.
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W pracy szczegdtowo przedstawiono proces produkcyjny wytwarzania
tektury faliste] z omowieniem, m.in. schematéw najczesciej stosowanych
sklejarek 1 tekturnic.

W dalszej kolejnosci omoéwione zostaly rodzaje opakowan z tektury
falistej, a wigc rolki (zwoje), réznego rodzaju pudia, pudetka — w tym, m.in.
typu SRP, wg klasyfikacji katalogu FEFCO, a takze nowoczesne sposoby
nanoszenia nan danych o chronionym towarze, jak i innych informacji typu
marketingowego (nadruki).

Bardzo korzystnym pomystem Autoréw pracy byto przejrzyste
przedstawienie gtownych cech 1 parametréw tektury falistej i produkowanych
zen opakowan wraz z metodami ich badania.

Co istotne — w pracy zwrdcono szczegdlng uwage na procesy pakowania,
wlasciwego pigtrzenia opakowan na palecie, przechowywania, jak 1 ich
przemieszczania réznego rodzaju srodkami transportu.

Waznym elementem recenzowanej pracy jest omowienie zagadnien
dotyczacych znormalizowanych wymagan stawianych opakowaniom z tektury
falistej, uzywanym w obrocie i produkcji zywnosci — co jest istotne, zwlaszcza
biorgc pod uwage ostatni kryzys zwiazany z eksportem zywnosci na rynek
rosyjski.

Recenzowang prace oceniam wysoce pozytywnie. Przybliza ona
catoksztatt zagadnien zwiazanych z produkcjg tektury falistej, opakowan 1 ich
wiasnosci, jak 1 mozliwosci ich szerokiego zastosowania.

W nastepnych wydaniach recenzowanego opracowania wnositbym o
rozszerzenie jego tresci o zagadnienia zwigzane z recyklingiem zuzytych
opakowan.

Konkludujac — wnosz¢ o mozliwie szybkie opublikowanie

recenzowanego opracowania, poswigconego jednemu z bardzo czgsto
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stosowanego materialu opakowaniowego — jakim jest tektura falista 1i
wytwarzane zen réznorodne rodzaje opakowan.
Gratuluje  jednoczesnie  Autorom  opracowania  interesujacego

przedstawienia analizowanej problematyki i zachgcam do jego lektury.
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