Hot tack w technice opakowaniowej

Powszechnie w technice opakowaniowe] przyjety angielski termin hot tack okre$la
wytrzymatos¢é swiezo uformowanej spoiny zgrzewanej, kiedy spoina ta nie jest
jeszcze catkowicie zestalona.

Wiekszo$¢ badan  wytrzymatosci  potaczeh  zgrzewanych — materiatow
opakowaniowych i opakowan wykonywana jest po catkowitym ostudzeniu spoiny w
temperaturze pokojowej. Badanie w takich warunkach jest czesto niewystarczajace,
a jak to wykazaly badania wykonywane w COBRO moze by¢ nawet mylace dla
oceny materiatu opakowaniowego w warunkach maszynowego pakowania.

Uzytkownicy folii i laminatow, przeznaczonych do automatycznego pakowania,
dotkliwie odczuwajg negatywne skutki nieodpowiedniej wytrzymatosci potgczen
zgrzewanych, w warunkach pracy szybkobieznych maszyn opakowaniowych, coraz
szerzej wykorzystywanych w kraju. Prowadzone obserwacje wskazujg, ze gtowny
problem w tym przypadku stanowi zbyt niska wytrzymato$¢ goracej jeszcze spoiny,
bezposrednio po jej uformowaniu. W sposéb szczegdblnie drastyczny oddziatywanie
produktu wystepuje w pionowym systemie formowania, napetniania i zamykania
przez zgrzewanie (z ang. v.f.f.s) , gdzie przy napetnianiu opakowania produkt spada
z okreslonej wysokos$ci, uderzajgc w swiezo uformowang nie catkowicie jeszcze
zestalong spoine. Im wieksza szybkos¢ pakowania tym mniej czasu pozostaje na
zestalenie spoiny zgrzewanej.

Urzadzenie przy uzyciu ktérego wykonywane sg w COBRO badania hot tack’u
stanowi zgrzewarke o (grzaniu cigglym, z mozliwoscig regulacji wszystkich
podstawowych parametréw zgrzewania, wyposazong w przystawke do badania hot
tack’'u, umozliwiajagcg rozrywanie spoiny z wybrang szybkoscig, natychmiast po
zgrzewaniu, jak tez z ustalonym czasem zwitoki na wychtodzenie spoiny. Stosowane
urzadzenie dostosowane jest zarébwno do badania laminatdéw z udziatem warstwy
zgrzewalnej jak i folii poliolefinowych, gtéwnie z PE i CPP.

W praktyce wykonywanych badan stwierdzano przypadki w ktérych dopiero
pomiar hot tack’'u umozliwiat zréznicowanie dwu partii teoretycznie tego samego
laminatu, wykazujace jednak drastyczne réznice w warunkach pakowania w
systemie pionowym v.f.f.s. Podkresli¢ nalezy, ze laminat z partii wadliwej wykazywat
dwukrotnie wyzszg wytrzymatos¢ potaczen zgrzewanych, w stosunku do laminatu z
partii dobrze przetwarzalnej - o dwukrotnie wyzszej z kolei wartosci hot tack'u.



Podkresli¢ nalezy, ze poza zr6znicowaniem wartosci hot tack’u, inne badania jak
widmo w podczerwieni oraz analiza DSC (r6znicowa kalorymetria skaningowa),
wykonane w warstwie zgrzewalnej laminatu, nie wykazaty réznic pomiedzy dwoma
partiami badanego laminatu. Powyzszy przyktad stanowi przekonujgcy argument za
celowoscia wykonywania badan hot tack’u, jako badan wyprzedzajacych

wykorzystanie materiatow zgrzewalnych w warunkach mechanicznego pakowania.

Wykorzystywana w COBRO przystawka wraz ze zgrzewarka do badania hot tack’u
Legenda: 1-bebny mocujgce probke, 2- badana probka, 3-sitownik wprowadzajgcy
probke pomiedzy elektrody zgrzewarki, 4-elektrody zgrzewajgce



