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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarzania opakowan tekturowych z wewnetrzng warstwg
barierowg przeciw wilgoci i warstwg antyposlizgows.

Opakowania tekturowe sg powszechnie wykorzystywane do przechowywania i transportowania
réznych rodzajéw produktéw. Najczesciej sg one wytwarzane z pojedynczego arkusza tektury, ktéry jest
wykrawany, zaginany i klejony tak, aby utworzy¢ opakowanie na przyktad w formie pudetka. Swojg wiel-
koscig i ksztattem, opakowania sg przystosowane do wielkosci i/lub ilosci przechowywanych w nich
produktéw. Czesto opakowania majg dodatkowe elementy, zabezpieczajgce transportowane w nich to-
wary, jak na przyktad elementy amortyzujgce, powtoki wodoszczelne itp. Opakowania mogg mie¢ forme
pudet kartonowych. Czesto opakowania petnig role marketingowg i w zwigzku z tym sg one zadrukowy-
wane lub oklejane w celu zamieszczenia na nich elementdéw reklamowych czy zwiekszenia ich estetyki.
Typowe sposoby ozdabiania opakowan polegajg na nanoszeniu na nie elementéw graficznych na przy-
ktad metodg druku fleksograficznego czy poprzez kaszerowanie opakowania papierem zadrukowanym
metodg druku offsetowego.

Przyktadowo, europejskie zgtoszenie patentowe EP0394549 przedstawia tekturowg skrzynie do
pakowania owocéw lub warzyw. Skrzynia wykonana jest z pojedynczego arkusza tektury posiadajgcego
podstawe, dwa podituzne boki, dwa boki kohcowe oraz zakfadki z klejem, ktére po ztozeniu arkusza
w forme skrzyni utrzymuijg jej ksztatt. W gérnej czesci skrzynie majg paski podporowe, przebiegajgce
réwnolegle do powierzchni dna, wyposazone w otwory, gdzie na paskach moze by¢ potozona kolejna
skrzynia, ktérej wypusty u podstawy bedg umieszczone w otworach paskéw. Taka konstrukcja umozli-
wia ukfadanie skrzyn jedna na drugiej i zabezpiecza je przed wzajemnym przesuwaniem sie.

Amerykanskie zgtoszenie patentowe US20100272906A1 przedstawia sposéb wytwarzania wo-
doodpornego pudetka papierowego, w ktérym to sposobie gumowa powitoka jest naktadana na arkusz
papieru, ktéry nastepnie jest formowany na ksztatt pudetka. Wodoodporna powtoka znajduje sie na we-
wnetrznej powierzchni pudetka. W trakcie wytwarzania pojemnika, wodoodporna powtoka jest nakta-
dana w procesie druku transferowego, w ktérym silikonowa guma jest podgrzewana i sptywa na watek
aplikujacy, ktory obracajgc sie naktada powtoke na arkusz papieru.

Wskazane bytoby opracowanie technologii, ktéra umozliwitaby wytwarzanie w jednym ciggu pro-
dukcyjnym opakowan tekturowych z wewnetrzng warstwg barierowg przeciw wilgoci i warstwg antypo-
Slizgowa.

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania opakowan tekturowych, w ktérym z arkusza
tektury wykonuje sie wykroj, z ktérego poprzez skfadanie i sklejanie formuje sie opakowanie, charakte-
ryzujgcy sie tym, ze: na arkusz tektury, przed wykonaniem wykroju, na strone przeznaczong na we-
wnetrzng strone opakowania, co najmniej w obszarze dna opakowania, nanosi sie warstwe barierowg
przeciw wilgoci z substancji aktywowanej termicznie, ktérg bezposrednio po naniesieniu suszy sie sto-
sujgc temperature nizszg od temperatury aktywacji warstwy barierowej; po czym wykonuje sie linie gie-
cia i wykrawa sie linie ciecia za pomocg wykrojnika rotacyjnego zaleznie od projektu opakowania; po
czym wykonane wykroje arkuszy tektury przenosi sie do stanowiska aktywacji warstwy barierowej,
w ktérym za pomocg promiennikéw podczerwieni nagrzewa sie warstwe barierowg do temperatury jej
aktywaciji, przy czym stosuje sie substancije barierowg, ktéra po aktywacji ma lepko$¢ dynamiczng w za-
kresie od 100 do 600 cPs; po czym wykonuije si¢ linie giecia i wykrawa sie¢ linie ciecia za pomocg sztancy
ptaskiej zaleznie od projektu opakowania; a nastepnie na wykréj arkusza tektury, na strone przezna-
czong na wewnetrzng strone opakowania, co najmniej w obszarze dna opakowania, nanosi sie Sciezki
antyposlizgowej substancji na bazie kauczuku termoplastycznego, ktéra ma lepko$¢ dynamiczng w za-
kresie od 900 do 6300 cPs, technikg natryskowg za pomoca dysz rotacyjnych, przy czym antypo$li-
zgowg substancje natryskuje sie pod ci$nieniem, ktdére dobiera sie zaleznie od pozgdanej szerokosci
Sciezki, i przy temperaturze, ktérg dobiera sie zaleznie od pozadanej lepkosci $ciezek, ksztattujgc anty-
poslizgowe paski w obszarze dna opakowania.

Korzystnie, na warstwe barierowg przeciw wilgoci stosuje sie substancje o temperaturze aktywa-
cji w zakresie powyzej 90°C, korzystnie od 120°C do 140°C.

Korzystnie, substancje antyposlizgowg nanosi sie pod ciSnieniem w zakresie od 150 psi do 450 psi.

Korzystnie, stosuje sie substancje antyposlizgowg o temperaturze pracy w zakresie od 140°C do
180°C, ktérej lepkosS¢ zakresie tej temperatury pracy wynosi od 900 cPs do 6300 cPs.

Korzystnie, w obszarze dna opakowania ksztattuje sie antyposlizgowe paski o szerokosci W od
5 do 80 mm rozmieszczone w odlegtosci D od 100 do 200 mm od siebie.
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Korzystnie, na arkusz tektury, przed naniesieniem warstwy barierowej przeciw wilgoci, nanosi sie
ozdobny nadruk technikg fleksograficzng.

Korzystnie, arkusz tektury, przed naniesieniem warstwy barierowej przeciw wilgoci, kaszeruje sie
papierem z ozdobnym nadrukiem wykonanym technikg offsetowa.

Przedmiot wynalazku zostat przedstawiony w przykfadzie wykonania na rysunku, na ktérym:

Fig. 1 przedstawia schemat procesu wytwarzania opakowan tekturowych;

Fig. 2 przedstawia wykroj, z ktérego tworzone jest opakowanie;

Fig. 3 przedstawia gotowe opakowanie tekturowe w postaci uzytkowej;

Fig. 4 przedstawia gotowe opakowanie tekturowe w postaci sptaszczone;.

Fig. 1 przedstawia schemat procesu wytwarzania opakowan tekturowych w postaci kartonowego
pudfa. W przedstawionym procesie produktem wyjsciowym moze byé pudto w postaci uzytkowej
(tj. przyktadowo ze Sciankami bocznymi ustawionymi prostopadle do dna, jak przedstawiono na Fig. 3),
lub tez w postaci sptaszczonej (tj. przyktadowo ze $ciankami bocznymi potozonymi na ptask, w celu
utatwienia transportu, jak przedstawiono na Fig. 4). Pudio moze by¢ uzupetnione o dodatkowe elementy,
przyktadowo pokrywe, wytwarzane znanym sposobem na tych samych urzadzeniach, ktére przedsta-
wiono na Fig. 1.

W kroku 110 pobiera sie arkusz tektury, z ktérego ma zosta¢ wykonane opakowanie. Moze to by¢
arkusz tektury ptaskiej lub tektury falistej, 2-warstwowej, 3-warstwowej, 4-warstwowej, 5-warstwowej itp.

Arkusz ten mozna przekazaé w kroku 120 do stanowiska drukowania fleksograficznego, na kté-
rym mozna na arkuszu wykonac jednostronny lub dwustronny nadruk technikg fleksograficzng. Alterna-
tywnie, w kroku 130 arkusz mozna przekazac¢ do linii technologicznej do kaszerowania, na ktérej arkusz
mozna oklei¢ jednostronnie lub dwustronnie arkuszem papieru zadrukowanym przyktadowo technikg
offsetowq. Kroki 120, 130 sposobu sg opcjonalne i majg na celu naniesienie elementdéw graficznych
(reklamowych lub informacyjnych) na arkusz, z ktérego bedzie wykonywane opakowanie.

W kroku 140 na arkusz tektury w procesie fleksograficznym za pomocg watu rastrowego nano-
szona jest warstwa barierowa przeciw wilgoci. W sposobie wedtug wynalazku warstwe wykonuje sie
z substancji aktywowanej termicznie za pomocg promiennikéw podczerwieni (IR), ktéra zapobiega prze-
nikaniu wody z opakowanych produktow do tektury. Przyktadowo, stosowa¢ mozna srodek UKAPRINT
FP 510 firmy Schill+Seilacher. Warstwa barierowa przeciw wilgoci nanoszona jest co najmniej w obsza-
rze przeznaczonym na wewnetrzng powierzchnie dna opakowania. Warstwa ta moze byc¢ jednak row-
niez nanoszona na pozostate obszary — na przykfad na obszar arkusza przeznaczony na wewnetrzng
powierzchnie $cianek bocznych lub tez na obszar arkusza przeznaczony na powierzchnie zewnetrzng
opakowania. W odréznieniu od standardowych proceséw, w ktérych typowo aktywuje sie warstwe ba-
rierowg bezposrednio po naniesieniu poprzez podgrzanie jej promiennikami IR do temperatury aktywacii
(przyktadowo, 120-140°C), w procesie weditug wynalazku warstwa barierowa jest po bezposrednio po
naniesieniu suszona w temperaturze ponizej temperatury aktywacji (przyktadowo, ponizej 90°C).

Nastepnie, w kroku 150, arkusze przemieszcza sie do wykrojnika rotacyjnego, na ktérym w arku-
szu tektury formuje sie linie giecia i wykonuje sie ciecia zgodnie z projektem opakowania. Dzieki temu,
ze w kroku 140 warstwa barierowa zostata wysuszona, elementy wykrojnika rotacyjnego nie oklejajg sie
substancjg warstwy barierowej i zapewniony jest czysty przebieg tego etapu procesu w produkcji ma-
sowej.

Nastepnie, w kroku 160 arkusze przemieszcza sie do stanowiska naswietlania promiennikami
podczerwieni, w ktérym nagrzewa sie powierzchnie arkusza na ktorg jest naniesiona warstwa barierowa
do temperatury aktywacji tej warstwy (przyktadowo, 120-140°C), powodujgc powstanie powtoki barie-
rowej przeciw wilgoci na odpowiedniej powierzchni arkusza.

Nastepnie, w kroku 170 w arkuszach mozna wykona¢ dodatkowe linie giecia i ciecia za pomocg
sztancy ptaskiej, zgodnie z projektem opakowania, ktéry nie jest podatny na oblepienie substancjg ba-
rierowg w takim stopniu jak wykrojnik rotacyjny stosowany w kroku 150.

Projekt opakowania moze wskazywac linie giecia lub ciecia do wykonania wykroju za pomoca
tylko wykrojnika rotacyjnego w kroku 150, albo tylko sztancy ptaskiej w kroku 170, albo cze$ciowo za
pomocg wykrojnika rotacyjnego w kroku 150 i czeSciowo za pomoca sztancy pfaskiej w kroku 170.
W kroku 180, w obrebie obszaru arkusza tektury przeznaczonego na wewnetrzng powierzchnie dna
opakowania, nanoszone sg $ciezki termotopliwej substancji antyposlizgowej na bazie kauczuku termo-
plastycznego. Przyktadowo, mozna stosowaé $rodek 904H firmy BEST-POL (Gniezno). Konfiguracja
Sciezek (szeroko$é uksztattowanych przez te $ciezki paskow, dtugosé paskéw, odstepy pomiedzy pa-
skami) moze by¢ dobrana do pozadanych wiasciwos$ci dna opakowania i rodzaju produktéw, ktére majg
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by¢ w nim przechowywane. Substancja antyposlizgowa tworzy warstwe o wysokiej przyczepnos$ci i ma
za zadanie zapobiegaé przesuwaniu sie produktéw w opakowaniu podczas ich transportu szczegélnie
w przypadku, gdy produkty te nie przylegajg Scisle do siebie. Przyktadowo w pudle mogg by¢ przewo-
zone doniczki z roSlinami i wazne jest, aby w przypadku niepetnego pudta, doniczki nie przesuwaty sie
podczas transportu.

Paski nanoszone sg technikg natryskowg pod okreslonym ciSnieniem za pomocg dysz rotacyj-
nych, takich jak dysze spirameltowe firmy HHS, przyktadowo dysze typu HM-500. Korzystnie, stosuje
sie substancje o wzglednie szerokim zakresie temperatur pracy, przyktadowo od 140°C do 180°C, tak
aby poprzez regulacje temperatury podgrzania substancji antyposlizgowej, mozna byto regulowaé sto-
pien jej lepkosci, np. dla temp. 140°C mozna uzyskac zakres lepkos$ci 5200-6300 cPs a dlatemp. 160°C
mozna uzyskac zakres lepkosci 1800-2600 cPs, a dla temp. 180°C mozna uzyskaé zakres lepkosci
900-1400 cPs. W zakresie temperatury pracy lepko$é uzytej substancji powinna miescic¢ sie w prze-
dziale od 900 cPs do 6300 cPs, tak aby umozliwi¢ szeroki zakres regulacji. Pozgdany stopien lepkosci
dobiera sie w zaleznosci od pozgdanej funkcjonalnosci opakowania i produktow, ktére majg byé umiesz-
czane w opakowaniu. Korzystnie, bazowa temperatura pracy wynosi 160°C, w ktérej lepkosé jest
w przedziale od 1800 cPs do 2600 cPs. Im wyzsza temperatura, tym nizsza jest lepko$é. Substancja
antyposlizgowg nanoszona jest pod wysokim ciSnieniem mieszczgcym sie w przedziale od 150 psi do
450 psi, a korzystnie wynoszacym 290 psi. Regulacja wartosci ciSnienia pozwala na zmiane szerokosci
Sciezki naktadanej $ciezki substancji antyposlizgowej. Im wyzsze cisSnienie, tym szeroko$¢ powstatej
Sciezki jest wieksza.

W kroku 190 na stanowisku sktadarko-sklejarki sktada sie i skleja wykréj zgodnie z projektem,
uzyskujgc gotowe pudto (w postaci sptaszczonej lub uzytkowej).

Fig. 2 przedstawia przyktadowy wykréj, z ktérego tworzone jest opakowanie w formie pudta. Wy-
kroj sktada sie z podstawy 210, ktéra stanowi dno opakowania, dwéch Scian bocznych 220, 230 zawie-
rajgcych zginane skrzydta odpowiednio 221, 222 oraz 231, 232, $ciany przedniej 240 i tylnej 250, ktére
réwniez zawierajg zginane skrzydfa odpowiednio 241, 242 oraz 251, 252. W trakcie sktadania opako-
wania, $ciany boczne 220, 230 oraz $ciana przednia 240 i tylna 250 sg zaginane wzdtuz linii giecia 212,
213, 214, 215 pod katem 90 stopni jak réwniez skrzydta sg zaginane wzdtuz linii giecia 244, 245, 254,
255, 223, 224, 233, 234 i sklejane ze sobg tak, ze skrzydto 221 jest sklejone ze skrzydtem 241, skrzydto
222 ze skrzydtem 251, skrzydto 231 ze skrzydtem 242 oraz skrzydto 232 ze skrzydtem 252. Dzieki
zastosowaniu zginanych skrzydet 221, 222, 231, 232 na bokach $cian bocznych 220, 230, po sklejeniu
opakowania mozliwe jest jego ztozenie do postaci sptaszczonej (jak przedstawiono na Fig. 4).

Przyktadowe opakowanie, przedstawione na Fig. 3, ma posta¢ prostokatnego pudta o dtugosci
L=994 mm, szerokosci S= 393 mm oraz wysokos$ci H=160 mm. W zalezno$ci od potrzeb, opakowania
mogq byé wytwarzane z niewielkich arkuszy, przyktadowo 185 x 100 mm, lub duzych arkuszy, przykia-
dowo 1600x1100 mm.

W Scianie przedniej 240 i tylnej 250 wykrojone mogg byé otwory 243 oraz 253, ktére umozliwiajg
fatwe uchwycenie opakowania w celu jego przeniesienia. Dno 210, od wewnetrznej strony opakowania,
moze zawieraé kilka paséw antyposlizgowych 211 przyktadowo o szerokosci W od 5 do 80 mm, ko-
rzystnie od 30 do 40 mm, rozmieszczonych w odlegtosci D rownej przyktadowo od 100 do 200 mm od
siebie. Dtugo$é paséw wynosi korzystnie od 50 do 100% wymiaru opakowania, wzgledem ktérego sg
one rownolegte. Korzystnie, pasy 211 przebiegajg réwnolegle do krétszej Sciany 240, 250 opakowania.
Dla opakowania o przyktadowych wymiarach opisanych powyzej w nawigzaniu do Fig. 3, pasy mogg
mie¢ szeroko$¢ 30 mm, dtugos¢ 273 mm i by¢ rozmieszczone w odlegtos$ci 153 mm.

Warstwa barierowa przeciw wilgoci 219 to warstwa, ktéra ma wodoodporno$é wiekszg od wodo-
odpornosci surowej powierzchni tekturowego dna. Warstwa barierowa przeciw wilgoci 219 ma jednak
znacznie mniejszg przyczepnos$é¢, niz wymagana dla zapewnienia antyposlizgowo$ci dna. Opakowanie
wytworzone sposobem wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze warstwa barierowa przeciw wilgoci
219 ma lepko$¢ dynamiczng w zakresie od 100 do 600 cPs, a pasy antyposlizgowe 211 majg lepkos¢
dynamiczng w zakresie od 900 do 6300 cPs.
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Zastrzezenia patentowe

. Spos6b wytwarzania opakowan tekturowych, w ktérym z arkusza tektury wykonuje sie wykroj,

z ktérego poprzez sktadanie i sklejanie formuje sie opakowanie, znamienny tym, ze:

— na arkusz tektury, przed wykonaniem wykroju, na strone przeznaczong na wewnetrzng
strone opakowania, co najmniej w obszarze dna opakowania, nanosi sie warstwe barierowg
przeciw wilgoci z substancji aktywowanej termicznie, ktérg bezposrednio po naniesieniu su-
szy sie stosujgc temperature nizszg od temperatury aktywacji warstwy barierowe;j;

— po czym wykonuije sie linie giecia i wykrawa sie linie ciecia za pomocg wykrojnika rotacyjnego
zaleznie od projektu opakowania;

— po czym wykonane wykroje arkuszy tektury przenosi sie do stanowiska aktywacji warstwy
barierowej, w ktérym za pomocg promiennikdw podczerwieni nagrzewa sie warstwe barie-
rowg do temperatury jej aktywacji, przy czym stosuje sie substancje barierowg, ktéra po ak-
tywaciji ma lepko$¢ dynamiczng w zakresie od 100 do 600 cPs;

— po czym wykonuje sie linie giecia i wykrawa sie linie ciecia za pomocg sztancy pfaskiej za-
leznie od projektu opakowania;

— anastepnie na wykrdj arkusza tektury, na strone przeznaczong na wewnetrzng strone opa-
kowania, co najmniej w obszarze dna opakowania, nanosi sie $ciezki antyposlizgowej sub-
stancji na bazie kauczuku termoplastycznego, ktéra ma lepko$é dynamiczng w zakresie od
900 do 6300 cPs, technikg natryskowg za pomocg dysz rotacyjnych, przy czym antyposli-
zgowg substancje natryskuje sie pod ci$nieniem, ktére dobiera sie zaleznie od pozgdanej
szerokoSci Sciezki, i przy temperaturze, ktérg dobiera sie zaleznie od pozadanej lepkoSci
Sciezek, ksztattujac antyposlizgowe paski w obszarze dna opakowania.

. Spos6b wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze na warstwe barierowg przeciw wilgoci stosuje

sie substancje o temperaturze aktywacji w zakresie powyzej 90°C, korzystnie od 120°C do

140°C.

. Spos6b wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze substancje antyposlizgowg nanosi sie pod ci-

Snieniem w zakresie od 150 psi do 450 psi.

Sposéb wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze stosuje sie substancje antyposlizgowg o tem-

peraturze pracy w zakresie od 140°C do 180°C, ktdrej lepkos$é zakresie tej temperatury pracy

wynosi od 900 cPs do 6300 cPs.

. Spos6b wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze w obszarze dna opakowania ksztattuje sie an-

typoslizgowe paski o szerokosci W od 5 do 80 mm rozmieszczone w odlegtosci D od 100 do

200 mm od siebie.

. Spos6b wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze na arkusz tektury, przed naniesieniem warstwy

barierowej przeciw wilgoci, nanosi sie ozdobny nadruk technikg fleksograficzng.

. Spos6b wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze arkusz tektury, przed naniesieniem warstwy

barierowej przeciw wilgoci, kaszeruje sie papierem z ozdobnym nadrukiem wykonanym tech-

nikg offsetowa.
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