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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest opakowanie gietkie, zwtaszcza opakowanie wielokrotnego otwie-
rania-zamykania typu doypack, majgce zastosowanie w szczegdélnosci do zywnosci, ale réwniez do
kosmetykoéw czy chemii gospodarczej. Dziedzine techniki stanowig opakowania gietkie i sposoby wy-
warzania opakowan gietkich.

Opakowania wykonywane z materiatow gietkich, w szczegélnosci opakowania typu doypack,
majgce zastosowanie m.in. do przechowywania, transportu i eksponowania produktéw o dowolnej
konsystenciji, wykonane sg na ogét z laminatéw wielowarstwowych, wsrdd ktérych najczesciej spo-
tykane sg laminaty bezbarwne, aluminiowe i metalizowane. W celu uzyskania wysokiej jakosci dru-
ku (np. technikg fleksograficzng) i pozgdanych parametréw opakowania, ktére moze by¢ wykonane
zaréwno z laminatéw wielowarstwowych, papieru, jak i réznego rodzaju folii z tworzyw sztucznych,
zadrukowany materiat poddaje sie procesowi laminowania. W koncowym etapie opakowania typu
doypack ksztattowane sg przez zgrzewanie dna i czesci zasobnikowe;.

W stanie techniki znane sg liczne przyktfady opakowan gietkich oraz sposobéw ich wytwarzania.

Znany jest sposob wykonywania opakowan gietkich w technologii fleksograficznej, gdzie na pod-
stawie projektu graficznego opakowania tworzony jest wycigg barwny dla kazdej z barw procesowych
Z jednoczesnym przeksztatceniem obrazu z postaci analogowej do zrastrowanej postaci cyfrowej. Prze-
ksztatcenie obrazu z postaci analogowej do postaci cyfrowej nastepuje za pomocg rastrowania, ktérego
cechg charakterystyczng jest jednorodnos$¢ catego obrazu i wszystkich wyciggdéw barwnych. Nastepnie
dla kazdego wyciggu barwnego tworzone sg oddzielne fotopolimerowe formy drukowe, ktére nastepnie
montowane sg na poszczegdlnych sekcjach drukujgcych maszyny fleksograficznej. Nadruk polega na
przeniesieniu farby za posrednictwem fotopolimerowej formy drukowej na podtoze drukowe.

W zgtoszeniu patentowym PL 409104 ujawniono elastyczny pojemnik, zwtaszcza do produktéw
spozywczych, majgcy zastosowanie do przechowywania, transportu i eksponowania produktéw o do-
wolnej konsystenciji, zwtaszcza produktéw spozywczych. Opakowanie wedlug wynalazku wytworzone
jest z odcinka tasmy folii, uksztattowanej w postaci dna i zasobnika poprzez zgrzewanie, a nastepnie, po
napetnieniu, zamkniety zgrzewem lub strung zamykajgcg. Charakteryzuje sie tym, ze folie stanowi mate-
riat wytworzony ze skifadnikow mineralnych w postaci krzemianu magnezu i weglanu wapniowo-
magnezowego, o zawartosci powyzej 50% ogélnej wagi produktu, zwigzanych poliolefinami.

Ze zgtoszenia patentowego PL 297248 znany jest sposdb wytwarzania torby opakowaniowe;j
z gietkiego materiatu, torba opakowaniowa z gietkiego materiatu i zesp6t uchwytu no$nego dla torby
opakowaniowej. Torba opakowaniowa wg wynalazku, wykonana jest z gietkiego materiatu, w ktorej
co najmniej jeden z dwdch koncdéw torby zamkniety jest dnem krzyzowym lub dnem klockowym,
z parami naprzeciw siebie potozonych zawinie¢ i bocznych zagie¢ dna. Charakteryzuje sie tym, ze
tasma uchwytowa swymi obszarami koncowymi umocowana jest na zewnetrznej stronie co najmnie;j
jednego z obu bocznych zagie¢ dna, a petla no$na ma zatamanie tworzgce zapas materiatu, majgce
ksztatt litery Z, osadzone w taSmie uchwytowej i dajgce sie uwolnié przy odcigganiu go od dna.
Sposéb wytwarzania torby opakowaniowej polega na tym, ze nanosi sie powtoki klejgce na ptaskg
wstege materiatu, potozone poprzecznie we wzdtuznych odstepach odpowiadajgcych dtugosci tor-
by, w obszarach stuzacych do tworzenia zewnetrznego bocznego zagiecia dna krzyzowego lub
klockowego torby opakowaniowej, nanosi sie uksztattowane uprzednio tasmy uchwytowe na powtoki
klejace, poprzecznie do wzdtuznego kierunku wstegi materiatu i skleja sie taSmy uchwytowe ze
wstegq materiatu, nanosi sie nakfadki wzmacniajgce nad taSmami uchwytowymi na powtoki klejgce
i skleja sie nakfadki wzmacniajgce ze wstegg materiatu, zamyka sie ptaskg wstege materiatu we
wstege rurowego rekawa, oddziela sie odcinki rekawa rurowego od wstegi rurowej, wzdtuz po-
przecznych linii podziatu graniczgcych z naklejonymi taSmami uchwytowymi i formuje sie dno krzy-
zowe lub klockowe przy koncu rurowego odcinka majgcego tasme uchwytowg. Zesp6t uchwytu no-
$nego dla torby opakowaniowej charakteryzuje sie tym, ze utworzony jest z arkusza podstawowego
i umocowanej na nim, wydtuzonej taSmy uchwytowej, przy czym arkusz podstawowy ma ograniczo-
ny zamknietym obrzezem, réwniez wydtuzony otwér. Natomiast taSma uchwytowa swg petlg nosng
obejmuje otwér w jego kierunku wzdluznym i swymi obszarami koricowymi potgczona jest trwale
z arkuszem podstawowym po obu stronach otworu.

W zgtoszeniu patentowym PCT/US2003/011546 ujawniono sposéb ksztattowania i napetniania
opakowania gietkiego, ktére charakteryzuje sie tym, ze we wnetrzu opakowania dotgcza sie do mate-
rialu opakowania urzgdzenie oprézniajgce zawierajgce pierwszy koniec, drugi koniec oraz kanat przy-
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najmniej cze$ciowo otwarty pomiedzy koricami pierwszym i drugim, przy czym stosuje sie urzadzenie
oprézniajgce ufatwiajgce przeptyw ciektego produktu i zapobiegajgce odcinaniu przeptywu przez ar-
kusz gietkiego materiatu przy wyptywie produktu z opakowania, a nastepnie, po dotgczeniu urzadze-
nia oprézniajgcego, napetnia sie czesciowo uksztattowane opakowanie produktem.

Z polskiego zgtoszenia patentowego PL385233 znany jest zesp6t wytadowczy urzadzenia do
aktywowania gietkich materiatdw opakowaniowych metodg wytadowan koronowych. Przedmiotem
wynalazku jest zespdt wytadowczy urzgdzenia do aktywowania gietkich materiatow opakowanio-
wych, w szczegéblnosci folii polimerowych lub papieru albo folii aluminiowej, metodg wytadowan
koronowych. Zespét jest wyposazony w osadzony w prostopadtosciennej obudowie zespét elektrod
wytadowczych, sktadajgcy sie z jednej lub kilku elektrod wysokonapieciowych oraz przyporzgdko-
wanych im walcowych elektrod niskonapieciowych. Zesp6t ma korzystnie co najmniej jeden we-
wnatrz pusty, o dowolnym przekroju poprzecznym element wyciggowy, mocowany réwnolegle do
osi elektrod wytadowczych, przy czym od strony strefy wytadowan element wyciggowy ma otwory
rozmieszczone wzdtuz strefy wytadowan.

W zgtoszeniu patentowym PL 385234 ujawniono natomiast zespét modyfikujgcy witasciwosci
powierzchniowe gietkich materiatéw opakowaniowych metodg wytadowan koronowych. Przedmiotem
wynalazku jest zesp6t modyfikujgcy wiasciwosci powierzchniowe gietkich materiatéw opakowaniowych
metodg wytadowan koronowych, a w szczegdlnosci folii polimerowych lub papieru albo folii aluminio-
wych. Zespdt jest wyposazony w przynajmniej jeden osadzony w korpusie ukfad wytadowczy, sktada-
jacy sie z niskonapieciowej elektrody walcowej oraz elektrody wysokonapieciowej, zbudowanej z osa-
dzonych obrotowo na wspdlnej osi, segmentéw, podpartych metalowym wspornikiem, potgczonym
dwustronnie z bokami korpusu za pomocag wspornikéw izolacyjnych. Kazdy koniec osi jest osadzony
w uchwycie, potaczonym przesuwnie ze wspornikiem metalowym, przy czym miedzy kazdym skrajnym
segmentem, a uchwytem jest umieszczony element sprezysty.

Jedng z niedogodnosci wynikajgcych z zastosowania rozwigzan znanych ze stanu techniki jest
fakt, ze dotychczas stosowane na opakowaniach gietkich systemy ,easy-open”, majg postaé punkto-
wych wycieé¢, wybijanych mechanicznie (przy pomocy specjalnych narzedzi na linii do produkcji wor-
koéw), przy czym punktowe wyciecia usytuowane sg jedynie w skrajnych czesciach strefy otwierania
opakowania, tzn. przy jego krawedziach bocznych. Ufatwiajg one wprawdzie naderwanie krawedzi
worka bez koniecznosci uzycia dodatkowych narzedzi, ale wystepuje problem z oderwaniem réwnego
paska ze zgrzewem. W efekcie worki czesto tracg swojg podstawowg funkcjonalno$¢ wielokrotnego
otwierania i zamykania, gdyz nierébwno oderwany pasek uniemozliwia poprawne korzystania z za-
mkniecia strunowego. Dodatkowym problemem jest fakt, iz wraz rozrastaniem sie rynku opakowan
i upowszechnianiem dotychczas znanych technologii coraz czesciej dochodzi do podrabiania opako-
wan przez innych producentéw, a rozwigzania znane ze stanu techniki uniemozliwiajg jednoznaczng
identyfikacje autentycznosci opakowania i zrddta jego pochodzenia. Innym problemem jest mozliwo$é
jednoznacznej oceny przydatnosci opakowania do zastosowania w produkcji.

Rozwigzanie wedtug wynalazku eliminuje niedogodnosci i problemy wynikajgce z zastosowania
rozwigzan znanych ze stanu techniki.

Istota wynalazku, ktérym jest opakowanie gietkie, zwiaszcza opakowanie wielokrotnego
otwierania-zamykania typu doypack, ktérego istota polega na tym, ze w gérnej strefie cze$ci zasob-
nikowej uformowanego opakowania, po obu jego stronach, znajduje sie perforacja w postaci lase-
rowo wykonanych nacieé o dtugosci réwnej szerokosci opakowania, ktére to naciecia sg prostopa-
dte do pionowej osi opakowania, a gtebokos¢ nacieé zawiera sie od 0,30 do 0,70 grubosci laminatu
wielowarstwowego, korzystnie 0,55 grubosci laminatu wielowarstwowego, natomiast na zewnetrznej
stronie opakowania, korzystnie na faidzie dolnej, znajduje sie znacznik wykonany wedtug okreslo-
nego wzoru, ktéry jest nadrukowany na materiat opakowaniowy z wykorzystaniem fleksograficznej
farby rozpuszczalnikowej, ktéra zawiera czgstki zwigzkéw chemicznych przechodzgcych w stan
wzbudzenia pod wplywem promieniowania o dlugosci widma zawierajgcego sie w przedziale od
320 nm do 380 nm, korzystnie 360 nm, przy czym trwato$¢ nadruku za pomoca tej farby jest réwna
€0 najmniej okresowi rynkowego zastosowania produktu.

Korzystnym jest gdy laminat wielowarstwowy skfada sie z jednej warstwy politereftalanu ety-
lenu i jednej warstwy polietylenu.

Takze korzystnym jest gdy laminat wielowarstwowy sktada sie z jednej warstwy politereftalanu
etylenu, jednej warstwy metalizowanego politereftalanu etylenu i jednej warstwy polietylenu.
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Réwniez korzystnym jest gdy laminat wielowarstwowy, sktada sie z jednej warstwy papieru, jed-
nej warstwy politereftalanu etylenu i jednej warstwy polietylenu.

Dzieki zastosowaniu rozwigzania wedtug wynalazku, osiggnieto nastepujgce korzysci tech-
niczno-uzytkowe:

— mozliwo$¢ oderwania réwnego i powtarzalnego paska ze zgrzewem, dzieki czemu opa-
kowania z materiatéw gietkich, wyposazone w systemy otwierania/zamykania, nie traca
swojej podstawowej funkcjonalnosci wielokrotnego otwierania/ zamykania,

— mozliwo$¢ identyfikacji autentycznosci opakowania i zrodta jego pochodzenia,

— mozliwo$¢ oceny przydatnosci opakowania do zastosowania w produkcji.

W przyktadowym lecz nieograniczajgcym wykonaniu, wynalazek przedstawiono w schemacie
na rysunku, gdzie na Fig. 1 zobrazowano fragment wstegi materiatu, z ktérego wytwarza sie opako-
wanie, natomiast na Fig. 2 zobrazowano uksztattowane opakowanie.

Spos6b wytwarzania opakowan gietkich wielokrotnego otwierania-zamykania typu doypack,
w przyktadowym wykonaniu, polega na tym, ze w pierwszej kolejnosci surowiec w postaci folii zostaje
zadrukowany okre$lonym wzorem na maszynie drukujacej fleksograficznej. Farbe nanosi sie w zespo-
tach drukowych poprzez natozenie odpowiednich warstw farby za pomocg watkéw anilox na matryce
drukarskie (polimery), a nastepnie na wstege folii.

Nastepnie rolke z folig zadrukowang okreslonym wzorem w pierwszym przebiegu wstegi, umiej-
scawia sie w module ponownego zadruku wstegi. Modut ten wyposazony jest w fotokomérke odczytu-
jacg znaki ustalajgce nadrukowane w pierwszym przebiegu wstegi. Ponadto modut wyposazony jest
w watki korygujgce naciag i przesuw wstegi, dzieki czemu mozliwe jest wpasowanie sie z nowym na-
drukiem w odpowiednie miejsca wczesniej wykonanego nadruku. Po drugiej stronie zadrukowane;j
uprzednio wstegi, w miejscach do tego przewidzianych wykonuje sie znacznik 6 wedtug wzoru okre-
Slonego przez producenta opakowania, ktéry to znacznik 6 drukuje sie za pomoca farby fleksograficz-
nej rozpuszczalnikowej, zawierajgcej czastki zwigzkdédw chemicznych przechodzacych w stan wzbu-
dzenia pod wptywem promieniowania o dtugo$ci widma zawierajgcego sie w przedziale od 320 nm do
380 nm, korzystnie 360 nm. Istotne przy tym réwniez jest, ze parametry farby i druku dobiera sie
w zalezno$ci od produktu w taki sposéb, aby trwato$¢ nadruku wykonanego za pomocg tej farby byta
réwna co najmniej okresowi rynkowego zastosowania produktu.

Po zakonczeniu procesu ponownego zadruku wstegi, materiat poddaje sie laminaciji.

W przyktadowym wykonaniu laminat wielowarstwowy 1 sktada sie z jednej warstwy politereftalanu
etylenu i jednej warstwy polietylenu. W drugim wariancie wykonania laminat wielowarstwowy 1 skfada
sie z jednej warstwy politereftalanu etylenu, jednej warstwy metalizowanego politereftalanu etylenu
i jednej warstwy polietylenu. W kolejnym wariancie wykonania laminat wielowarstwowy 1, ktéry skfada
sie z jednej warstwy papieru, jednej warstwy politereftalanu etylenu i jednej warstwy polietylenu.

W kolejnym procesie rolki laminatu wielowarstwowego 1 trafiajg na maszyne powlekajgco-lami-
nujacg w technologii bezrozpuszczalnikowej, na ktérej przy uzyciu mieszanek klejowych tgczy sie
podczas przewijania okre$lone monofonie w wielowarstwowy laminat foliowy 1, ktéry nawija sie na
rolki przeznaczone do dalszej obrébki. Uzyskane w procesie laminacji role matki poddaje sie nastep-
nie obrébce nozami na maszynie przewijajaco-tngcej, tzw. bobiniarce.

Podczas obrobki tak przygotowanego laminatu wielowarstwowego 1, na maszynie przewijajgco-
tngcej, w miejscach odpowiadajgcych goérnej czesci opakowania, wykonuje sie laserowo wzdtuzne
naciecia 2 o gtebokosci réwnej w przyblizeniu 0,55 grubos$ci laminatu 1. Naciecia 2 przebiegajg przez
catg szeroko$¢ opakowania i sg prostopadte do osi pionowej opakowania. Wykonuje sie je za pomoca
zespotu urzgdzen do nacinania laserowego, ktérego maksymalna moc wynosi 50 W, przy czym moc
wigzki laserowej umozliwiajgcej wykonanie nacie¢ 2 w laminacie wielowarstwowym 1 reguluje sie
w takim zakresie aby wynosita ona ok. 20% maksymalnej mocy urzadzen do nacinania laserowego.
Urzadzenia do nacinania laserowego zamocowane sg nieruchomo pomiedzy watkami prowadzgcymi
laminat wielowarstwowy na maszynie przewijajgco-tngcej. Urzadzenia te usytuowane sg w strefie
o podwyzszonej intensywnosci wymiany powietrza, powyzej wstegi laminatu wielowarstwowego 1,
ktérego predkos$¢ przesuwu wynosi 200 m/min. W efekcie realizacji tego procesu uzyskuje sie uzytki
gotowe do wykorzystania na liniach formujgco-zgrzewajgcych do produkcji workow.

Na linii formujgco-zgrzewajgce;j, z rolki z uzytkiem odwijana jest wstega laminatu wielowarstwo-
wego 1, po czym formuje sie dno opakowania oraz wybija sie niezbedne wyciecia technologiczne,
zgrzewa sie dno worka, dalej wgrzewa sie tzw. zamkniecia strunowe 4. W kolejnej operaciji technolo-
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gicznej wycina sie mechanicznie naciecia 5 i zaokragla sie narozniki. Nastepnie odcina sie poszcze-
golne worki, ktére po uksztattowaniu i napetnieniu sg zgrzewane.

Powstate tym sposobem opakowanie gietkie wedtug wynalazku, w przyktadowym wykonaniu
opakowanie wielokrotnego otwierania-zamykania typu doypack, w goérnej strefie czesci zasobnikowej,
powyzej zamkniecia strunowego 4 — po obu stronach opakowania, posiada perforacje w postaci wy-
konanych laserowo nacie¢ 2 o dlugosci réwnej szerokosci opakowania. Naciecia 2 sg prostopadte do
pionowej osi opakowania, a gtebokosé nacie¢ 2 réwna jest w przyblizeniu 0,55 grubos$ci wielowar-
stwowego laminatu 1. Na zewnetrznej stronie opakowania, w strefie dolnej fatdy 3, znajduje sie
znacznik 6 wykonany wedtug okre$lonego wzoru, ktéry jest nadrukowany na materiat opakowaniowy
z wykorzystaniem fleksograficznej farby rozpuszczalnikowej, zawierajacej czastki zwigzkéw chemicz-
nych przechodzacych w stan wzbudzenia pod wptywem promieniowania o dtugosci widma zawierajg-
cego sie w przedziale od 320 nm do 380 nm, korzystnie 360 nm. Trwato$¢ nadruku za pomocy tej
farby jest rowna co najmniej okresowi rynkowego zastosowania produktu.

Zastrzezenia patentowe

1. Opakowanie gietkie, zwtaszcza opakowanie wielokrotnego otwierania-zamykania typu
doypack wytworzone z laminatéw wielowarstwowych, uksztattowane w postaci dna i czesci
zasobnikowej, zawierajgcej strune zamykajgcg, znamienne tym, ze w gornej strefie czesci
zasobnikowej uformowanego opakowania, po obu jego stronach, znajduje sie perforacja
w postaci laserowo wykonanych nacie¢ (2) o dtugosci rownej szerokosci opakowania, kté-
re to naciecia (2) sg prostopadte do pionowej osi opakowania, a gieboko$¢ nacie¢ (2) za-
wiera sie od 0,30 do 0,70 grubosci laminatu wielowarstwowego (1), korzystnie 0,55 grubo-
Sci laminatu wielowarstwowego (1), natomiast na zewnetrznej stronie opakowania, ko-
rzystnie na fatdzie dolnej (3), znajduje sie znacznik (6) wykonany wedtug okre$lonego
wzoru, ktéry jest nadrukowany na materiat opakowaniowy z wykorzystaniem fleksograficz-
nej farby rozpuszczalnikowej, ktéra zawiera czgstki zwigzkéw chemicznych przechodzga-
cych w stan wzbudzenia pod wplywem promieniowania o dtugosci widma zawierajgcego
sie w przedziale od 320 nm do 380 nm, korzystnie 360 nm, przy czym trwato$¢ nadruku za
pomoca tej farby jest rowna co najmniej okresowi rynkowego zastosowania produktu.

2. Opakowanie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze laminat wielowarstwowy (1) sktada sie
z jednej warstwy politereftalanu etylenu i jednej warstwy polietylenu.

3. Opakowanie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze laminat wielowarstwowy (1) skfada sie
z jednej warstwy politereftalanu etylenu, jednej warstwy metalizowanego politereftalanu ety-
lenu i jednej warstwy polietylenu.

4. Opakowanie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze laminat wielowarstwowy (1) sktada sie
Z jednej warstwy papieru, jednej warstwy politereftalanu etylenu i jednej warstwy polietylenu.
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