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Tytut: Wdrozenie nowoczesnej linii technologicznej do pakowania saszetek w opakowania

wykonane z monofolii

Stowa kluczowe: monofolia, folia typu laminat, wdrozenie, innowacje

STRESZCZENIE

Niniejsza publikacja zawiera informacje na temat wdrozenia urzadzenia do produkcji
wyrobow typu saszetka z wykorzystaniem materiatu w postaci monofolii. Materiat ten jest
kluczowy dla dalszego rozwoju oferty ustugowej firmy ze wzgledu na jego wtasciwosci
uzytkowe oraz ekologiczne. Nowoczesne maszyny umozliwiaja dostosowac oferte firmy do

zmieniajgcych sie potrzeb klientéw oraz wymogow formalno — prawnych.

WPROWADZENIE

Rynek opakowan rozwija sie w dynamicznym tempie. Powstawanie nowych materiatéw oraz
wzrost znaczenia aspektéw ekologicznych, w tym zwigzanych z okresleniem cyklu Zzycia
produktéw LCA (z ang. Life Cycle Assessment) rowniez obejmuje opakowania. Aspekty
ekologiczne sg okreslane zarobwno w politykach horyzontalnych Unii Europejskiej, przepisach
prawnych, jak rowniez w politykach wewnetrznych firm. Unia Europejska wprowadzajgc
European Green Deal (Europejski Zielony tad) przewiduje, ze do 2030 roku recykling odpadow
opakowaniowych z tworzyw sztucznych wyniesie co najmniej 55%. Znacznie dynamiczniejsze
podejscie cechuje firmy produkcyjne oraz marki, ktére dgzg do uzyskania petnej neutralnosci
weglowej, w tym wykorzystanie odnawialnych 7Zrddet energii (OZE) oraz materiatow

pochodzacych z recyklingu.

Producenci wyrobow, ktére pakowane sg przez firme, réwniez podazajg za wskazanymi
aspektami. Badania prowadzone przez firmy wskazuja, ze klienci koncowi coraz wiekszg uwage
przyktadajg do aspektédw ekologicznych. Przejawiajg sie one w wyborze opakowan

pochodzacych z materiatéw odnawialnych (w tym papier) zamiast tworzyw sztucznych lub
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materiatow sztucznych mozliwych do recyklingu w petnym zakresie. Drugi rodzaj opakowan
jest konieczny do wykorzystania, poniewaz Nie w kazdym przypadku mozliwe jest zastgpienie
opakowania wykonanego z tworzywa sztucznego wersjg papierowg. Ograniczeniem sg
produkty, ktére charakteryzujg sie specjalnymi warunkami przechowywania okreslonych
normami, takie jak artykuty spozywcze, kosmetyczne oraz chemiczne. Koniecznos¢ utrzymania
odpowiednich warunkéw, w tym przenikalnosci powietrza, utrzymania wilgotnosci czy
atmosfery ochronnej, eliminuje wykorzystaniem przepuszczajgcych opakowan tekturowych.

Przyktadowe zdjecia opakowan z folii monolitycznych i laminatéw przedstawiono na

ilustracjach ponizej.
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Rysunek 1 — Przyktadowe opakowania (zrédto: materiaty wtasne)
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Rysunek 2 — Przyktadowe opakowania (zrédto: materiaty wtasne)

MATERIALY DO PRODUKOWANIA OPAKOWAN TYPU SASZETKA
Opakowania stosowane w przemysle spozywczym i kosmetycznym tworzone sg gtéwnie

w formie zgrzewanych saszetek oraz opakowan typu doypack. Opakowania te tworzone sg
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z folii i zgrzewane oraz napetnianie na specjalnie przygotowanej linii technologiczne;j.
Opracowane materiaty mozna podzieli¢ na dwie gtéwne kategorie:

e folie typu,laminat”, ztozone z wielu warstw folii r6znego rodzaju,

e folie typu ,monolit”, ztozone z jednego rodzaju folii.
Folie typu laminat skfadajg sie z co najmniej dwdch warstw folii. Do przyktadowych materiatow
wykorzystywanych na produkcje folii zalicza sie materiaty, takie jak:

e polietyleny (PE, LLDPE) w zaleznosci do typu i celu stosowania saszetki: liniowy, duzej

gestosci;

e politereftalan etylenu (PET);

e folia aluminiowa;

e papier;
Szczegdlnie istotny z punktu widzenia produkcji jest rodzaj stosowanego materiatu oraz typ

wykorzystanej folii — monolityczna lub laminowana (wielowarstwowa).

OPIS PROCESU ZGRZEWANIA

Zgrzewanie jest procesem facznia elementdéw tworzyw termoplastycznych bez udziatu
materiatdow posrednich poprzez doprowadzenie ciepta do miejsc tgczonych

i stanu plastycznego, a nastepnie docisniecie stopionych miejsc. W wyniku docisniecia
nastepuje wzajemne przeplatanie sie tancuchéw polimerowych. Po ochtodzeniu tworzy sie
trwate potaczenie. Ztacze zgrzewane ma charakter dyfuzyjny i wtasciwosci wytrzymatosciowe
zalezg od wielkosci i czasu trwania docisku. W zalezno$ci od sposobu doprowadzenia ciepta do

elementow, wyrdznia sie nastepujgce metody zgrzewania:
- przez nagrzewania od wewnetrznej strony fgczonych powierzchni.

W tej metodzie zgrzewanie prowadzi sie za pomocy elementu grzejnego, ktéry dostarcza
ciepto do tgczonych przedmiotéw. Element grzejny moze mieé postac klina, ptyty czy preta.
Ciepto, potrzebne do grzania dwéch elementéw, moze byé wytworzone poprzez tarcie
zgrzewnych przedmiotéw. Cechg charakterystyczng tych metod jest doprowadzenie ciepta do
taczonych przedmiotéw z tworzyw sztucznych od strony ich tgczenia, przy zachowaniu

nieuplastycznionego stanu zewnetrznego wyrobu.
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- przez nagrzanie od zewnetrznej strony tgczonych powierzchni,

W tej metodzie doprowadza sie ciepto przez catg grubosé taczonych elementédw od strony
zewnetrznej przy uzyciu szyny grzewczej, drutu, listwy itp. W tym sposobie tgczenia wyrdznia
sie dwie podstawowe metody: zgrzewanie kontaktowe i impulsowe. Stosuj sie do elementéw

cienkosciennych, takich jak folie.
- przez wytwarzanie ciepta wewnatrz tgczonych elementéw,

Metoda ta uwarunkowana jest gtdwnie wtasciwosciami cieplnymi i elektrycznymi fgczonych
tworzyw. Ciepto, potrzebnie do wykonania spoiny doprowadza sie bezposrednio do miejsca
pofaczenia, a narzedzie jest zimne i wykonuje docisk. Zalicz sie tu technologie zgrzewani

ultradzwiekami, prgdem wysokiej czestotliwosci.

Dobér metody zgrzewania uwarunkowany jest gtownie wiasciwosciami cieplnymi i
elektrycznymi tworzywa oraz postacig tgczonych elementéw. W tabeli 1 podano ogdlne

zalecenia co do doboru metody zgrzewania dla podstawowych rodzajow tworzyw.

Tabela 1. Wytyczne doboru metody zgrzewania tworzyw sztucznych ("+" - zgrzewalny; "" -

" on»n

zgrzewalny z ograniczeniem; "-" - nie zgrzewalny, metoda nie zalecana)

Metoda zgrzewania

Rodzaj G G Ciept Pradem
tworzywa  [GoracymGoracqCieptemy . uiowelimpulsowe] wysokiej  [Ultradzwiekami
Klinem | piyta | tarcia czestotliwosci
Polietylen + + + + + - -
Polipropylen + + + + + _ i}
Twardy PVC + + + + + + +
Miekki PVC + + - + + + )
Polistyren + - + + + } +
Kopolimer ABS + + + + + + +
Poliamidy (PA N N . . . N .
6)
Poli(matakrylan + + + i i N .
metylu)
Tworzywa + + + i . ) .
acetalowe
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Poliweglan + + + + + + +
Poli(teraftalan + + . + + +
etylenowy)
Estry celulozy + + + + +

PRODUKCJA OPAKOWAN Z FOLII

Proces produkcji opakowan typu saszetka realizowany jest na pojedynczym urzadzeniu,
potgczonym z procesem napetniania produktem pakowanym. Urzadzenie pakujgce sktada sie

Z.

e przygotowania ksztattu saszetki otwartej z przygotowanej folii
e zgrzania ksztattu otwartego saszetki
e napetnienia saszetki zawartoscia
e zamkniecia saszetki
e odciecia saszetki
Proces zgrzewania dostosowany jest to wykorzystywanych materiatéw, a jego parametry

okreslone sg w kartach materiatowych. Do parametréw zaliczamy miedzy innymi:

e temperature zgrzewania

e site nacisku

e czestotliwos¢ drgan elektrod
® czas zgrzewania

Proces ten rdézni sie w zaleznosci od stosowanych materiatéw.

PRODUKCJA OPAKOWAN Z FOLII TYPU LAMINAT

Firma w produkcji wykorzystuje nowoczesne urzadzenia sterowanych w petni automatycznie,
wyposazonych w dozowniki materiatu mokrego oraz sypkiego. Uktad ztozony jest z uktadu
przygotowania saszetki, dwoch uktadéw zgrzewajgcych (przygotowujgcego i zamykajgcego)

oraz dozownika. Ukfad sterujacy zasila elektrody w celu uzyskania odpowiedniego pradu, a
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tym samym i ciepta do wykonania zgrzewu. Jednoczesnie jest on chtodzony, aby unikng¢

przegrzebania miejsca fgczenia.

Rysunek 3 — Przykladowe zdj¢cie urzadzenia (zrodto: materiaty wiasne)

PRODUKCJA OPAKOWAN Z FOLII TYPU MONOLIT

Produkcja opakowan z folii typu monolit jest prowadzona w sposéb analogiczny do opakowan

wykonanych z folii typu laminat. Rdzni sie jednak parametrami procesowymi.

BADANIA WYKORZYSTANIA OBECNEGO URZADZENIA DO PRODUKCII FOLII TYPU LAMINAT
ORAZ MONOLIT

Proces zgrzewania umozliwia wykorzystanie tej samej linii produkcyjnej, ktéra
wykorzystywana jest do produkcji opakowan z folii typu laminat, wymaga jednak
dostosowania. Przeprowadzone badania wykazaty, ze dostosowanie posiadanej metody
zgrzewania do produkcji z folii typu monolit nie przyniosto oczekiwanego efektu. Pomimo
regulacji nastaw parametréw zblizonych do podawanych przez producenta folii, na produkcie

wystepowaty defekty, ktore eliminowaty go z wdrozenia. Badania dotyczyty:

e temperatury zgrzewania

® (Czasu zgrzewania
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e ity docisku elementéw zgrzewajacych

e stosowania dodatkowych naktadek na elementach grzejnych
Testy ponawiano wielokrotnie, jednak nie przyniosty oczekiwanego efektu. Defekty dotyczyty:

e przepalenia materiatu
e skurczenia materiatu
e pofatdowania materiatu

e nieszczelnosci saszetki

Wybrane wyniki przedstawiono na rysunkach ponize;j:

Rysunek 4 — Przyktadowe defekty saszetek w postaci przegrzania krawedzi zgrzewanych (zrédto: materiaty

wtasne)
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Rysunek 5 — Przyktadowe defekty saszetek w postaci przegrzania krawedzi zgrzewanych (zrédto: materiaty

wiasne)

Rysunek 6 — Przyktadowe defekty saszetek w postaci skrocenia krawedzi zgrzewanych (zrédto: materiaty

wiasne)

Pomimo szeregu préb zrealizowanych przez firme na posiadanej maszynie, w tym

wprowadzaniu zmian w obszarze narzedzia zgrzewajgcego, nie udato sie uzyskaé jakosci
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pozbawionej defektéw. Proces wymagat wdrozenia nowej maszyny, realizujgcej proces w

zupetnie innej metodzie.

W wyniku konsultacji i testéw udato sie uzyska¢ odpowiednig jakos¢ dla opakowan
wykonanych z monofolii. Przy wykorzystaniu nowej maszyny osiggnieto jako$¢ poréwnywalng
z foliami laminowanymi, co pozwoli wdrozy¢ nowg technologie urzagdzen w dziatalnosci.

Powyzsze czynniki wptynety na podjecie decyzji o nabyciu zupetnie nowej maszyny,

dedykowane] produkcji wyrobéw opakowaniowych z folii typu mono.

WDROZENIE MASZYNY

W ramach realizacji projektu pt: ,Podniesienie konkurencyjnosci firmy Adam Nalazek
PRZEDSIEBIORSTWO PRODUKCYJNO HANDLOWE Pack Tube poprzez wdrozenie na rynek nowej
gamy produktéw oraz nowych rozwigzan konstrukcyjno - technologicznych, bedgcych
wynikiem witasnych prac B+R” dokonano inwestycji w nabycie srodka trwatego w postaci ciggu
technologicznego do formowania, napetnianiai zgrzewania opakowan typu saszetka z folii typu
monolit.

W wyniku rozpoznania rynku i przeprowadzonych testéw znaleziono producenta, ktéry
posiada urzgdzenie dostosowane do produkcji elementéw ze wskazanego rodzaju materiatu.
Przeprowadzone wstepnie testy wykazaty prawidtowos¢ produkcji z wykorzystaniem

oczekiwanych materiatéw.
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Rysunek 7 — Zdjecie maszyny do produkcji opakowan typu saszetka z folii (Zrodto: materiaty wtasne)
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Rysunek 8 — Zdjecie maszyny do produkcji opakowan typu saszetka z monofolii (Zrédto: materiaty wtasne)

i

Rysunek9 — Zdjecie elementéw grzejnych w procesie produkcji opakowarn z folii (Zrédto: materiaty wiasne)
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Wdrozenie nowej linii produkcyjnej i produktéw opakowaniowych z folii typu monolit
przektada sie na szereg korzysci dla przedsiebiorstwa oraz klientéw. Pierwszym efektem jest
wdrozenie w produkcji materiatdw ekologicznych, ktdre mogg zosta¢ poddane w 100%
recyklingowi. Monofolie, ztozone z jednego taricucha polimerowego, mozliwe sg do petnego
recyklingu bez koniecznosci separacji warstw, co jest zgodne z dazeniami okreslonymi
zaréwno przez Unie Europejska, jak rowniez dgzeniem przedsiebiorstw do ograniczenia
oddziatywania na s$rodowisko. Wskazany aspekt moze stanowi¢ réwniez przewage
konkurencyjng dla producentéw, biorgc pod uwage zwiekszenie Swiadomosci potrzeby
ekologicznego dziatania wsrdd konsumentéw. Zaspokojenie wskazanej potrzeby klientow
firmy stanowi réwniez jej przewage konkurencyjng. Sam materiat w postaci monofolii
charakteryzuje sie wyzszymi parametrami wytrzymatosSciowymi w stosunku do folii typu

laminat.

Dodatkowym aspektem istotnym dla firmy jest dgzenie do pozytywnego oddziatywania na
Srodowisko naturalne i budowe tej Swiadomosci wsréd spoteczenstwa. Wdrozenie nowego

rodzaju opakowan w postaci monofolii pozwala dodatkowo osiggna¢ ten cel.

W efekcie firma poczynita postepy technologiczne oraz podniosta poziom konkurencyjnosci
poprzez wprowadzenie nowego produktu i innowacyjnego procesu na rynku polskim, jak

réwniez z ukierunkowaniem na eksport.

Projekt zostat zrealizowany w ramach Regionalnego Programu Operacyjnego Wojewddztwa
Mazowieckiego na lata 2014-2020 (RPO WM 2014-2020), numer naboru RPMA.03.03.00-
IP.01-14-122/22.

Wydatki kwalifikowalne wyniosty 1.500.000 zt

Kwota dofinansowania wyniosta 900.000 zt
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