Hot tack w technice opakowaniowej

Powszechnie w technice opakowaniowej przyj ty angielski termin hot tack okre la
wytrzyma o wie o uformowanej spoiny zgrzewanej, kiedy spoina ta nie jest
jeszcze ca kowicie zestalona.

Wi kszo bada wytrzymao ci  po cze zgrzewanych  materia 6w
opakowaniowych i opakowa wykonywana jest po ca kowitym ostudzeniu spoiny w
temperaturze pokojowej. Badanie w takich warunkach jest cz sto niewystarczaj ce,
a jak to wykazay badania wykonywane w COBRO mo e by nawet myl ce dla
oceny materia u opakowaniowego w warunkach maszynowego pakowania.

U ytkownicy folii i laminatéw, przeznaczonych do automatycznego pakowania,
dotkliwie odczuwaj negatywne skutki nieodpowiedniej wytrzymao ci po cze
zgrzewanych, w warunkach pracy szybkobie nych maszyn opakowaniowych, coraz
szerzej wykorzystywanych w kraju. Prowadzone obserwacje wskazuj , e g owny
problem w tym przypadku stanowi zbyt niska wytrzyma o gor cej jeszcze spoiny,
bezpo rednio po jej uformowaniu. W sposéb szczegdblnie drastyczny oddzia ywanie
produktu wyst puje w pionowym systemie formowania, nape niania i zamykania
przez zgrzewanie (z ang. v.f.f.s) , gdzie przy nape nianiu opakowania produkt spada
z okre lonej wysoko ci, uderzaj ¢ w wie o uformowan nie cakowicie jeszcze
zestalon spoin . Im wi ksza szybko pakowania tym mniej czasu pozostaje na
zestalenie spoiny zgrzewanej.

Urz dzenie przy u yciu ktérego wykonywane s w COBRO badania hot tack’u
stanowi zgrzewark o grzaniu ci gym, z mo liwo ci regulacji wszystkich
podstawowych parametréw zgrzewania, wyposa on w przystawk do badania hot
tack’'u, umo liwiaj ¢ rozrywanie spoiny z wybran szybko ci , natychmiast po
zgrzewaniu, jak te z ustalonym czasem zw oki ha wych odzenie spoiny. Stosowane
urz dzenie dostosowane jest zaréwno do badania laminatéw z udzia em warstwy
zgrzewalnej jak i folii poliolefinowych, g 6wnie z PE i CPP.

W praktyce wykonywanych bada stwierdzano przypadki w ktérych dopiero
pomiar hot tack’'u umo liwia zré nicowanie dwu partii teoretycznie tego samego
laminatu, wykazuj ce jednak drastyczne r6 nice w warunkach pakowania w
systemie pionowym v.f.f.s. Podkre li nale y, e laminat z partii wadliwej wykazywa
dwukrotnie wy sz wytrzymao po cze zgrzewanych, w stosunku do laminatu z

partii dobrze przetwarzalnej - o dwukrotnie wy szej z kolei warto ci hot tack'u.



Podkre li nale y, e poza zr6 nicowaniem warto ci hot tack’u, inne badania jak
widmo w podczerwieni oraz analiza DSC (r6 nicowa kalorymetria skaningowa),
wykonane w warstwie zgrzewalnej laminatu, nie wykazay ré nic pomi dzy dwoma
partiami badanego laminatu. Powy szy przyk ad stanowi przekonuj cy argument za
celowo ci  wykonywania bada hot tacku, jako bada wyprzedzaj cych

wykorzystanie materia 6w zgrzewalnych w warunkach mechanicznego pakowania.

Wykorzystywana w COBRO przystawka wraz ze zgrzewark do badania hot tack’u
Legenda: 1-b bny mocuj ce prébk , 2- badana probka, 3-si ownik wprowadzaj cy

probk pomi dzy elektrody zgrzewarki, 4-elektrody zgrzewaj ce



