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PROC INDUKCNI
VLOZKA?

Hlavnim udkolem indukénich viozek je prodlouzit Zivotnost
vyrobku a chranit jej pred tretimi stranami. Indukéni vliozka navic
zajistuje hermetické utésnéni celého systému hotového vyrobku. Diky
pouziti indukcnich vioZzek muze baleni hotovych vyrobkl splfiovat
pozadavky Ufadu pro kontrolu potravin a Ié¢iv (FDA) na baleni,
protoze lIze rychle ovéfit, zda nedoslo k zasahu do vstupu obalu. Mezi
dalsi vyhody patfi ochrana proti oxidaci, bakteriim, pare a cizim
prichutim.

Spoleé¢nost BEMA dodava indukéni viozky, které uzaviraji
nadoby z PET a PE, jsou k dispozici v rliznych tvarech, provedenich a
s rliznymi vlastnostmi (snadno a obtizné se trhaji).

K zataveni je zapotiebi indukéni zatavovaci stroj.
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UVODNI INFORMACE

KONSTRUKCE

Indukéni vioZky se déli na ty, které se delaminuji a po uzavreni obalu z(stdva ¢ast vliozky uvnitf vicka, a na ty, které se nedelaminuiji
— cela indukéni vloZzka zlistava na nadobé/lahvi. Spolecnou soucasti obou typl indukénich vioZek je polymer, ktery je v ptimém
kontaktu s okrajem obalu a je s nim kompatibilni. To znamena, Ze pokud chceme utésnit obal vyrobeny z PET [poly(ethylentereftalat)],
polymer umistény na vloZce bude také PET [poly(ethylentereftalat)]. Indukéni viozky se aplikuji na vnitini stranu uzavérd.

DELAMINACNI VLOZKY

Delaminacni vloZky kromé ochrany vstupu pred ztratou vlastnosti predstavuji sekundarni t&snéni pro koncového uZivatele.
Konstrukce vlozky se muze skladat z nasledujicich vrstev: cardtk i

d —4, voskova vrstva — 3, hlinikova félie — 2 a polymer — 1. Polymer
[1] musi byt kompatibilni s materidlem obalu, aby byl schopen vytvofrit pevné tésnéni a zajistit pevnost pri pretrzeni poZzadovanou
pro pouzivani.

Konstrukce vlozky se mize skladat z nasledujicich vrstev: cardboard — 4, voskova vrstva — 3, hlinikova félie — 2 a polymer — 1. Polymer
[1] musi byt kompatibilni s materidlem obalu, aby byl schopen vytvofit pevné tésnéni a zajistit pevnost pfi pretrieni poZzadovanou
pro pouzivani.

PRED UTESNENIM

< KARTON
< VOSKOVA SPOJOVACI VRSTVA
< HLINIK

< TESNICI VRSTVA Z PET

Obr.1 Vizualizace vlozky pred indukénim utésnénim (vlevo), konstrukce delaminaéni vlozky (vpravo).
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NEDELAMINACNI VLOZKY

Nedelaminacni vlozka je tenci nez delaminacni vlozka. Po otevieni baleni se odstrani ze systému.

Ptiklad konstrukce tésnici vlozky pro nadobu z PET se muZe skladat z nasledujicich vrstev: polyester, PU laminovaci lepidlo, pénovy
polyethylen, PU laminovaci lepidlo, hlinik, polyester (pro utésnéni). Tésnici polymer musi byt kompatibilni s materidlem obalu, aby
dokazal vytvofit pevnou vazbu a zajistit pevnost pfi pfetrzeni pozadovanou pro pouZivani.

PRED UTESNENIM

< POLYESTER + LAMINOVACI LEPIDLO S PU

< PENOVY POLYETHYLEN + LAMINOVACI LEPIDLO § PU
< HLINIK AA8079 + LAMINOVACI LEPIDLO

< POLYESTER (K UTESNENI)

Obr.1 Vizualizace vlozky pied indukEnim utésnénim (vlevo), konstrukce nedelaminacni viozky (vpravo).
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SPRAVNY PROCES
UTESNOVANI
POPIS PROCESU

Po nasroubovani vicka na nddobu a jeho umisténi pod tésnici hlavu
dojde vlivem vytvofeného magnetického pole k nasledujicimu:

- indukce v hlinikové fdlii, ktera zplsobi odporovy ohrev;

- pak se polymerova vrstva, ktera je nanesena na hlinikovou vrstvu,
roztavi a rozprostie po okraji obalu;

- u vicevrstvych delaminacnich vlozek se navic vosk, ktery spojuje
hlinikovou félii s vrstvou kartonu, roztavi a je kartonem absorbovan.

ZAKLADNI PRAVIDLO: Tento jev miiZzete pozorovat podle Zlutych stop na kartonu a bilych
stop na hlinikové vrstvé;

Testovani zataveni indukéni vioZky - po procesu utésnéni a vypnuti elektromagnetického pole se

testovat az po 30 min. polymer ochladi a ztuhne, ¢imz se félie spoji s okrajem obalu.

Uzavér musi byt uzavieny 30min, Proto se nedoporuduje otevirat obaly bezprostfedné po procesu

aby doslo k zaschnuti lepidla! .

Po odsSroubovani uzdvéru z obalu zlstane hlinikova félie pfilepena
k okraji nddoby a vrstva kartonu (plati pouze pro delaminacni

KLI’C’:OVF PARAM,ETRY PRO vicevrstvé vlozky) zlistane uvniti uzavéru.
VYTVORENI SPRAVNEHO SPOJE Nize jsou uvedena prehledové schémata:
JSOU: l. Delaminaéni vliozka

e Doba plsobeni elektromagnetického
pole

e Nastaveni vykonu zafizeni

===

= %

Obr.3 Vizualizace vlozky po procesu indukéniho tésnéni (vlevo), zobrazeni
delaminacnich vrstev po procesu utésnéni (vpravo).
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Il. Nedelaminacni vlozka:

Obr.3 Vizualizace vlozky po procesu indukéniho tésnéni (vlevo), zobrazenf
delaminacnich vrstev po procesu utésnéni (vpravo).

POZADAVKY NA PROCES:

o— Pro spravné spojeni indukcni vlozky s obalem je tfeba dodrzet
— nasledujici pravidla:

o— - Volba vhodného Sroubovaciho momentu pro dany systém;

indukéni viozka musi byt v kontaktu s celym okrajem nadoby/lahve.

Parametry utésnéni se voli s - 7adné znetiéténi na kontaktni plode vlozky — obalu; znetidténi

ohledem na: muiZe pochazet z produktd, jeZ jsou napfiklad praskové nebo

mastné. Jakykoli druh znecisténi mlze pfispét k mistnim vadam

* Druh pouzitého vstupu spoje mezi nddobou a indukéni vioZzkou. Kromé toho by kontaktni

plocha neméla byt oSetfena chemickymi latkami nebo plamenem.
- Slozky obalu doporuCujeme pred pouzZitim 24 hodin
kondicionovat.

- Neotevirejte obal ihned po procesu utésnéni, je nutné ochladit
* Prostfedi, kde se proces provadi. sloZky, aby se vytvofil spoj mezi polymerem a polymerem obalu.

KONTROLA VZORKU

Spravné provedené utésnéni se vyznacuje dobrou pfilnavosti po
celém obvodu okraje obalu, diky niz obstoji pfi zkouskdch ovéreni
tésnosti. VInéni félie bude malé a kartonova ¢ast nebude spalena,
ale ponese stopy po Zloutnuti vosku (plati pro delaminacni vlozky).

e Typ pouzitého indukéniho tésniciho
zafizeni: ruéni, automatické a moznosti
jeho nastaveni.
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CHYBY PRI
UTESNOVANI

JAKJE LZE
NAPRAVIT?

Béhem utésfiovani se mohou vyskytnout vady, které lze odstranit
napfiklad zménou parametr( utésnovani.

= NESPRAVNE DELAMINOVANA VLOZKA.
POPIS:
Misto aby zustala ve vicku, je kartonova c¢ast zachycena na nadobé.

VIZUALIZACE:

PRICINA:
VySe uvedena situace muze byt zplsobena:
o Nedostate¢nou délkou cyklu a/nebo nedostate¢nym vykonem.

NAVRHOVANA RESENI:
Zvyste vykonové parametry a/nebo prodluzte dobu cyklu tésnéni.

= NEUPLNE UTESNENI
POPIS:
Spoj vlozky s nddobou drzi jen na nékterych mistech, nikoliv po celém
obvodu.

VIZUALIZACE A:
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VIZUALIZACE B:

CHYBY PRI i
v \% ’ ’ PRICINA:

UTES N OVAN I Vyse uvedena situace miZe byt zplsobena:

o nedistotami na okraji nadoby;

o oSetfenim hrdla plamenem nebo chemickym osSetfenim obalu na
kontaktni plose;
indukéni hlavou stroje umisténou mimo stred;
nedostatecnou délkou cyklu a/nebo nedostate¢nym vykonem;
nedostate¢nym krouticim momentem pfi uzavirani vickem;
nespravnym tvarovanim obalu na kontaktni plose;
nespravnou velikosti nadoby a/nebo vliozky;
pfilis brzkou kontrolou spoje.

© © 0 O O O

NAVRHOVANA RESENI:

Dokumentace: Po kontrole specifikaci obalu (spravna indukéni vlozka
vhodna pro obal) urcete spravny kroutici moment pro utésnéni sady.
Tésnici stroj: Zvyste vykonové parametry a/nebo prodluzte dobu cyklu
tésniciho stroje. Dbejte na to, aby byla hlava béhem cyklu umisténa
uprostied nad obalem.

Obal: Zajistéte Cistotu na rozhrani vliozky a obalu. Kontrolu obalu provedte
aZ po vychladnuti soucasti.

= SPALENI

POPIS:
Jednostranné spdleni. Proces ¢asto doprovazi zapach spaleniny.
VIZUALIZACE A:
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VIZUALIZACE B:
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CHYBY PRI —

v v 7 s VySe uvedena situace mUze byt zplsobena:
U TES N OVA N I o necistot na okraji nadoby;
o osetfeni hrdla plamenem nebo chemické oSetfeni obalu na kontaktni
plose;
o indukéni hlavou stroje umisténou mimo stfed;
o pfilis dlouhou dobou cyklu a/nebo pfilis vysokym vykonem;
o nedostatec¢nym krouticim momentem pfi uzavirani;
o nespravnym lisovanim obalu na kontaktni plose;

NAVRHOVANA RESENI:

Dokumentace: Urcete spravny kroutici moment pro zasroubovani sady.
Utésriovaci zafizeni: Snizte vykonové parametry a/nebo zkratte dobu
cyklu tésniciho stroje. Dbejte na to, aby byla hlava béhem cyklu umisténa
uprostied nad obalem.

Obal: Zajistéte Cistotu na rozhrani vlozky a obalu.

PRIRUCKA PRO INDUKCNI VLOZKY /09



LANSKROUN S.R.O.

SOUHRNNY PREHLED:

Vzhledem k tomu, Ze se kazdy tésnici stroj mdzZe lisit svymi parametry a hodnoty nastaveni jsou dany pouzitym
vstupnim materidlem, doporucujeme vidy testovdni na findlni vyrobni lince.

PFesnost procesu je ovlivnéna mnoha faktory, napf:

tlakem na kontaktni plochu;

teplotou prostred;;

nastavenim tésnici linky: vykonem, ¢asem;

tésnici hlavici;

obalem + kompatibilitou indukéni viozky;

Cistotou kontaktni plochy obalu a viozky.

Ve spole¢nosti BEMA provadime zkusebni testy obald + vlozek. Pfiblizné parametry jsou k dispozici na vyzadani.

ML

PRIRUCKA PRO INDUKCNI VLOZKY /10



