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Zadatak zavrsSnog rada

552/MM/2017

opis

Fleksibilna ambalaza je svaki oblik ambalaze koji se moze savinuti. U fleksibilnu ambalaZu se pakira veliki broj proizvoda i takva
ambalaZa je prakti¢nija od krute ambalaze. U danasnje vrijeme postaje sve vi$e prisutna i ta prisutnost bi se mogla s vremenom
povecati.

Prakti¢ni dio odnosi se na redizajn ve¢ postojece ambalaze.

Glavni cilj rada je prikazati kako se fleksibilna ambalaZa razvijala, gdje se primjenjuje i kako se proizvodi.

U radu je potrebno:

- Navesti povijesni razvoj fleksibilne ambalaze

- Navesti i objasniti podjelu fleksibilne ambalaze

- Navesti i objasniti postupke proizvodnje fleksibilne ambalaze
- Objasniti tehnike tiska za fleksibilnu ambalazu

- Navesti prednosti fleksibilne ambalaze

- Objasniti buduénost fleksibilne ambalaze

- Provesti anketu vezanu uz temu

- Analizirati rezultate ankete i donijeti zaklju¢ak
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Sazetak

Ovaj zavrsni rad bavi se tematikom fleksibilne ambalaze. Opisana je povijest fleksibilne
ambalaze, navedeno je kako se dijeli fleksibilna ambalaza, opisano je kojim se postupcima
proizvodi i kojim tiskarskim tehnikama se tiska fleksibilna ambalaza te su ukratko navedene
prednosti fleksibilne ambalaze i budué¢nost fleksibilne ambalaze. Nadalje se pojavljuju
redizajnirana ambalaza te rezultati ankete. Zatim slijedi zakljucak te na kraju navedena

literatura i popis slika.

Kljucne rijeci: Ambalaza, pakiranje, proizvodnja, tisak.



Abstract

This final work is about theme flexible packaging. History of flexible packaging has
been described, it's mentioned how is flexible packaging participated, it's described which
methods are used for production and which printing techniques are used for printing and then
are stated advantages of flexible packaging and the future of flexible packaging. Further
appears redesign of packaging and the results of questionnaire. Afterward follows conclusion

and at the end is stated literature and list of images.

Keywords: packaging, packing, production, print.



Popis koristenih kratica

PP — polipropilen

PET — poli(etilen - tereftalat)

PE — polietilen

metPET — metalizirani poli(etilen - tereftalat)
metPP — metalizirani polipropilen

AL — aluminij

PVC — poli(vinil-klorid)
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1. Uvod

Danasnji zivot bez ambalaze bio bi jednostavno nezamisliv. Glavni razlog zasto je
ambalaza vazna za ljuski Zivot je taj Sto ambalaza $titi proizvod od vanjskih utjecaja i cuva
njegovu kvalitetu. Ambalaza se moze podijeliti prema materijalu, namjeni upotrebe, trajnosti i
fizickim svojstvima. Kada ambalazu podijelimo prema fizi¢kim svojstvima, dobit ¢emo tvrdu,
polutvrdu i meku ambalazu. U interesu ovog zavr$nog rada je meka ambalaza, koja se joS§
naziva fleksibilna ambalaza. Dakle, Sto bi to mogla biti fleksibilna ambalaza? Ukratko,
fleksibilna ambalaZa je svaka ambalaZza koja se moze savinuti, 0dnosno ambalaza koja nije
¢vrsta poput kartonske, plasti¢ne i metalne. S njom se svakodnevno susre¢emo i koristimo je
u svakodnevnom zivotu. Vise detalja i podataka o fleksibilnoj ambalazi i njenoj izradi opisano

je u samoj obradi zadatka. Ovo je redoslijed kako je obradena tema zavr$nog rada:

Povijest fleksibilne ambalaze — navedeno je kada se pojavio prvi oblik fleksibilne

ambalaze te kako se razvijala fleksibilna ambalaza sve do danasnjeg vremena.

- Vrste fleksibilne ambalaze — napravljena je podjela na jednoslojne i viSeslojne
ambalaze, te je navedeno koje sve ambalaze spadaju pod jednoslojne, a koje pod
viseslojne. Svaka od njih je opisana te je navedeno gdje se primjenjuju. Za svaku

vrstu je prikazana po jedna slika.

- Proizvodnja fleksibilnih ambalaza — navedeni su i opisani postupci proizvodnje

fleksibilnih ambalaza uz prikaz skica.

- Tehnike tiska fleksibilnih ambalaza — navedeno je koje se tehnike koriste i osnovni

podaci o njima uz slikovni prikaz.

- Prednosti fleksibilne ambalaze — navedeno je koje su sve prednosti fleksibilne

ambalaze.



- Budu¢nost fleksibilne ambalaze — navedena su neka predvidanja, moguca

unaprjedenja i sl.

- Prakti¢ni dio — kao prakti¢ni napravljen je redizajn ambalaZe postojeceg proizvoda.

- Anketa — anketa se odnosi opéenito na fleksibilnu ambalazu.

Za obradu teme koriSteni su brojni izvori s interneta, pri ¢emu se Wikipedija zaobilazila.
Razlog izbjegavanja Wikipedije je taj Sto su tamo Cesto prisutni neto¢ni podaci. Osim
internetskih izvora, koristene su dvije knjige o ambalazi. Sva literatura, koja se koristila za
obradu teme, navedena je u popisu literature prema redoslijedu te svi dijelovi obrade teme,
koji potjecu iz koriStene literature, oznaceni su rednim brojem iz popisa literature u uglatoj
zagradi, $to je sukladno pravilu zavr$nog rada. Takoder, pojavljuje se i popis svih slika koje
se nalaze u zavr$nom radu te je i za njih naveden izvor. Veéina slika pronadena je na raznim
internetskim izvorima, a medu slikama se nalaze i skice precrtane iz knjiga. Osim obrade
teme, u zavr$nom radu nalazi se i prakti¢ni dio. Prakti¢ni dio sastoji se od redizajna postojece
fleksibilne ambalaze, koji je detaljno opisan. U zavr§nom radu se pojavljuju i rezultati ankete
koja se sastoji od pitanja opcenito vezana za fleksibilnu ambalazu. Nakon rezultata slijedi

zaklju€ak u kojem su iznesene Cinjenice i stavovi o temi.



2. Obrada zadatka

2.1 Povijest fleksibilne ambalaze

Najstariji oblik fleksibilne ambalaze je papir. Kao ambalazni materijal, papir se dobivao iz
dudove kore. Upotrebljavao se u Kini ve¢ u 1. i .2. stoljecu prije Krista. Kroz stolje¢a su se
tehnike obrade papira poboljsavale, ali ne znatno. Takav papir je transportiran preko Bliskog
Istoka do Europe, kada je 1310. stigao u Ujedinjeno Kraljevstvo te preko oceana u Ameriku.
Papir niske kvalitete upotrebljavao se sve do 1867. kada je otkriven postupak dobivanja
papira iz pulpe drveta. Pri samom kraju 19. st. na scenu je stupio celofan, te je sagledana
moguénost njegova koristenja za pakiranje raznih namirnica.[9] Godine 1905. izumljeni su
strojevi za proizvodnju Sivanih papirnatih vreéica s tiskom. Te papirnate vrecice s tiskom su
od 1925. postale viseslojne.[1] Godine 1910. prvi je put koriStena aluminijska folija za izradu
fleksibilne ambalaze.[3] Dvije godine kasnije, na trziStu se pojavljuje papir impregniran
voskom. Koristi se za pakiranje bombona, zvakac¢ih guma i drugih konditorskih proizvoda.[9]
Od 1950. godine razvija se veliki broj fleksibilnih ambalaza. One ¢ine glavnu okosnicu
suvremene ambalaze, a njihovo pros$irenje se i dalje ofekuje.[2] Iste godine predstavljen je
polietilen. Tada pocinje nagli razvoj novih tiskovnih podloga u obliku filma, koje su dobivene
kao produkti prerade nafte. Ti novi materijali imali su nekoliko prednosti u odnosu na
klasi¢ne materijale. U 80-im godinama proslog stoljeca proizvodnje nekih novih materijala
ostale su nepromijenjene. Novi materijali su, osim problema u tisku, donijeli i probleme u
njihovom recikliranju i zbrinjavanju. Ti problemi postoje i danas, te dovode u pitanje uporabu

nekih od tih novih materijala.[3]



2.2  Vrste fleksibilnih ambalaza
Fleksibilna ambalaza moZe se podijeliti na jednoslojnu i viSeslojnu. Jednoslojna
fleksibilna ambalaza sastoji se od samo jednog materijala, dok se viseslojna fleksibilna

ambalaza sastoji od viSe materijala pogodnih za fleksibilnu ambalazu i radi se laminacijom,

odnosno kasiranjem tih razli¢itih vrsta materijala.[4]

2.3 Jednoslojna ambalaza

Glavni predstavnici jednoslojne ambalaze su:

Mono folija s tiskom

Karakteriziraju je dobra prozirnost i ¢vrsta konzistencija. Osigurava Cuvanje kvalitete
proizvoda i dobru vizualnu prezentaciju. Primjenjuje se u pakiranju svjezeg voéa i povréa,
artikala za jednokratnu upotrebu, razlic¢itih kuénih potrepstina i dr. [5] Zada¢a mono folija je

da Stite proizvod od vlage i oStecenja. [6]

Slika 2.1 PP mono folije



Papirnata ambalaza

Papir je vlaknasta masa nastala preplitanjem vlakana koji nastaju mehanickom ili kemijskom
obradom sirovina. Papiri se razlikuju prema nacinu dorade, povrSinskoj obradi, fazi
proizvodnje, kvaliteti povrSinske obrade, upotrijebljenim 1 ugradenim sirovinama,
karakteristiénim svojstvima, namjeni te gramaturi. Prednosti papira su mehanic¢ka ¢vrstoca,
biorazgradivost, jednostavna graficka obrada te relativno niska cijena. Nedostaci papira su
visoka poroznost, slaba barijera na kisik, ugljikov dioksid, vodenu paru te gubitak arome i
hlapivih komponenti iz hrane.[2] Zahvaljujuéi svojim svojstvima, podlozan je savijanju i
koristi se za izradu savitljive papirne ambalaze u obliku vrecica i1 vrec¢a. Pri izradi viSeslojnog
ambalaznog materijala, papir se ¢esto kombinira s drugim vrstama ambalaznog materijala.[9]

Primjeri takvog kombiniranja navedeni su dalje u potpoglavlju o viseslojnoj ambalazi.
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Slika 2.2 Papirne vrecice



Etiketa

Iako ne sluzi kao ambalaza za pakiranje proizvoda, igra veliku ulogu u identitetu proizvoda.
Osim toga, etiketa je dio ambalaze. Etiketa mora biti vizualno privlaéna kupcu te mora
sadrzavati sve potrebne podatke o proizvodu (sastojci, proizvodac, zemlja porijekla), oznake i
simbole. Materijali od kojih se etiketa proizvodi su papir, metalizirani papir te sljedeci
plasti¢ni materijali: PE, PP, PVC i PET. Veéinom se lijepi na staklene i plasti¢ne boce te

staklenke.

AYXanxs

Slika 2.3 Etikete u raznim oblicima



2.4 ViSeslojna ambalaza

Glavni predstavnici viSeslojne ambalaze su:

Duplex folije
Pri izradi duplex folija koriste se dva ista ili dva razli¢ita materijala. Primjeri duplex folija su

PP/PP, PET/PE. Karakteriziraju ih vrlo dobra barijerna svojstva i ¢vrsta konzistencija. Poput
mono folije, osiguravaju o€uvanje kvalitete 1 arome proizvoda, te dobru vizualnu prezentaciju.
Duplex folije primjenjuju se u pakiranju Sirokog spektra proizvoda, od pekarskih proizvoda,
raznih prehrambenih proizvoda kao §to su smrznuto povrée i meso, suseno voce, pa sve do

ambalaze za proizvode opée uporabe. [5]
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Triplex folije
Izraduju se od tri razliita materijala. Neki primjeri triplex folija su PET/metPET/PE,

PET/metPP/PE. Karakteristike triplex folija su dobra ¢vrstoéa i varljivost, te izrazita barijerna
svojstva. Kao i duplex folije, osiguravaju ocuvanje kvalitete i arome proizvoda i dobru
vizualnu prezentaciju, no za razliku od duplex folija, triplex folije sprecavaju utjecaj svjetlosti
na zapakirani proizvod. Triplex folije primjenjuju se u pakiranju proizvoda koji su narocito

osjetljivi na vanjske utjecaje, od koji su neki kava, zacini i med. [5]

Slika 2.5 Triplex folije za pakiranje kave



Duplex i triplex folije s papirom

Duplex i triplex folije moguce je kombinirati s papirom. Neke od tih kombinacija su
papir/AL/PE, papir/PE, AL/papir/PE. Takve duplex i triplex folije primjenjuju se u pakiranju

prehrambenih proizvoda kao npr. juhe, Slag pjena, vanilin Secer 1 sl.

{PonRAVHRS

Slika 2.6 Pakiranje Dolcela vanilin secera (papir/PE)

AL/Vosak/Papir

Troslojna fleksibilna ambalaza koja se primjenjuje u pakiranju margarina, maslaca.

Slika 2.7 Pakiranje Zvijezda margarina



Pakiranje vlaznih maramica

Sastoji se od folije, Cija je proizvodnja vrlo zahtjevna. Razlog tome je moguée djelovanje
kemijske otopine iz vlaznih maramica na izgled i svojstva ambalaznog materijala. Koriste se

posebne boje za tisak. Sastav folije je PET/PE s tiskom u sendvi¢u.[8]
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Slika 2.8 Nivea viazne maramice
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2.5 Proizvodnja fleksibilnih ambalaza

Fleksibilna ambalaza proizvodi se sljede¢im postupcima:

- Koekstruzija;

- Ekstruzijsko oslojavanje;
- Kasiranje;

- Metalizacija;

- Silikonizacija.[9]

Lakiranjem 1 tiskanjem se poboljSavaju barijerna svojstva i postizu bolji vizualni ucinci.[9]

Koekstruzija

Koekstruzija je postupak izrade viseslojnih polimernih materijala pri ¢emu je vise ekstrudera
povezano jednom mlaznicom iz koje izlazi ravna traka. Linija za koekstruziju sastoji se od
dva ili viSe ekstrudera, jedne mlaznice i dvije linije za prihvat koekstrudata. Koekstruzijom se
mogu proizvoditi ravni filmovi, folije i trake. Dvoslojne folije proizvedene koekstruzijom
izradene su od dva sloja istog materijala razli¢ite boje. Koekstrudirani materijali s tri ili viSe
slojeva izradeni su od najmanje tri polimerna materijala. Koekstruzija se Kkoristi za
proizvodnju troslojnih ambalaZznih materijala od iste vrste polimernih materijala. Za izradu
takvog ambalaznog materijala za pakiranje namirnica regenerat mora biti od Cd{istog
industrijskog otpada poznatog podrijetla.[9]

Kako se koekstruzijom mogu proizvoditi samo viSeslojni materijali, to sa Sobom nosi i
nedostatke. Nedostaci su nemoguénost znacajnog povecanja barijerne karakteristike na
svjetlost 1 UV zrake, propusnost na plinove, vodenu paru 1 aromati¢ne tvari te relativno velika
potrosnja energije 1 znacajan tehnoloSki otpad pokretanja 1 zavrSetka procesa koekstruzije.
Zbog povecanosti otpada koekstruzija je opravdana samo za velike serije, pri ¢emu se moraju

koristiti polimerni materijali velike ¢vrstoce.[9]

11



a) ekstruderi

b) mlaznica koekstrudera
c) valjak za hladenje

d) transportni valjci

e) uredaj za namotavanje

Slika 2.9 Shematski prikaz linije za ravnu koekstruziju

Ekstruzijsko oslojavanje

Ekstruzijsko oslojavanje je postupak nanoSenja polimernog sloja na prethodno proizvedenu
podlogu. NajceSce se koristi za oslojavanje papira, filmova 1 folija od polimernih materijala.
U liniji za ekstruzijsko oslojavanje mora se nalaziti i jedan uredaj za odmotavanje materijala
podloge. Tim postupkom se u znatnoj mjeri poboljSavaju svojstva papira koji se koristi za
pakiranje. Tako se npr. oslojavanjem PE, EVAC kopolimerom ili ionomerom, dobiva
plastificirani papir bolje kvalitete koji se ne vlazi i ne masti, ima bolje barijerne karakteristike
za plinove 1 vodenu paru, nepropustan je za mikroorganizme te je omoguceno oblikovanje 1
zatvaranje ambalaZe zataljivanjem. Na taj na¢in dobiva se ambalazni materijal s osnovom od
papira namijenjen pakiranju tekucih proizvoda. Time se proSiruje podrucje primjene
ekstruzijsko oslojenih materijala, jer se viSeslojni materijali s papirnom osnovom primjenjuju

za pakiranje proizvoda s velikim udjelom vode i masti.[9]

12



b)

a)
c)
e)
d)
g)
e) f)
Q_— Q e)

a) uredaj za odmotavanje podloge
b) ekstruder

¢) mlaznica sa Sirokim otvorom

d) valjak za hladenje

e) transportni valjci

f) uredaj za uzduzno rezanje

g) uredaj za obradu povrsine

h) uredaj za namotavanje

Slika 2.10 Shematski prikaz linije za ekstruzijsko oslojavanje

KaSiranje
Kasiranje je postupak proizvodnje viSeslojnih materijala kod kojeg se prethodno proizvedeni
materijali mogu spojiti lijepljenjem. Ovisno o vrsti 1 svojstvima koriStenog ljepila, kaSiranje

se moZze podijeliti na:

- Suho kasiranje — koriste se ljepila otopljena u organskim otapalima;
- Suho kaSiranje bez otapala — koriste se tekuca ljepila bez otapanja;
- Mokro kasSiranje — kao otapalo za ljepila se koristi voda;

- Kasiranje voskovima — kao ljepila se koriste voskovi;

- Ekstruzijsko kasiranje — kao ljepila se koriste plastomeri.[9]

Postupcima kasiranja se od prethodno proizvedenih jednoslojnih materijala proizvode

viSeslojni materijali. Na taj nacin se mogu spajati:

- Polimerni ambalazni materijali;
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- Polimerni ambalazni materijali s metalnim folijama;
- Polimerni ambalazni materijali s kartonom;

- Papiri s metalnim folijama.[9]

Umjesto jednoslojnih materijala, u postupcima kasiranja se mogu koristiti ekstruzijsko
oslojeni, koekstrudirani i kaSirani ambalazni materijali. Tim postupcima se mogu dobiti
ambalazni materijali vrlo razliCitog sastava 1 vrlo razli¢itih svojstava. NajceS¢e se kombiniraju
pojedina¢ni materijali dobrih barijernih karakteristika za vodenu paru, plinove,
mikroorganizme, svjetlost i UV zraCenje. KaSirani materijali imaju dobra ukupna barijerna
svojstva. Kasiranjem se mogu dobiti 1 materijali dobrih termozataljivih svojstava unutarnjeg
sloja u kombinaciji s ostalim materijalima dobrih svojstava. KaSirani materijali mogu se
koristiti za izradu ambalaZe za pakiranje gotovo svih sadrzaja, za pakiranje u atmosferi zraka,
zaStitinih plinova i pod vakuumom, a upakirani proizvodi mogu se konzervirati toplinom
ukoliko je to potrebno ili se pakiranje provodi u aseptickim uvjetima. Materijali proizvedeni
kasiranjem se mogu tiskati, a njihova prednost u odnosu na koekstrudirane materijale je ta da
se boja moze nalaziti u medusloju. Kod takvog slucaja, polimerni materijal vanjskog sloja se
prethodno graficki obradi i tiskana se povrSina spaja s drugim materijalom. Prednost takvog
nacina tiskanja je moguénost koristenja jeftinijih boja koje su zasti¢ene od skidanja prilikom

uporabe polimernih materijala.[9]

o -

b)

a) uredaj za odmotavanje

b) spremnik za ljepilo

c) valjak za nano$enje ljepila

d) tunel za suSenje i polimerizaciju ljepila
e) uredaj za odmotavanje

f) “kasir” valjci

g) uredaj za namotavanje

Slika 2.11 Shematski prikaz postupka suhog kasiranja
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d) e)

b) a)

a) uredaj za odmotavanje

b) stanica za nanoSenje ljepila
c) doziranje ljepila

d) uredaj za odmotavanje

e) “kasir” valjci

f) uredaj za namotavanje

Slika 2.12 Shematski prikaz postupka kasiranja bez otapala

o e

d)

a) a) uredaj za odmotavanje folije
b) uredaj za nano3enije ljepila
c) uredaj za odmotavanje papira
d) uredaj za kasiranje
e) tunel za sudenje ljepila
f) uredaj za namotavanje

Slika 2.13 Shematski prikaz mokrog kasiranja



c)
) @

a) uredaj za odmotavanje papira

b) uredaj za nano$enje voska

c) uredaj za odmotavanje aluminijske folije
d) stanica za kasiranje

e) valjak za hladenje

f) uredaj za namotavanje

Slika 2.14 Shematski prikaz postupka kasiranja voskom

e)

b L7
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N .
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a) uredaji za odmotavanje f) sekcija za nanoSenje prajmera
b) ekstruder g) tunel za susenje

c) valjak za hladenje

d) valjak pod pritiskom

e) uredaj za namotavanje

Slika 2.15 Shematski prikaz postupka ekstruzijskog kasiranja
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Metalizacija

Metalizacija je postupak kojim se na polimerne filmove moze nanijeti tanki sloj aluminija s
ciljem poboljsanja barijernih svojstava. Time se poboljSavaju barijerna svojstva metaliziranih
filmova na elektromagnetska zraenja te na plinove 1 vodenu paru. Stupanj poboljSanja
barijernih svojstava uvjetovan je masom nanesenog metala i raspodjelom na povrSini
polimernog filma. Sloj metala nanoSenih na povrsinu polimernog filma, tisu¢u je puta manji
od debljine metalnih folija. Na taj se nacin smanjuje propusnost ultraljubicastog i vidljivog
elektromagnetskog spektra i viSe od 90%, a dobiveni je materijal jednake propusnosti na
plinove i vodenu paru kao i kombinirani materijali s aluminijskom folijom. Danas poznati

postupci metalizacije svrstani su u nekoliko skupina:

- Metalizacija katodnim otplinjivanjem;
- Vakuum metalizacija;
- Metalizacija rasprsivanjem,;

- Metalizacija ,,ultraprevlacenjem®.[9]

Od navedenih postupaka metalizacije, najvise je u uporabi vakuum metalizacija.[9]

a)

a) zatvorena vakuumska komora

b) veza s pumpom za vakuum
c) uredaj za odmotavanje
b) d) elektri¢no “kupatilo” za

sublimaciju metala

€) struja para metala

f) bubanj za hladenje

g) uredaj za namotavanje
metaliziranog filma

Slika 2.16 Shematski prikaz uredaja za vakuumsku metalizaciju
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Silikonizacija

Silikonizacija je postupak nanoSenja oksida silicija na povrSinu polimernih ambalaznih
materijala. Tim postupkom se u velikoj mjeri povecavaju barijerne karakteristike na plinove,
vodu i aromati¢ne tvari. Takvi materijali zadrzavaju sve karakteristike polimernih materijala,
a zbog prisutnog silicijeva oksidnog sloja poprimaju i svojstva stakla. Postupak silikonizacije

slican je postupku metalizacije i dijeli se na:

- Termicko isparavanje;
- Isparavanje pod zrakom elektrona;
- Relativno termicko zracenje;

- Kemijsko talozenje pare pojacano plazmom.[9]

Debljina silicijevog oksida moze iznositi do oko 120 mm. Pri visokom vakuumu
dobiva se smjesa silicijeva mono- i di- oksida postupkom evaporacije. Postupak evaporacije je
prva koriStena metoda nanoSenja barijernog sloja na polimerni materijal. Brzina taloZenja
silicijevog oksida niza je od brzine taloZenja aluminija, $to je posljedica niZe temperature
taljenja 1 evaporacije aluminija u odnosu na spojeve silicija. Od novijih metoda koristi se

metoda nanoSenja kemijskih para pojac¢anih plazmom.[9]

2.6 Tehnike tiska fleksibilnih ambalaza

Fleksibilne ambalaze tiskaju se samo u sljede¢im tehnikama tiska: fleksotisak i bakrotisak.

Fleksotisak
Fleksotisak je tehnika direktnog rotacijskog tiska koja koristi elasticne tiskovne forme s
izbocenim tiskovnim elementima koji se mogu pri¢vrstiti na cilindre razli¢itih promjera.
Tekuce bojilo nanosi se na tiskovnu formu valjkom i potom s tiskovne forme na gotovo sve
ravne tiskovne podloge.[3]

To je konvencionalna tehnika tiska. Najstarije ime za fleksotisak je anilinski tisak, a
naziv ,,anilinski“ dobiven je prema anilinskom bojilu u fleksotisku. Tiskovna forma je u

pocetku bila gumena, a kasnije se poceo koristiti sintetski materijal. Sve ¢esce se tiskalo
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bojilom s disperziranim pigmentima u vezivu umjesto anilinskim bojilom. Tako se s
vremenom anilinski tisak poc¢eo nazivati fleksotisak zbog fleksibilne tiskovne forme. Zbog
takve tiskovne forme, fleksotisak je povoljan za otiskivanje na manje glatke tiskovne podloge.
U pocetku se fleksotiskom tiskalo na manje kvalitetnim tiskovnim podlogama za izradu
ambalaze. Promjenama u bojilu, materijalima tiskovne forme i konstrukciji stroja, postupno se
stvaraju mogucnosti otiskivanja sve §ireg i kvalitetnijeg asortimana ambalaze. Za fleksotisak
se pojavljuje jos jedan naziv ,,ambalazni tisak®. Porastom kvalitete otisaka danas se, osim
ambalaze, u fleksotisku tiskaju novine, knjige i1 akcidenti¢ni proizvodi. Fleksotisak ve¢ dugo

biljezi porast u udjelu u svjetskom tisku i to najvise u tisku ambalaze i novina.[3]

tiskovna forma . o
¥ tiskovni valjak

temeljni
valjak =+

tiskowna

podloga

-+

raster - temeljni valjak
n valjak obajeni dio
sustay tiskovne forme
dovodenja boje raster valjak s bojilom u udubljenjim:

Slika 2.17 Princip rada fleksotiska

Fleksotisak se moze podijeliti prema Sirini tiskarskog stroja kao uski, srednji i Siroki
fleksotisak. Vrpce do 30 cm $irine su uske, vrpce Sirine oko 45 cm su srednje, a vrpce Sirine
oko 1 m i viSe su Siroke. Drugi nacin je podjela prema obliku strojeva za fleksotisak, koja se
dijeli na strojeve gradene u obliku tornjeva, strojeve sa centralnim tiskovnim cilindrom i
strojeve u kojih su tiskovne jedinice poslagane u liniju. Tre¢i naéin je podjela prema

proizvodima koji se tiskaju. To su etikete, kutije, proizvodi od valovite ljepenke itd. Podjela
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fleksotiska moze se promatrati kroz marketing za fleksotisak i tipove strojeva koji se
uobicajeno upotrebljavaju.[3]

Tisak u fleksotisku raste iz godine u godinu. Kvaliteta otisaka razvijanjem novih
usavrSenih strojeva, prikladnijih tiskovnih formi, bojila 1 tiskovnih podloga takoder stalno
raste. Nastoji se da stroj bude $to jednostavniji. Moguca jednostavnost tiskovne jedinice

prikazana je na slici 2.18.[3]

/ Impression Cylinder

Plate Cylinder

/»‘/\lnk Reservoir

Slika 2.18 Shema tiskovne jedinice fleksotiska

Marketinska podjela djelovanja fleksotiska na uobicajenu upotrebu strojeva najéesce

izgleda ovako (podjela je vezana samo za fleksibilnu ambalazu):

- Etikete: strojevi male Sirine vrpce, konfiguracija tornjeva i centralnoga tiskovnoga
cilindra;
- Ostala fleksibilna ambalaza: strojevi velike Sirine vrpce, konfiguracija tornjeva,

centralnoga tiskovnoga cilindra i tiskovnih jedinica u liniji.[3]

Klasi¢na tiskovna forma za fleksotisak, tzv. gumena forma bila je jedina tiskovna

forma sve do ranih 70-th godina proslog stolje¢a kada se pojavljuju tiskovne forme od
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fotopolimera. To je bilo revolucionarno otkrice pa tako danas gumene tiskovne forme
zauzimaju samo oko 15 % trziSta, a ostalih 85 % izraduje se od fotopolimera. Kombinacija
fotopolimerne tiskovne forme i aniloks valjka omogucila je kvalitetnije otiskivanje mnogih
proizvoda u fleksotisku. Od mnogih prednosti upotrebe fotopolimernih ploc¢a treba istaknuti

sljedece:

- Predvidena debljina i veliCina;

- Lagana za upotrebu, montiranje, vodenje procesa itd.;
- Reproducibilnost;

- Dimenzionalno stabilna osnova;

- Racunalni sustav montaze s uobicajenim registrom.[3]

Vrlo snazan parametar tiskovne forme za fleksotisak je debljina tiskovne forme.
Nekadasnje debljine formi iznosile su od 1,70 mm do 6,35 mm ili ponekad preko 7 mm, a
danas fotopolimerne plo¢e imaju debljine izmedu 1,17 mm i 2,84 mm. Tiskovne forme
debljine do 1,70 mm Koriste se za tisak etiketa, dok se tiskovne forme debljine od 1,70 mm do
2,84 mm Koriste za tisak ostalih fleksibilnih ambalaza. S ve¢om tvrdo¢om materijala tiskovne
forme postize se kvalitetniji tisak rastera. Tvrde tiskovne forme mogu otiskivati rastere od 60
pa i 70 linija po centimetru. Zbog male visine i1 velike tvrdo¢e materijala tiskovna forma
fleksotiska svojstvima se priblizava tiskovnoj formi knjigotiska. Suvremeni fleksotisak danas
otiskuje kvalitetno relativno veliku linijaturu rastera. Postize gustocu bojenja koja se priblizila
uobicajenom ofsetnom otisku.[3]

Bojilo u tehnici fleksotiska je niske viskoznosti. To odreduje gradu i funkcioniranje
uredaja za bojenje. Bojilo je smjesteno u spremnicima pokraj stroja odakle se pumpa u kadu
iz koje ga valjci za bojenje preuzimaju i prenose do tiskovne forme. Bojilo kruzi izmedu
spremnika i kade. Bojilo hlapi, pa se u spremniku mjeri njegova viskoznost. Ukoliko je
potrebno, bojilu se automatski dodaju komponente koje su ishlapile. Stupanj viskoznosti
bojila mora se podesiti prema tiskovnoj formi i materijalu tiskovne podloge. Ulogu u tome
igra i brzina tiska. Fleksotisak je opterecen hipotekom iz proslosti kada je kvaliteta u toj
tehnici tiska bila znatno niza od kvalitete u tehnici ofseta. Prve novinske rotacije u tehnici
fleksotiska davale su takve otiske da su ih negdje nazivali sivim umjesto crnim. U
meduvremenu je fleksotisak bitno napredovao. Fleksotisak sada moZe otiskivati 60 pa Cak i
70 linija po centimetru. Takoder su porasli gusto¢a bojila i njegova kvaliteta. Gustoca

obojenja otisaka gotovo je potpuno dostigla gusto¢u obojenja otisaka u ofsetu. Zbog navike,
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ljudi misle da je fleksotisak nize kvalitete. Bit ¢e potrebno izvjesno vrijeme da ga prihvate i
vrednuju u njegovoj danasnjoj kvaliteti.[3]

Posebno vazno obiljezje fleksotiska je njegova mogucnost otiskivanja na razlicite
materijale. To su hrapave i glatke tiskovne podloge, premazane ili nepremazane, papir, karton
ili ljepenka, laminati, plastika i metal. Pritom trziste trazi svaki dan vecu kvalitetu, a propisi
sve ve€i stupanj recikliranja materijala uz $to manju potro$nju energije i manje zagadivanje
okolisa. Traze se stalno novi atraktivniji materijali i nize cijene proizvoda. U skladu s tim,
papir ili karton sve se ¢e$¢e zamjenjuju laminiranim materijalima film — film, film — papir i
specijalno oslojenim materijalima koji na bolji nacin stite sadrzaj u ambalaZzi.[3]

Fleksotisak je tehnika tiska s vrlo Sirokim dijapazonom proizvoda. S njom se tiska na velik
broj razli¢itih materijala, koji mogu biti razli¢ito obradeni. Postoji podjela na Cetiri najvaznija

uvjeta koja tiskovna podloga mora zadovoljiti u fleksotisku:

- Gornji sloj treba zadovoljiti stupnjem glatkosti, apsorbancijom, otporno$¢u na
¢upanje, stupnjem prasine, stupnjem abrazivnosti itd.;

- Izgled koji obuhvaca bjelinu, boju, prozirnost i svjetlinu;

- Kemijski sustav vlakna i punila, sadrzaj vlage, pH

- Struktura svojstva, dimenzionalna stabilnost, smjer vlakanaca, format, poroznost,

tvrdoc¢a, kompresibilnost itd.[3]

Osim navedenih svojstava traze se 1 svojstva koja odreduju moguénost tiskovne
podloge da se kvalitetno koristi u tisku. Za tisak su potrebna svojstva koja objedinjuju

svojstva tiskovne podloge kao obradenog materijala i svojstva istog materijala:

- Svojstva povrsine: glatkost, ¢isto¢a povrSine, rezistentnost na abraziju;

- Mehani¢ka svojstva: krutost, otpornost na kidanje, otpornost na cijepanje,
otpornost na napinjanje i vlagu;

- Kemijski sastav: pH, sadrZzaj vlage, postojanost na svijetlo, otpornost na vodene

pare i pare kemikalija.[3]

Uz navedena svojstva, tiskovne podloge moraju Sto vise zadovoljiti 1 neke fizikalne
zahtjeve. Ti zahtjevi su zajednicki za mnoge tehnike tiska. Jedan od njih je gramatura.
Materijal za tiskovnu podlogu uvijek se ozna¢ava gramaturom. Za tisak sama gramatura nema
neku veliku vaznost, osim §to je vazno da u jednoj nakladi ona bude ujednacena.

Neodgovaraju¢a gramatura moze imati negativne posljedice na vucenje vrpce tiskovne
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podloge kroz stroj. Neke vrste ambalaze mogu se puniti na vagi, pa bi kriva gramatura kartona
kutija mogla imati za posljedicu koli¢inu koja ne odgovara deklaraciji na kutiji. Vrlo vazan
parametar je i debljina tiskovne podloge. Ona mora biti unutar podrucja koje moze otiskivati
odredeni stroj. Uz stalnu gramaturu, ako debljina nije konstantna, mogu se oc¢ekivati dodatni
problemi. Visoki tisak u tehnici fleksotiska jako ovisi o glatkosti povrSine tiskovne podloge.
Kvaliteta otisaka u fleksotisku najbolja je kad je tiskovna podloga glatka. Upojnost tiskovne
podloge jos je jedan vazan ¢imbenik u tisku. Na neupojnim podlogama sve bojilo ostaje na
povrsini i tamo ga treba osusiti. Upojne podloge, u odnosu na one neupojne, teze stvaranju
mrlja. Na tankim upojnim podlogama postoji opasnhost od vizualnog prosijavanja otiska na
drugu stranu tiskovne podloge ili ¢ak opasnost probijanja bojila na drugu stranu. Sva
navedena loSa svojstva tiskovne podloge jace su izrazena za bojila s nizom viskoznosc¢u, a za
bojila s visokom viskozno$¢u, navedeni ucinci ne dolaze tako jako do izrazaja. Svi laminati su
apsolutno neupojne i glatke podloge. Papiri, kartoni i ljepenke nisu neupojne podloge.
Premazani, glatki papiri ili kartoni vrlo malo upijaju i oni omogucuju tiskanje vrlo kvalitetnih
otisaka bez posebnoga dodatnog tretmana. Satinirani glatki papiri takoder omoguéuju
otiskivanje kvalitetnih otisaka, ali oni zaostaju za otiscima na papirima za umjetnicki tisak ili
za strojno premazanim papirima. U tome vaznu ulogu igra i vlaknati sustav materijala.
Najkvalitetniji otisci postizu se uz celulozni vlaknasti sustav. Sto je vise drvenjade ili
recikliranog materijala, kvaliteta otiska pada. Na ljepenki koja nema celulozu gornju povrsinu
i koja je vrlo hrapava, kvaliteta otisaka je najniza. Na takvim se tiskovnim podlogama i
planiraju otisci niZe kvalitete ili se to pitanje rjeSava naljepnicama. Sve CeS¢e se koriste
ljepenke s celuloznim prednjim slojem.[3]

Kvaliteta otiska ovisi o nekoliko ¢imbenika. Jedan od njih je sjaj otiska. Na sjaj, osim
bojila vrlo veliki utjecaj ima i glatkost gornjega sloja tiskovne podloge. Manjim stupnjem sjaj
gubi na atraktivnosti i kolor koji je danas vrlo vazno mjerilo za uspjesnost fleksotiska. Postoje
i kreacije kod kojih sjaj nije pozeljan. Djelotvornost kolora ovisi i o svjetlini boja otiska koja
se postize fleksografskim bojilima. Efekt svjetline tih boja u zadnje je vrijeme bitno pojacan,
Sto pokazuje da se Zeli dosegnuti razina otisaka ofseta.[3]

Fleksotisak je u stalnom laganom porastu. Pojavom elektronike unaprijedena je
proizvodnja u fleksotisku 1 u konkurentnim tehnologijama. Radi lakSeg, boljeg, jeftinijeg,
drustveno-ekoloski prihvatljivog fleksotiska, razvilo se nekoliko tehnicki razli¢itih

konfiguracija fleksografskih strojeva. To su konfiguracija s centralnim tiskovnim cilindrom ili
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stroj sa satelitskom konstrukcijom, zatim strojevi gradeni u obliku tornja i strojevi s tiskovnim
jedinicama poslaganim u niz horizontalno jedna iza druge. Sve navedene konfiguracije mogu
biti podijeljene na uske — do 0,3 metra, srednje — oko 0,5 metara i Siroke — 1 metar i vise.
Osim tih rjeSenja dobro je navesti konstrukcije hibridnih strojeva. Tu se tiskovne jedinice,
jedna ili vise njih, nalaze u istom stroju poslagane u liniji zajedno s tiskovnim jedinicama
drugih tehnika tiska. S pomocu takvih konstrukcija pokusava se posti¢i §to veca ucinkovitost
stroja za neke proizvode koji zahtjeve prema tisku nemaju najbolje prilagodene

mogucnostima pojedinacne tehnike tiska.[3]

4 3 :l.l. a e

t
N

Slika 2.19 Osmerobojni fleksografski stroj s centralnim cilindrom

Bakrotisak

Bakrotisak je tehnika dubokog tiska, pronadena prije visSe od 500 godina. U toj tehnici tiska
slobodne povrsine nalaze se u osnovnoj ravnini, a tiskovni elementi su udubljeni. Bakrotisak
je gotovo bez iznimki direktni tisak. Osim u malom postotku, u bakrotisku se tiska na vrpcu.

Tehnikom bakrotiska postize se najvisa kvaliteta reproduciranja kolora u grafickoj industriji.
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To vrijedi 1 za tisak ambalaze. Jedna od karakteristika bakrotiska jest da uvijek otiskuje jednu
po jednu boju, a zatim se proces nastavlja dolaskom tiskovne podloge sa svjezim otiskom do
uredaja gdje se otisak ubrzano potpuno osusi. Obostrano se takoder ne otiskuje istovremeno.

Shema najjednostavnije tiskovne jedinice prikazana je na slici 2.20.[3]

__tiskovni cilindar

tiskovna podloga

rakel
S — tiskovna forma

— temeljni cilindar

bojilo

it

kada za bojilo

Slika 2.20 Najjednostavnija tiskovna jedinica u bakrotisku

Mnogi parametri sudjeluju u kreiranju kvalitete otiska u bakrotisku, a jedan od njih je
tiskovna forma, ¢ija grada se moze podijeliti u vise vrsta. U prvoj vrsti tiskovna forma se
izraduje kemijskim tehnoloskim postupkom na posebnom pigmentnom papiru. U drugom tipu
tiskovne forme izraduju se postupkom u kojem nije potreban pigmentni papir tzv. autotipijska
tiskovna forma. Tre¢a skupina oblika tiskovnih formi danas je najce$¢a, a to su forme
izradene postupkom elektrograviranja. Takve tiskovne forme se izraduju fizikalnim
postupcima.[3]

Bakrotisak je tehnika tiska koja ostvaruje vrhunske otiske, narocito otiske kolora.
Danas se u tehnici bakrotiska tiskaju ilustrirane novine, ¢asopisi, magazini i katalozi. Udio
tiska ambalaze u bakrotisku je oko 10%. AmbalaZza sluzi kao zaStita proizvoda unutar

ambalaze od vanjskih utjecaja, ali 1 kao zastita okoline od proizvoda unutar ambalaze. Tiskana
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ambalaza vrlo Cesto ima zada¢u da reklamira proizvode koje sadrzi. Tu zadacu bakrotisak
moze izvrsno obaviti. Moze se tiskati na razli¢ite tiskovne podloge, ovisno koje zahtjeve
ambalaza postavlja.

Tako se npr. tiska ambalaza koja mora ispuniti navedene uvijete:

- Nepropusnost na masnocu (proizvodi na bazi kakaa);

- Nepropusnost na vodu (sirevi);

- Nepropusnost arome (kava, ¢aj);

- Nepropusnost za mirise (povrce);

- Otpornost na pare i teku¢ine (mlijeko);

- Mogucnost zavarivanja (Svi proizvodi automatskog pakiranja);
- Neprozirnost (specijalne slastice);

- Postojanost na toplinu 1 hladno¢u (ambalaza za eksport);

- Otpornost na trljanje (sapun, juha u ¢vrstom stanju).[3]

U takav popis osim kutija i vrecica svakako pripadaju i etikete i omotni materijali. Uz
to osobito je vazna i mehanicka ¢vrstoca, tj. otpornost koja se zahtijeva od odredene
ambalaze.[3]

Bakrotisak za otiskivanje ambalaze koristi vrlo mnogo razli¢itih tiskovnih podloga.
Prema nekim autorima, te tiskovne podloge bi se mogle grupirati u celulozne, rastezljive i
nerastezljive tiskovne podloge. Papir i karton su odavno poznate i vrlo ¢este tiskovne podloge
za tisak u bakrotisku. To su jedine upojne tiskovne podloge. Kada se papir i karton proizvode
za bakrotisak, stupanju keljenja moze biti nizak, a glatkoca gornje povrSine mora biti visoka.
PozZeljno je da je podloga elasti¢na, da bi izvukla $to viSe bojila iz vakuola. Rastezljivost
tiskovnih podloga u procesu tiska mjeri se usporedbom s papirnom tiskovnom podlogom.
Tako se neke sintetske tiskovne podloge viSe rastezu od papira, §to zna¢i da je potrebno
dodatno prilagodavanje pritiska u tisku, da bi se izbjeglo prekomjerno rastezanje tiskovne
podloge. U takve jace rastezljive materijale spadaju polietilen, poliamid, meki polivinilklorid,
polivinildenklorid itd. U skupinu tiskovnih podloga koje se ne rastezu ili se umjereno rastezu,
papir svakako spada, jer se zbog svojih posebnih svojstava i ogromnog udjela u upotrebi
opisuje posebno. Malo rastezljive podloge mogu biti i od sintetskih materijala, a podloge od
metala su potpuno nerastezljive. Primjeri takvih tiskovnih podloga su aluminijske folije,
celofan, ¢vrsti polivinilklorid, poliester, polistirol itd. Svakako treba spomenuti jo§ jednu

skupinu tiskovnih folija koja je nastala sjedinjenjem dobrih svojstava materijala koji su
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uglavnom navedeni pojedinacno u tri opisane grupe. To su dvoslojni ili troslojni sendvic¢
materijali u kojih se slojevi sljubljuju u jedan materijal kaSiranjem, oslojavanjem ili
koekstrudiranjem. Tu se mogu navesti neki Cesto koriStenih spojeva materijala: celofan —
polietilen, celofan — aluminij, celofan — polivinilklorid, papir — aluminij, polietilen — papir,
polietilen — poliester, celofan — aluminij — polietilen, celofan — aluminij — polietilen —
polipropilen. Ponekad se kombiniraju i po sva sloja istog materijala s jednim slojem nekog
drugog materijala. Vazno je da konacan rezultat omogucava kvalitetan tisak i takvu doradu da
se zadovolji krajnji korisnik.[3]

Vazan faktor u bakrotisku su otapala bojila. Postoje otapala bojila za bakrotisak koja
sadrze samo benzin, ali su rijetka. Navedena otapala koriste se ponajprije u ilustracijskom
tisku, ali nerijetko 1 u tisku ambalaze. U tisku ambalaze, Cesta su otapala koja se katkad
pogresno nazivaju ,,vodena otapala“. To su otapala koja u sastavu imaju etilni alkohol,
etilacetat i vodu s dodacima organskih otapala, medu kojima su naj¢es$¢i neki alkoholi. Takav
sastav otapala povoljan je zbog eventualnog kontakta bojila s otiska sa Ziveznim namirnicama
pakiranim u otisnutoj ambalazi. Takav sastav bojila ne drzi se opasnim za zdravlje kada se
koristi za tisak ambalaze. Otapala na bazi vode se sporije suse i u tom dijelu procesa
povecavaju poteskoce. Otisci s bojilima s otapalima na bazi vode takoder imaju manji sjaj od
otisaka s bojilima koja imaju otapala na organskoj bazi. Bojila s otapalima na bazi vode
rijetko se koriste u ilustracijskom tisku. Osim takve jednostavne podjele bojila na dvije
skupine, mora se re¢i da se bojila u bakrotisku posebno prilagodavaju tiskovnim podlogama.
U tome posebnu ulogu igraju povrsina tiskovne podloge i vezivo bojila, uz poznata svojstva
tiskovne forme i propisani kvalitetan pritisak izmedu tiskovne forme i tiskovne podloge.[3]

Tisak ambalaze u bakrotisku moze posti¢i vrhunsku kvalitetu. Osim vrlo malo
iznimaka, tiska se na rotacijama. Bakrorotacije za tisak ambalaZe moraju biti gradene tako da
imaju odredenu fleksibilnost, brzinu, moguénost tiska na razli¢itim tiskovnim podlogama i
njihovo oplemenjivanje, te da se mogu iskoristiti maksimalne moguénosti stroja. Ponekad je
potrebno kaSiranje ili lijepljenje. Takvi tehnoloski procesi za izradu graficke ambalaZze mogu
se uklopiti u liniju u bakrotiskarskoj rotaciji. Pomoc¢u uredaja za kaSiranje, spajaju se dva
razli¢ita materijala tako da ¢e buduca ambalaza koristiti najbolje svojstvo svakoga od njih.
Takva kombinacija omogucuje kvalitetan tisak na kartonu i prvorazrednu zastitu

ambalaziranog materijala.[3]
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2.7 Prednosti fleksibilne ambalaze

Fleksibilna ambalaza ima svoje prednosti od kojih treba naglasiti sljedece:

- Najtanji 1 najlaksi oblik zastite proizvoda;

- Ne povecava volumen proizvoda;

- Ne opterecuje proizvod dodatnom tezinom,
- Smanjuje transportne troskove;

- Smanjuje prostor za skladiStenje.[10]

2.8 Buducnost fleksibilne ambalaze

Zbog brojnih mogucnosti fleksibilne ambalaze da odgovori na sve veée zahtjeve
potroSaca, u Ceresani predvidaju da ¢e u mnogim segmentima zamijeniti krutu ambalaZu.
Ceresanina studija, osim ambalaZe namijenjene krajnjim kupcima u trgovinama, ukljucuje i
sekundarnu 1 tercijarnu ambalazu. Uz to ukljucuje 1 ambalazu od plastike, papira 1 aluminija.
Podaci pokazuju da samostojece vrecice nude veliki prostor za rast fleksibilne ambalaze,
¢emu doprinosi 1 koriStenje lakih kompozitnih filmova koji smanjuju potroSnju resursa i
troSkove transporta. U Ceresani isticu da ¢e zbog porasta starije populacije u Europi
fleksibilna ambalaza znacCajno mjesto zauzimati u farmaceutskoj industriji. Trend u kojem
ljudi imaju sve manje vremena za pripremu hrane takoder ¢e ubrzati rast proizvodnje hrane
zapakirane u jednokratne vreéice. Sto se ambalaznih materijala ti¢e, u Ceresani navode da
biaksijalni propilen (BOPP) postaje sve viSe vaZan u proizvodnji fleksibilne ambalaZe. lako je
trziSte BOPP filmova u zapadnoj Europi dosad bilo nesto slabije razvijeno, u sljedecih Sest
godina se oCekuje njegov opravak i porast potraznje, osobito u segmentu PET ambalaze i

posebice u isto¢noj Europi.[7]
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3. Prakticni dio

Kao $to je ve¢ navedeno u uvodnom djelu, prakticni dio se sastoji od redizajna
postojeée ambalaze. Kao postoje¢a ambalaza odabrana je etiketa mineralne vode Studenac.
Cijeli postupak redizajna etikete obavljen je u Photoshopu. Na redizajniranoj etiketi
prevladavaju zelene boje, koje su nesto drugacije, dok su svi natpisi i simboli zadrzani. Sam
novi dizajn etikete djeluje jednostavnije i modernije od postojeceg. Dolje su prikazane slike
redizajnirane ambalaze: cijela ambalaza, prednji dio te straznji dijelovi. Materijal od kojeg bi

se etiketa proizvela bio bi isti kao i kod postojece etikete.

Studenac

Grofoya vrela 55

Studenac

Gazirana prifédPa mineralna voda

Povratna naknada 0.50 kn

Slika 3.1 Kompletna redizajnirana etiketa

Grofova vrela 5‘

Studenac

Gazirana priredna mineralna voda

Slika 3.2 Prednji dio etikete
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Analiza: Hrvatski zavod za javno zdravstvo,

Odjel za kontrolu zdravstvene ispravnosti voda

i vodoopskrbu, Rockefellerova 7, Zagreb e
od 12.1.2015.

P - " N n s
Analiti¢ar: dr. sc. Zeljko Dadi¢ 5 O f Z
& @Y e

1 L vode sadrzi (mg):
Kationa:
Natrija (Na *) 110,0 - Kalija (K *) 12,4 -

Magnezija (Mg ?*) 24,9 - Kalcija (Ca ?*) 64,9
Aniona:

Fluorida (F ) 1,5 - Klorida (CI *) -
Hidrogenkarbonata (HCO; ) 487,7 -

Sulfata (SO4 %) 32,8

ki telefon za BiH: 0800 20808

Sacl

Mineralizacija (koli¢ina ¢vrstih sastojaka) 830,9 -
Isprani ostatak (180°C) 527,8
Sadrzaj CO, min. 3500,00

Besplatni potrosacki telefon za HR: 0800 0808

Besplatni potro

Slika 3.3 Dio etikete s prikazanim sastojcima

Studenac

Gazirana prirodna mineralna voda

Carbonated natural mineral water / Acqua minerale gassata / Naturliches
mineralwasser mit kohlemsaure versetzt

Lokalitet Lipi¢ki studenac

grofova vrela, Lipik

Najbolje upotrijebiti do datuma oznaéenog na boci, cuvati na hladnom i tamnom mjestu.
Proizvodi: “PODRAVKA” d.d., A. Starcevi¢a 32, 48000 Koprivnica, Hrvatska
Zemlja podrijetla: Hrvatska

Uvoznik za BiH: Podravka d.o.o. Sarajevo, Safeta Zajke 269, 71 000 Sarajevo, BiH,
telefon: +387 33 475 760, telefaks: +387 33 475 779,

e-mail: ured.sarajevo@podravka.ba

proizvedeno u Hrvatskoj. Uvezeno iz hrvatske.

Neto koli¢ina: 1 Lol L Povratna naknada 0.50 kn

Slika 3.4 Dio etikete s podacima o proizvodacu



4. Analiza rezultata

Provedena je anketa o fleksibilnoj ambalazi opéenito. Anketa je provedena putem weba, a
ciljana skupina ove ankete bile su osobe razne zivotne dobi. Anketom je obuhvacéeno ukupno

18 ispitanika.

1. KO]I ste SpOl? (18 responses)

@ WMuiko
@ Zensko

Rezultati ankete pokazuju da je u anketi sudjelovalo 55.6 % osoba Zenskog spola, te 44.4 %

muskog spola.

2. Koja ste dob? (12responses)

® =13
® 18-25
O 25-40
® 40-60
@ 60

Rezultati ankete pokazuju da je u anketi sudjelovalo 50% osoba dobi izmedu 25-40 godina, te
50% osoba dobi 18-25 godina.

31



3. Koliko ¢esto kupujete proizvode u fleksibilnom pakiranju? (12responses)

® Wvijek
@ Ponekad
@ Mikad

Rezultati ankete pokazuju da 77.8 % ispitanika ponekad kupuje proizvode u fleksibilnom
pakiranju, dok 16,7 % njih uvijek kupuje, a svega 5,5 % njih nikad ne kupuje.

4. Mozete li si zamisliti da fleksibilna ambalaza uopce ne postoji? (12 responses)

® Da
® Ne

@ Dijelomiéno

Rezultati ankete pokazuju da 38,9 % ispitanika ne moze si zamisliti da fleksibilna ambalaza
uopce ne postoji, 33,3 % njih moze si djelomi¢no zamisliti da fleksibilna ambalaza uopée ne

postoji i 27,8% njih moZe si zamisliti da fleksibilna ambalaZa uopc¢e ne postoji.
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5. Mozete li zamisliti da proizvodi koji moraju biti pakirani u fleksibilnoj
ambalazi, budu pakirani samo u krutoj ambalazi?

(18 responses)

® Da
® e

Djelomitno

Rezultati ankete pokazuju da 44.4 % ispitanika ne moze zamisliti proizvode, koji moraju biti
pakirani u fleksibilnoj ambalazi, da budu pakirani samo u krutoj ambalazi. Njih 33.3 % moze
zamisliti proizvode, koji moraju biti pakirani u fleksibilnoj ambalazi, da budu pakirani samo u
krutoj ambalazi, dok njih 22.2 % moze djelomi¢no zamisliti proizvode, koji moraju biti

pakirani u fleksibilnoj ambalazi, da budu pakirani samo u krutoj ambalazi.

6. Mozete li si zamisliti da proizvodi pakirani u krutoj ambalazi, budu pakirani
samo u fleksibilnoj ambalazi?

(18 responses)

®Ca
P e

Djelomitno

Rezultati ankete pokazuju da 38.9 % ispitanika ne moze zamisliti proizvode pakirane u krutoj
ambalazi, da budu pakirani samo u fleksibilnoj ambalazi. 38.9 % ispitanika moze zamisliti

proizvode pakirane u krutoj ambalazi, da budu pakirani samo u fleksibilnoj ambalazi, dok
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22.2 % ispitanika moZe djelomi¢no zamisliti proizvode pakirane u krutoj ambalazi, da budu

pakirani samo u fleksibilnoj ambalazi.

7. Koliko vam je fleksibilna ambalaza vazna za Zivot? (12 responses)

® Vrlovaina
@ Srednje vaina
@ MNimalovaZna

Rezultati ankete pokazuju da se 72.2 % ispitanika izjasnilo da im je fleksibilna ambalaza
srednje vazna za zivot, dok se 27.8 % ispitanika izjasnilo da im je fleksibilna ambalaza nimalo
vazna za zivot. Nijedan ispitanik nije se izjasnio da mu je fleksibilna ambalaZa vrlo vazna za

Zivot.

8. Da li bi vam bilo svejedno da fleksibilna ambalaza nikad nije nastala?

(18 responses)

@B
@ Nebi

Rezultati ankete pokazuju da se 66.7 % ispitanika izjasnilo da bi im bilo svejedno da
fleksibilna ambalaza nikad nije nastala, dok se 33.3 % ispitanika izjasnilo da im ne bi bilo

svejedno da fleksibilna ambalaza nikad nije nastala.
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9. Sto mislite da li ée se u buduénosti razviti novi oblici fleksibilne ambalaze?
(18 responses)

® Da
® Ne

Rezultati ankete pokazuju da 88.9 % ispitanika misli da ¢e se u buducnosti razviti novi oblici

fleksibilne ambalaze, dok svega 11.1 % ispitanika ne misli tako.
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5. Zakljucak

Kad se pogleda povijesni nastanak fleksibilne ambalaze, sredina 20. stolje¢a je razdoblje
kada je nastala vecina fleksibilne ambalaze kakvu danas poznajemo. No bez izuma papira i
njegovog transporta u razvijene zemlje, tesko da bi se fleksibilna ambalaza mogla razviti. Kod
podjele fleksibilne ambalaze navedeno je kakvi sve oblici postoje, od kojih materijala se
proizvode i gdje se primjenjuju. Uz to, vazno da se u njih pakira odgovarajuci proizvod, jer bi u
protivnom moglo do¢i do poteskoca koje bi Stetno utjecale na proizvod. Takav proizvod pritom
ne bi bio prikladan za koristenje. Fleksibilna ambalaza mora se proizvoditi odgovaraju¢im
postupcima, kako bi dobila na ¢vrstoci 1 izdrzljivosti. Svaki od navedenih postupaka koristi se
za odredene oblike fleksibilne ambalaZe. Sto se tiskanja tice, fleksibilna ambalaza se moze
tiskati jedino u fleksotisku i bakrotisku. Da se fleksibilna ambalaza otiskuje nekom drugom
tehnikom i da ne zadovoljava potrebne uvjete za tisak, doslo bi do raznih problema i tisak se ne
bi mogao ispravno otisnuti na ambalazni materijal. Postoji mogucnost da ¢e se fleksibilna
ambalaZza sve viSe s vremenom prosiriti na brojne proizvode u krutoj ambalazi, ali teSko da ¢e u

potpunosti zamijeniti krutu ambalazu.

U Varazdinu, 11. listopada 2017.
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