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(54) УПАКОВКА И СПОСОБ ЕЕ ИЗГОТОВЛЕНИЯ
(57) Реферат:

Способ содержит этапы, на которых: а)
обеспечивают упаковочный материал,
содержащий картон, b) формируют линии сгиба
и/или надрезы в упаковочном материале путем
применения к материалу лазерной или
механической биговки, с) складывают материал
вдоль линий сгиба и/или надрезов и закрепляют
его в положении с образованием, по существу,
трубчатого контейнера и d) формируют по
меньшей мере один шов путем герметичного
соединения друг с другом по меньшей мере двух

противолежащих областей заготовки, чтобы
сформировать по меньшей мере частично
герметизированную упаковку, е) выполняют по
меньшей мере один из этапов b), с) и d) в
устройстве для формования, наполнения и
герметизации горизонтальногоиливертикального
типа. Упаковка изготовлена вышеописанным
способом. Группа изобретений обеспечивает
упрощение и повышение производительности. 2
н. и 13 з.п. ф-лы, 7 ил.
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(54) PACKAGING AND METHOD OF ITS MANUFACTURE
(57) Abstract:

FIELD: package.
SUBSTANCE: method comprises the steps of: a)

providing a packaging material comprising cardboard,
b) forming fold lines and / or notches in the packaging
material by applying laser or mechanical creasing to
the material, c) folding the material along fold lines and
/ or notches and fixing it in position to form a
substantially tubular container and d) forming at least

one seam by sealed joined between at least two opposite
regions of the preform to form an at least partially
sealed package, e) at least one of steps b), c) and d) is
carried out in a horizontal, vertical or vertical type
molding, filling and sealing device. Packaging is made
as described above.

EFFECT: simplified design and higher efficiency.
15 cl, 7 dwg
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Область техники
Настоящее изобретение относится к картонной упаковке и способам ее изготовления.
Уровень техники
Известен способ получения так называемой упаковки поточного обертывания (flow-

wrap), которая состоит из гибкого контейнера, содержащего переднюю и заднюю
панели, боковые панели, которые герметизируются с обоих концов обычно путем
обжима или тиснения с получением структурированных герметично соединенных
участков.

Как правило, упаковку поточного обертывания такого типа изготавливают
способами горизонтальной (HFFS) или вертикальной (VFFS) формовки, заполнения и
герметизации. В способах горизонтального заполнения, формовки и герметизации
гибкуюупаковочнуюпленку пропускают через машину, которая оборачиваетматериал
вокруг изделия, а затем обжимает и герметично соединяет концы обернутого материала
с последующей обрезкой для получения герметичной упаковки. Такая упаковка может
быть относительно быстро пропущена через соответствующуюмашину, что позволяет
изготавливать множество заполненных упаковок в минуту. Примерами таких машин
являются упаковочная машина с горизонтальной схемой упаковки Pack 401 Horizontal
Flow Wrapper, выпускаемая компанией Bosch GmbH, Германия, и упаковочная машина
горизонтального типа для формования, наполнения и герметизации 8000МН,
выпускаемая компанией Ossid, США.

Кроме того, существуетмножество типов картонной упаковки, которыеформируются
из картонных заготовок и в сложенномвиде образуют упаковочныйконтейнер, который
затем может быть герметизирован с помощью соответствующих средств. Примеры
картонных упаковок включают в себя стандартные картонные коробки, упаковки,
готовые к выкладке на полки, и т.п.

До сих пор не рассматривалась возможность производства картонной упаковки с
использованием стандартных способов горизонтальной или вертикальной формовки,
заполнения и герметизации.

Поэтому было бы преимуществом предложить способ изготовления картонной
упаковки с использованием стандартных способов горизонтальной или вертикальной
формовки, заполнения и герметизации, который, будучи экономичным и простым,
позволял бы изготавливать упаковку из картонных заготовок, предпочтительно с
использованием стандартных картонных упаковочных материалов.

Также было бы преимуществом предложить способ изготовления картонной
упаковки, имитирующей форму и внешний вид стандартной упаковки поточного
обертывания, который, будучи экономичным и простым, позволял бы изготавливать
упаковку из картонных заготовок.

Кроме того, было бы преимуществом предложить способ изготовления картонной
упаковки, в которой имелись бы обжатые или структурированные участки концевых
ребер упаковки поточного обертывания, чтобы придать картонной упаковке по
существу внешний вид упаковки поточного обертывания.

Таким образом, цель вариантов осуществления настоящего изобретения состоит в
том, чтобы преодолеть или уменьшить по меньшей мере некоторые проблемы
предшествующего уровня техники.

Сущность изобретения
В соответствии с первым аспектом настоящего изобретения предложен способ

формирования упаковки, включающий этапы, на которых:
a) обеспечивают упаковочный материал, содержащий картон, полужесткие
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пластмассыили другой полужесткий упаковочныйматериал или любуюих комбинацию;
b) формируютлинии сгиба и/или надрезы в упаковочномматериале путемприменения

к упаковке лазерной или механической биговки;
c) складывают упаковочныйматериал вдоль линий сгиба и/или надрезов и закрепляют

его в положении с образованием по существу трубчатого контейнера; и
d) формируют по меньшей мере один шов путем герметичного соединения друг с

другом по меньшей мере двух противолежащих областей упаковочного материала,
чтобы сформировать упаковку, которая по меньшей мере частично герметизирована;

при этом по меньшей мере один из этапов b), с) и d) выполняют в устройстве для
формования, наполнения и герметизации горизонтального или вертикального типа.

В некоторых вариантах осуществления в устройстве для формования, наполнения
и герметизации горизонтального или вертикального типа выполняются по меньшей
мере этапы с) и d), а в других вариантах осуществления в устройстве для формования,
наполнения и герметизации горизонтального или вертикального типа выполняется
каждый из этапов b), с) и d).

Устройство для формования, наполнения и герметизации горизонтального типа
может представлять собой устройство поточного обертывания горизонтального типа.

Термин «полужесткий упаковочныйматериал» охватывает любойматериал, который
в настоящее время из-за своейжесткости считается непригоднымдля обычных способов
поточного обертывания путем горизонтальной или вертикальнойформовки, заполнения
и герметизации. В предпочтительных вариантах осуществления упаковочныйматериал
содержит картон, пластмассы или их комбинацию (включая множество слоев из этих
материалов).

В соответствии со вторым аспектом настоящего изобретения предложен способ
формирования упаковки, включающий этапы, на которых:

a) обеспечивают упаковочный материал, содержащий картон или пластмассовый
материал, имеющий толщину по меньшей мере 125 мкм;

b) формируютлинии сгиба и/или надрезы в упаковочномматериале путемприменения
к упаковочному материалу лазерной или механической биговки;

c) складывают упаковочныйматериал вдоль линий сгиба и/или надрезов и закрепляют
его в положении с образованием по существу трубчатого контейнера; и

d) формируют по меньшей мере один шов путем герметичного соединения друг с
другом по меньшей мере двух противолежащих областей упаковочного материала,
чтобы сформировать упаковку, которая по меньшей мере частично герметизирована;

при этом по меньшей мере один из этапов b), с) или d) выполняют в устройстве для
формования, наполнения и герметизации горизонтального или вертикального типа.

В некоторых вариантах осуществления в устройстве для формования, наполнения
и герметизации горизонтального или вертикального типа выполняются по меньшей
мере этапы с) и d), или в устройстве для формования, наполнения и герметизации
горизонтального или вертикального типа выполняется каждый из этапов b), с) и d).

Упаковочный материал может содержать картон со средней длиной волокна от 0,5
мм до 15 мм или от 0,7 мм до 12 мм. В некоторых вариантах осуществления средняя
длина волокна картона составляет по меньшей мере 0,5 мм, 0,6 мм, 0,7 мм или 0,8 мм.
В некоторых вариантах осуществления средняя длина волокна картона не превышает
20 мм, 18 мм, 16 мм, 14 мм или 12 мм. Картон может содержать волокна, имеющие по
существу плоскую форму, цилиндрическую форму или любую другую применимую
форму. Картон может содержать волокна, имеющие диаметр в диапазоне от 10 мкм до
100 мкм, например от 15 мкм до 60 мкм. Длины, формы и диаметры волокон,
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находящиеся в этих предпочтительных диапазонах параметров, обеспечивают
правильный баланс гибкости материала при биговке соответствующим образом с
использованием способов настоящего изобретения для пропускания через устройство
для формования, наполнения и герметизации горизонтального или вертикального типа
и при этом сохраняют достаточную прочность для формования требуемой упаковки.

В некоторых вариантах осуществления способ может включать этап, на котором
обеспечивают упаковочный материал, который состоит по существу из картона, но
может включать небольшие количества других материалов, например, таких как
многослойная пленка на одной или обеих его сторонах, печатный материал или т.п.

Упаковочныйматериалможет иметь толщину поменьшеймере 125 мкм, поменьшей
мере 150 мкм, по меньшей мере 175 мкм, по меньшей мере 200 мкм, по меньшей мере
250 мкм, по меньшей мере 350 мкм, по меньшей мере 500 мкм или по меньшей мере 750
мкм. В некоторых вариантах осуществления упаковочный материал имеет толщину
по меньшей мере 1 мм, 1,5 мм, 2 мм или более.

В некоторых вариантах осуществления этап b) способа может включать
формирование отдельных заготовок путем формирования в упаковочном материале
линий сгиба и/или надрезов.

В некоторых вариантах осуществления способ включает формирование множества
соединенных друг с другом упаковок из упаковочного материала, которые могут быть
соединены вдоль по меньшей мере их участка. В некоторых вариантах осуществления
данный способможет дополнительно включать разделениемножества сформированных
упаковок, например, путем разрезания вдоль соединяющих их участков. Соединяющие
участки могут содержать смежные герметизированные участки соединенных упаковок.

Множество упаковок может быть образовано из листа или рулона упаковочного
материала.

В некоторых вариантах осуществления способ может включать формирование
заготовки отдельно перед загрузкой в устройство, используемое в обычных способах
горизонтальной или вертикальной формовки, заполнения и герметизации.

Линии сгиба и/или надрезы могут быть выполнены в упаковочном материале во
время реализации способа горизонтальной или вертикальной формовки, заполнения и
герметизации. В некоторых вариантах осуществления линии сгиба и/или надрезы
формируют в упаковочном материале перед расположением какого-либо предмета на
упаковочномматериале. В других вариантах осуществления линии сгиба и/или надрезы
формируют в упаковочном материале после расположения предмета на упаковочном
материале. В дополнительных вариантах осуществления по меньшей мере одну линию
сгиба и/или по меньшей мере один надрез формируют в упаковочном материале перед
расположением предмета на упаковке и по меньшей мере одну линию сгиба и/или по
меньшей мере один надрез формируют в упаковочном материале после расположения
предмета на упаковочном материале.

В некоторых вариантах осуществления способ может включать обеспечение
непрерывного листа или рулона упаковочного материала, из которого может быть
образовано множество заготовок. В таких вариантах осуществления способ может
включать разделение упаковочногоматериала на отдельные заготовки перед загрузкой
в устройство, используемое для реализации обычных способов горизонтальной или
вертикальной формовки, заполнения и герметизации.

В других вариантах осуществления способ может включать загрузку непрерывного
листа или рулона в устройство, которое может дополнительно содержать средство для
разделения листа на отдельные заготовки в процессе изготовления.
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Упаковочный материал может быть разрезан на отдельные заготовки посредством
лазерной или механической биговки, как при формировании линий сгиба. В некоторых
вариантах осуществления линии сгиба формируются посредством лазерной биговки,
а упаковочныйматериал разделяется на отдельные заготовки с помощьюмеханической
биговки.

По меньшей мере один шов может быть образован путем нанесения адгезива на по
меньшей мере участок по меньшей мере одной из областей упаковочного материала.
Адгезив может представлять собой съемный адгезив или адгезив, способствующий
повторному закрытию материала. По меньшей мере один шов может быть образован
с помощью съемного адгезива, который может представлять собой адгезив для
повторной герметизации, такой как, например, термочувствительный адгезив, адгезив
холодной склейки или т.п. В альтернативных вариантах осуществления или в дополнение
к применению адгезива шов может быть образован как сварной шов, например
отслаиваемый сварной шов.

В других вариантах осуществления по меньшей мере один шов может быть
сформирован с помощью механической герметизации по меньшей мере двух областей
упаковочногоматериала.Механическая герметизацияможет включать в себя, например,
застежку «молния», уплотняющуюпланку, которая прижимается пальцем, прижимную
застежку или т.п.

По меньшей мере один шов может представлять собой шов, соединяющий края
материала, образованный путем герметичного соединения друг с другом по меньшей
мере двух противолежащих областей упаковочного материала.

Данный способ может включать обжим или тиснение по меньшей мере одного шва
вдоль по меньшей мере его участка для получения структурированных герметично
соединенных областей упаковки. В некоторых вариантах осуществления способ
включает обжим или тиснение по меньшей мере одного шва вдоль по существу всей
длины уплотнения или каждого уплотнения. Обжим или тиснение герметично
соединенных областей в дополнение к конфигурации общей структуры упаковки
позволяет картонной упаковке выглядеть идентично или по существу идентично
эквивалентнойполимерной упаковке поточного обертывания, образованной обычными
способами горизонтальной или вертикальной формовки, заполнения и герметизации.

Способможет включать в себя формирование упаковки, внутри которой содержится
поменьшеймере один предмет. В некоторых вариантах осуществления способ включает
размещение по меньшей мере одного предмета на внутренней поверхности заготовки
перед складыванием заготовки вдоль сформированных линий сгиба для формирования
трубчатого контейнера. В других вариантах осуществления в трубчатом контейнере,
сформированном после складывания упаковочного материала вдоль линий сгиба,
может быть размещен по меньшей мере один предмет.

В дополнительных вариантах осуществления способ может включать размещение
по меньшей мере одного предмета в частично герметизированной упаковке после
формирования по меньшей мере одногошва. В таких вариантах осуществления способ
может включать формирование первого шва путем герметичного соединения друг с
другом по меньшей мере двух областей упаковочного материала, размещение по
меньшеймере одного предмета в частично герметизированной упаковке и последующее
формирование второгошва путем герметичного соединения друг с другом поменьшей
мере еще двух областей упаковочного материала. В результате формирования первого
и второго швов способ может включать формирование полностью герметичной
упаковки, содержащей внутри себя по меньшей мере один предмет.
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Поменьшеймере одинпредметможет представлять собойпищевойпродукт, который
может содержать вторичную упаковку, такую как, например, обертка или т.п. Пищевой
продукт может представлять собой кондитерское изделие, хлебобулочное изделие,
фрукт, овощ, мясо, сыр, снэк или т.п. Применимые кондитерские изделия включают,
например, шоколад, шоколадные продукты, конфеты, жевательную резинку или их
комбинацию. Применимые хлебобулочные изделия могут включать печенье, чипсы,
хлебцы, изделия из теста или т.п. Они могут представлять собой один пищевой продукт
илимножество пищевыхпродуктов имогут представлять собой комбинациюразличных
пищевых продуктов, такую как, например, комбинация кондитерских и хлебобулочных
изделий или различных кондитерских изделий. В некоторых вариантах осуществления
пищевой продукт представляет собой плитку шоколада или шоколадный батончик.

В соответствии с третьим аспектом изобретения предложена упаковка, изготовленная
с применением способа в соответствии с первым или вторым аспектом настоящего
изобретения, содержащая по меньшей мере один набор противолежащих и отстоящих
друг от друга первой и второй поверхностей, причем области каждого конца первой и
второй поверхностей герметично соединены друг с другом.

В предпочтительных вариантах осуществления упаковочный материал содержит
картон, пластмассы или любую их комбинацию (включая множество слоев из этих
материалов).

В некоторых вариантах осуществления упаковка может быть сформирована по
существу из картона, но может включать небольшие количества других материалов,
таких как, например, многослойная пленка на одной или обеих его сторонах, печатный
материал или т.п.

Поменьшеймере одна герметично соединенная областьможет, например, содержать
шов, соединяющий края материала. В таких вариантах осуществления шов (швы),
соединяющий (-ие) края материала, может (могут) быть получен (-ы) путем обжима
или тиснения вдоль по меньшей мере его участка с образованием структурированных
герметично соединенных областей упаковки. Изготовленная в результате упаковка
может выглядеть идентично или по существу идентично эквивалентной полимерной
упаковке поточного обертывания, сформированной обычными способами
горизонтальной или вертикальнойформовки, заполнения и герметизации из нежесткого
материала.

Подробное описание изобретения
Для лучшего понимания изобретения далее исключительно в качестве примера будет

описан вариант его осуществления со ссылками на прилагаемые чертежи, на которых
изображено следующее:

на Фиг. 1 представлен вид в перспективе этапа биговки способа в соответствии с
настоящим изобретением;

на Фиг. 2 представлен вариант осуществления заготовки, изготовленной способом
в соответствии с настоящим изобретением;

на Фиг. 3 представлен вид в перспективе этапа складывания в рамках способа в
соответствии с настоящим изобретением;

на Фиг. 4 представлен вид в перспективе варианта осуществления упаковки
настоящего изобретения;

на Фиг. 5 представлена принципиальная схема устройства для формования,
наполнения и герметизации горизонтального типа, которое можно использовать для
осуществления способа в соответствии с настоящим изобретением;

на Фиг. 6 представлен дополнительный вариант осуществления заготовки,
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изготовленной способом в соответствии с настоящим изобретением;
на Фиг. 7 представлен вид в перспективе варианта осуществления упаковки

настоящего изобретения, сформированной из заготовки, показанной на Фиг. 6.
Способ в соответствии с принципами настоящего изобретения будет описан со

ссылкой на Фиг. 1-4.
Сначала осуществляется обеспечение листа упаковочного материала 2. В

представленном варианте осуществления лист упаковочного материала 2 содержит
картон, имеющий толщину около 205 мкм. Однако могут быть использованы и другие
формы полужесткого материала. На листе упаковочного материала 2 формируются
заготовки 4, 4', которые определяются кромками 5, 6, как показано на Фиг. 1. На
упаковочномматериале 2формируются линии сгиба (показаныпунктирнымилиниями
8). Линии сгиба 8 формируются на листе 2 с помощью лазерного луча 10 от лазерного
резака 12. Хотя в проиллюстрированном способе используется лазерный резак 12,
следует понимать, что можно применять и другие устройства формирования линий
сгиба 8 на листе 2, в том числе механические фальцевальные устройства, такие как,
например, высекательный пресс.

В данном варианте осуществления отдельные заготовки 4, 4' остаются соединенными
вдоль кромок 5, 5', однако предполагается, что в некоторых вариантах осуществления
заготовки 4, 4' могут быть разделены путем выполнения надрезов в упаковочном
материале 2 вдоль кромок 5, 6. Надрезы 5, 6 могут быть также выполнены на листе 2
с помощью лазерного луча 10 от лазерного резака 12.

НаФиг. 2 представлен вариант осуществления отдельной заготовки 4, изготовленной
на этапе биговки, представленном на Фиг. 1. Полученная заготовка 4 включает в себя
переднюю панель 102 и заднюю панель 104, каждая из которых содержит
противоположные продольные кромки. Между кромками передней и задней панелей
102, 104 проходит первая боковая панель 105, выполненная зацело с передней и задней
панелями 102, 104 и соединенная линиями сгиба 109, 109'. Зацело с противоположной
кромкой передней панели 102, к которой присоединена первая боковая панель 105,
выполнена вторая боковая панель 110, проходящая вдоль этой кромки, которая
присоединена к передней панели 102 линией сгиба 107. Зацело с противоположной
кромкой второй боковой панели 110, к которой присоединена передняя панель 102,
выполнен соединительный язычок 120. Соединительный язычок 120 присоединен к
кромке второй боковой панели 110 по линии сгиба 111.

На продольных концах передней панели 102 и задней панели 104 находятся концевые
области 112, 114 на первом конце и концевые области 116, 118 на противоположном
конце. Концевые области 112, 114, 116, 118 определены на передней панели 102 и задней
панели 104 соответствующими линиями сгиба 108, 108', 108'', 108'''. Зацело с каждой
концевой областью 112, 114, 116, 118 выполнены соответствующие уплотнительные
области 122, 124, 126, 128, присоединенные к соответствующим концевым областям
112, 114, 116, 118 по линиям сгиба 107, 107', 107'', 107'''. Уплотнительные области 122,
124, 126, 128 проходят наружу от соответствующих им концевых областей 112, 114, 116,
118.

Первая боковая панель 105 и вторая боковая панель 110 имеют на своих концах
концевые области 130, 132, 134, 136. Концевые области 132, 136 расположены смежно
с концевыми областями 112, 114, а концевые области 116, 118 расположены,
соответственно, смежно с передней и задней панелями 102, 104. Концевые области 130,
134 расположены смежно с концевой областью112, а концевая область 116 расположена,
соответственно, смежно с передней панелью 102. Кроме того, каждая концевая область
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130, 132, 134, 136 боковой панели включает в себя треугольные узлы 140, 140', 140'',
140''' линий сгиба.

После формирования заготовок 4, 4' и т.п. в упаковочном материале 2 упаковочный
материал 2 затем складывают с образованием трубчатого контейнера 200, как показано
на Фиг. 3. Контейнер 200 формируют путем складывания вдоль линий сгиба,
сформированных в упаковочном материале 2, которые определяют панели 102, 104,
105, 110 заготовок 4, 4' и т.п. Линии сгиба сгибают в постоянном направлении, и
определенный соединительный язычок 120 прикрепляют к внутренней поверхности
задней панели 104. В результате сгибания упаковочного материала 2 с образованием
трубчатого контейнера 200 уплотнительные области 122, 16 передней панели 102 каждой
заготовки 4, 4' и т.п. располагаются напротив соответствующих уплотнительных
областей 124, 128 задней панели 104.

НаФиг. 3 дополнительно показано положение продукта 202 в трубчатом контейнере
200. Продукт 202 располагают на внутренней поверхности передней панели 102 или
задней панели 104 заготовки 4 до сгибания упаковочного материала с применением
вышеупомянутого способа. При этом упаковочный материал 2 может быть сложен
вокруг продукта 202 с образованием трубчатого контейнера 200, содержащего внутри
себя продукт 202. В представленном варианте осуществления трубчатый контейнер
200 содержитмножество соединенных заготовок 4, 4'. В таких вариантах осуществления
представлен продукт 202 на панели 102, 104 каждой заготовки 4, 4', сформированной
в упаковочном материале 2. Таким образом, трубчатый контейнер 200 охватывает
множество продуктов 202.

Описанный выше способ имитирует обычные способы поточного обертывания.
Однако предполагается, что продукт 202 может быть расположен внутри трубчатого
контейнера 200 после формирования последнего путем вложения продукта 202 в
открытый конец контейнера 200.

Для завершения процесса обертывания с формированием при этом упаковки 300
смежные поверхности уплотнительных областей 122, 124 и уплотнительных областей
126, 128 герметично соединяются друг с другом с образованием герметично соединенных
концевые областей.

Чтобы способствовать герметичному соединению уплотнительных областей 122,
124, 126, 128, по меньшей мере на одну из уплотнительных областей 122, 124 и по
меньшей мере на одну из уплотнительных областей 126, 128 наносят липкую ленту.
Липкую ленту можно нанести на заготовку 4 перед сгибанием упаковочного материала
2 или нанести на уплотнительные области 122, 124, 126, 128 каждой заготовки 4, 4' после
формирования трубчатого контейнера 200 из упаковочного материала 2. Липкая лента
200 может содержать термоплавкий адгезив или другой применимый адгезив. В других
вариантах осуществления уплотнительные области соединены термосваркой без
использования адгезива.

Этот процесс повторяют для уплотнительных областей каждой заготовки 4, 4',
сформированной в упаковочном материале 2. Таким образом, после этого трубчатый
контейнер 200 содержит ряд соединенных герметичных отсеков, каждый из которых
вмещает в себя один продукт 202. Для формирования упаковки 300, как показано на
Фиг. 3, ряд герметичных отсеков разделяют путем выполнения надрезов вдоль смежных
уплотнительных областей смежных герметичных отсеков.

Сформированная упаковка 300 вмещает в себя один продукт 202 и содержит
герметично соединенные концевые области в виде швов 302, 304, соединяющих края
материала. Сформированная упаковка также включает остроконечные концевые
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области 306, 308, 310, 312. Остроконечные концевые области 306, 308, 310, 312
формируют во время герметичного соединения областей 122, 126 и 124, 128 путем
сгибания концевых областей 130, 132, 134, 136 первой и второй боковых панелей 105,
110 вокруг соответствующих им треугольных узлов 140, 140', 140'', 140''' линий сгиба.
Треугольные узлы 140, 140', 140'', 140''' линий сгиба позволяют сгибать концевые области
130, 132, 134, 136, не нарушая ориентации первой и второй боковых панелей 105, 110,
которые остаются по существу перпендикулярными передней панели 102 и задней
панели 104. Таким образом формируют упаковку 300, вмещающую в себя продукт 202
и имеющуюконфигурацию, имитирующуюобычнуюупаковку поточного обертывания.
Упаковка 300 может быть декорирована любым подходящим способом с
использованием фирменной символики и графики, что позволит скрыть внешний вид
картона и дополнительно придать упаковке внешний вид упаковки, изготовленной
способом поточного обертывания.

Поскольку уплотнительные области 122, 124, 126, 128 соединены друг с другом, они
могут также быть подвергнуты тиснению с использованием запечатывающих губок с
подходящим рисунком с получением тисненого рисунка. В альтернативных вариантах
осуществления изображение тисненого рисунка может быть напечатано на
уплотнительныхобластях 122, 124, 126, 128 вместофактического тиснения этих областей.

В некоторых вариантах осуществления упаковочныйматериал 2может быть разделен
на отдельные заготовки 4, 4' и т.п. путем формирования надрезов вдоль кромок 5 и 6
перед сгибанием упаковочного материала 2 вокруг продуктов 202. Предполагается,
что отдельные заготовки 4, 4' могут быть загружены в обычное устройство,
используемое для реализации способов горизонтальной или вертикальной формовки,
заполнения и герметизации, после их разделения вместо загрузки листа упаковочного
материала 2 в такое устройство с последующимразделениемформованного трубчатого
контейнера.

На Фиг. 5 представлено обычное устройство 400 для формования, наполнения и
герметизации горизонтального типа, которое можно использовать для осуществления
способа в соответствии с настоящим изобретением. Устройство 400 содержит
загрузочный модуль 402, оберточный модуль 404, модуль 406 герметизации и режущий
модуль 408.

Загрузочный модуль 402 содержит конвейер 410, выполненный с возможностью
использования для транспортировки предметов 202.Модуль 406 герметизации включает
в себя зажим 409, выполненный с возможностью использования для герметичного
соединения поверхностей упаковочного материала 2. Режущий модуль 408 включает
в себя гильотину 411, выполненную с возможностью использования для формирования
надрезов на упаковочном материале 2, чтобы разделять упаковочный материал 2 на
отдельные упаковки.

В процессе эксплуатации сначала в устройство 400 загружают упаковочныйматериал
2. В представленном варианте осуществления перед загрузкой в устройство 400
упаковочныйматериал 2биговалилазером.Лазернуюбиговкуосуществляют спомощью
лазерного резака, который образует линии сгиба и/или надрезы на упаковочном
материале 2 (по способу, представленному на Фиг. 1).

Упаковочный материал загружают в устройство 400 и оборачивают вокруг
приводных цилиндров 414, 415, 416. Приводные цилиндры 414, 415, 416 выполнены с
возможностью использования для перемещения упаковочного материала 2 через
устройство 400.

Сначала лист упаковочного материала 2 перемещают через оберточныймодуль 404,
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где его оборачивают вокруг продуктов 202, расположенных на конвейере 402. Затем
упаковочный материал 2 герметизируют вдоль кромки так, что он образует частично
герметизированный трубчатый контейнер 200 (как показано на Фиг. 3), вмещающий
в себя множество продуктов 202. Трубчатый контейнер 200 затем пропускают через
модуль 406 герметизации, где области трубчатого контейнера 200 между смежными
продуктами 202 герметично соединяются друг с другом. Это осуществляется с помощью
зажима 409, который оказывает давление на наружные поверхности трубчатого
контейнера 200. В результате приложения давления к наружным поверхностям
трубчатого контейнера 200 активируются чувствительные к давлению адгезивы (не
показаны), расположенные на по меньшей мере одной внутренней поверхности
трубчатого контейнера 200. Адгезивы могут быть нанесены до загрузки упаковочного
материала 2 в устройство 400, например во время биговки упаковочного материала 2,
или внутрь самого модуля 406 герметизации.

Затем трубчатый контейнер 200, имеющий герметично соединенные области между
расположениями смежных продуктов 202, пропускают через режущий модуль 408.
Режущий модуль 408 разделяет контейнер 200 на сформированные упаковки 300,
разрезая контейнер 200 поперек вдоль смежных герметично соединенных областей.
Таким образом формируется упаковка 300, вмещающая в себя продукт 202, имеющий
герметично соединенные концевые области.

Устройство 400 дополнительно содержит второй конвейер 412, выполненный с
возможностью использования для транспортировки сформированной упаковки 300 от
режущего модуля 408.

В варианте осуществления устройства 400, показанного на Фиг. 4, упаковочный
материал 2 бигуют до загрузки упаковочного материала 2 в устройство 400. Однако
предполагается возможность использования и других вариантов осуществления
устройства для реализации заявленного способа, где предусмотрен узел биговки,
выполненный с возможностью использования для формирования линий сгиба и/или
надрезов в упаковочномматериале 2 и образующий часть устройства 400. Узел биговки
может быть расположен, например, после приводных цилиндров 414, 415, 416.

Дополнительныйвариантосуществления заготовки 500, полученной с использованием
способа в соответствии с настоящим изобретением, показан на Фиг. 6. Заготовка 500
включает в себя переднюю панель 502, имеющую противоположные продольные
кромки. Вдоль первой кромки передней панели 502 проходит первая боковая панель
505, выполненная зацело с передней панелью 502 и соединенная с ней соединительной
областью 540. Соединительная область 540 выполнена зацело с передней панелью 502
и боковой панелью 505 вдоль противолежащих кромок по линиям сгиба 506, 506'. Зацело
с противоположной кромкой передней панели 502, к которой присоединена первая
боковая панель 505, выполнена вторая боковая панель 510, проходящая вдоль этой
кромки, которая присоединена кпереднейпанели 502 с помощьювторой соединительной
области 542. Соединительная область 542 выполнена зацело с передней панелью 502 и
боковой панелью 510 вдоль противолежащих кромок по линиям сгиба 509, 509'. Зацело
с противоположными кромками первой и второй боковых панелей 505, 510, к которой
присоединена передняя панель 502, выполнены соединительные язычки 520, 520'.
Соединительные язычки 520, 520' присоединены к кромкам первой и второй боковых
панелей 505, 510 посредством соответствующих линий сгиба 511, 511'.

На продольных концах передней панели расположены концевые области 512, 516.
Концевые области 512, 516 присоединены к передней панели 502 посредством третьей
и четвертой соединительных областей 541, 543. Соединительные области 541, 543
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выполнены зацело с передней панелью 502 и соответствующими концевыми областями
512, 516 вдоль противолежащих кромок, которые определены по линиям сгиба 507,
507', 508, 508'.

Первая боковая панель 505 и вторая боковая панель 510 имеют на своих концах
концевые области 530, 532, 534, 536. Концевые области 530, 532 расположены смежно
с концевой областью 512, а концевые области 534, 536 расположены смежно с концевой
областью 516. Дополнительно также предусмотрены треугольные узлы 550 линий сгиба,
соединяющие каждую из соединительных областей 540, 541, 542, 543.

Заготовку 500, представленную на Фиг. 6, можно применять таким же образом, как
описано выше со ссылкой на Фиг. 5. Заготовка 500 специально выполнена с
возможностью обертывания продуктов, которые имеют треугольное, а не
прямоугольное поперечное сечение, как показано на Фиг. 5.

На Фиг. 7 представлен вариант осуществления упаковки 600, сформированной с
применением заготовки, представленной на Фиг. 6. Упаковка 600 вмещает в себя один
продукт с треугольнымпоперечнымсечениеми включает в себя герметично соединенные
концевые области в виде швов 602, 604, соединяющих края материала. Вариант
осуществления упаковки 600, представленный на Фиг. 7, также содержит тиснение,
нанесенное на швы 602, 604, соединяющие края материала, в декоративных целях.
Кроме того, швы 602, соединяющие края материала, также в декоративных целях
дополнительно включаютв себя вырезанныеобласти 608, расположенные вдоль кромки.

Указанные выше варианты осуществления описаны только в качестве примера.
Возможны различные вариации без отступления от сущности и объема изобретения,
как определено в прилагаемой формуле изобретения.

(57) Формула изобретения
1. Способ изготовления упаковки, включающий этапы, на которых:
a) обеспечивают упаковочный материал, содержащий картон;
b) формируютлинии сгиба и/или надрезы в упаковочномматериале путемприменения

к упаковочному материалу лазерной или механической биговки;
c) складывают упаковочныйматериал вдоль линий сгиба и/или надрезов и закрепляют

его в положении с образованием, по существу, трубчатого контейнера и
d) формируют по меньшей мере один шов путем герметичного соединения друг с

другом по меньшей мере двух противолежащих областей упаковочного материала,
чтобы сформировать по меньшей мере частично герметизированную упаковку;

e) выполняют поменьшеймере один из этапов b), с) и d) в устройстве дляформования,
наполнения и герметизации горизонтального или вертикального типа.

2. Способ по п. 1, где по меньшей мере один шов представляет собой шов,
соединяющий края материала, образованный путем герметичного соединения друг с
другом по меньшей мере двух противолежащих областей упаковочного материала.

3. Способ по п. 1 или 2, дополнительно включающий обжим или тиснение поменьшей
мере одногошва вдоль поменьшеймере его участка для получения структурированных
герметично соединенных областей упаковки.

4. Способ по любому из пп. 1-2, где по меньшей мере один шов образован путем
нанесения адгезива на по меньшей мере участок по меньшей мере одной из областей
упаковочного материала.

5. Способ по п. 4, где адгезив представляет собой съемный адгезив или адгезив,
способствующий повторному закрытию материала.

6. Способ по любому из пп. 1-2, 5, где по меньшей мере один предмет помещают на
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внутреннюю поверхность упаковочного материала после этапа b) или помещают в
контейнер после этапа с).

7. Способ по любому из пп. 1-2, 5, где после выполнения этапа d) сформированную
упаковку герметизируют только частично и внутрь частично герметизированной
упаковки помещают по меньшей мере один предмет.

8. Способ по п. 7, где после размещения поменьшеймере одного предмета в частично
герметизированной упаковке формируют по меньшей мере один дополнительныйшов
так, чтобы сформировать полностью герметичную упаковку, вмещающую в себя по
меньшей мере один предмет.

9. Способ по п. 6, где по меньшей мере один предмет представляет собой пищевой
продукт, выбранный из кондитерского изделия, хлебобулочного изделия, фрукта,
овоща, мяса, сыра, порошкообразного пищевого продукта, сухого напитка и снэка.

10. Способ по любому из пп. 1-2, 5, 8-9, где линии сгиба и/или надрезы формируют
в упаковочномматериале на отдельном этапе перед загрузкой упаковочногоматериала
в устройство, используемое для реализации обычных способов горизонтальной или
вертикальной формовки, заполнения и герметизации.

11. Способ по любому из пп. 1-2, 5, 8-9, где линии сгиба и/или надрезы формируют
в упаковочном материале во время реализации способа горизонтальной или
вертикальной формовки, заполнения и герметизации.

12. Способ по п. 11, где линии сгиба и/или надрезы формируют в упаковочном
материале перед расположением какого-либо предмета на упаковочном материале.

13. Способ по п. 11, где по меньшей мере одну линию сгиба и/или по меньшей мере
один надрез формируют в упаковочном материале перед расположением предмета на
упаковке и по меньшей мере одну линию сгиба и/или по меньшей мере один надрез
формируют в упаковочном материале после расположения предмета на упаковочном
материале.

14. Способ по любому из пп. 1-2, 5, 8-9, 12-13, где упаковочный материал имеет
толщину по меньшей мере 125 мкм.

15. Упаковка, изготовленная с применением способа по любому из пп. 1-14, которая
содержит по меньшей мере один набор противолежащих и отстоящих друг от друга
первой и второй поверхностей, причем области каждого конца первой и второй
поверхностей герметично соединены друг с другом.
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