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ANOTACE
Bakalarska prace s ndzvem Vyroba shrink sleeve a in-mould etiket se zabyva vysvétienim
technologickych postupii vyroby smrstovacich a in-mould etiket, jejich vyuZitim a materialy

pouZivanymi pro tyto vyrobky.
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Polyethylentereftalat

Polyethylentereftalat glykol

Transverse direction oriented (orientace proti sméru vyroby)
Machine direction oriented (orientace ve sméru vyroby)
Polystyrén
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Orientovany polystyrén
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Uvob

Tato bakalaiska prace se zabyva shrink sleeve a in-mould etiketami. Hlavnim dtivodem pro
vybér tohoto tématu byl osobni zajem autora o rozvijejici se etiketovy trh. Prace popisuje tyto
vyrobky, technologické postupy jejich vyroby i aplikace, pouzivané materialy a vyhodnocuje

vyhody pouziti téchto vyrobkii.

Kazdy vyrobce jakéhokoliv zboZi potiebuje zvyraznit sviij vyrobek mezi ostatnimi na
obchodnich regalech za uc¢elem zvyseni prodeje. Spotiebitelé radi kupuji produkty zabalené do
originalnich obald, ale v dne$ni dob¢ nesta¢i jenom mit obal neobyc¢ejného tvaru. Rozhodnuti
kupujiciho ovliviluje spousta malickosti: obsah grafického névrhu obalu, jeho barevnost,
schopnost poskytnout diilezité pro spotiebitele informace a v neposledni fadé€ jeho odlisnost od

podobnych produkti.

Shrink sleeve a in-mould etikety jsou relativné novym a efektivnim marketingovym
nastrojem. Oni poskytuji piijemny vizualni vzhled, zvyraznuji vyrobek mezi podobnymi a na
rozdil od papirovych etiket maji vétsi odolnost vi¢i mechanickym poSkozenim z okolniho

prostiedi.



1 SHRINK-SLEEVE.

Shrink sleeve neboli smr§tovaci rukdvové etikety jsou relativné novym a rychle se
rozvijejicim produktem obalaiského prumyslu. Prvni ,,smr$tovaci rukavy* se za¢inaly vyvijet
v 60. letech, kdyz japonska firma Fuji Seal zacala vyrabét rukavy malého praméru z PVC folie
pro zabezpeCeni uzavéru lahvi. Tento produkt se povazuje jako pfedchiidce modernich

smr$t'ovacich etiket. [1]

Od zacatku 70. let se smrstovaci rukavy vyuzivali jako zptisob skupinového baleni zboZi
pro marketingové ucely. S pridanim tisku na smrstovaci folii v 80. letech se zacaly etikety
aplikovat na jednotlivé obaly a byly povaZzovany za nejmodernéjsi obalarskou technologii téch
let. V soucasné dob¢ vyrobky zabalené do celoplo$nych rukavovych etiket miizeme potkat na
regélech jakéhokoliv obchodu, protoZe srozvojem technologie jich cena vyrazné klesla.
Nejcastéji se shrink sleevy pouzivaji na baleni napoju, potravin, domaciho a kosmetického
zbozi. [2]

1.1 Popis vyrobku.

Shrink sleevee (smrstitelna etiketa) je etiketa pasového neboli rukdvového tvaru, ktera je

schopnd se smrstovat za ptisobeni tepla. [4]

Vizualné shrink sleeve vypada jako plastova etiketa, kterd pokryva celou plochu obalu
(kelimku, lahve atd.) a dokonale opakuje jeho tvar. Etiketa nemusi byt celoplo$né potisténa
amuze mit prihledna mista, ptes ktera spotiebitel dokaze pozorovat obsah baleni nebo

skute¢ny objemovy stav baleného produktu (Casto se vyuziva u tekutin).

Co si predstavujeme pod pojmem smrstitelna etiketa z technologického hlediska? Je to druh
etikety, tistény na roli polymerniho substratu, ktera je pak tvarovana do rukavu slepenim obou
okrajuii pasti. Vétsinou hotové etikety se navijeji zpatky do role pro aplikaci na specialnich
balicich linkéach, kde se do linky vloZi role s etiketami, ktera sestfiha na jednotlivé kusy tésné
pted aplikaci. Podle pozadavki zakaznika a zpusobu aplikace, kterou on pouziva, mohou
etikety taky byt nastfihané mimo balici linku. Horkovzdusny tunel je vZdy soucasti balicich
linek pro tento zptsob baleni, protoze smrsténi etikety probiha ptisobenim zvysSené teploty

okolniho prostiedi. [3]



1.2 Druhy vyrobku.

Smrstitelné etikety miZzeme rozdélit na n€kolik druht, které se liS§i svym materidlovym
slozenim a zpisobem aplikace. Tato prace hlavné se zabyva smrstitelnymi rukavy, protoZe jsou

nejpopularngj$im druhem smrstitelnych etiket (Obrazek 1). [21]

= Smrstitelné rukavy
m Stretch sleevy

= Ovinovaci smrstitelné etikety

Obrézek 1. Trzni podil rukavovych etiket.

1.2.1  Smrstitelné rukavy.

VoW

Je nejbeznéjSim druhem shrink sleevii. Nejvice smrstitelny ze vSech druhi, schopny se

smrs§tovat az 0 70-80 %. Vétsinou se pouziva pro celoplosné etiketovani.

Obréazek 2. Proces aplikaci smrstitelnych rukavi.

1 - rozdéleni kotouce na jednotlivé etikety, 2 — aplikacni tunel.

-10 -



Pro vyrobu téchto etiket jsou vhodny PETG, PVC, OPS a PLA folie s orientaci proti sméra
vyroby. Schéma aplikace tohoto druhu je znazornéna na obrazku 2. Etiketa je tvarovana do
rukavu mimo balici linku a dodava se v kotoucich, v lince probiha jenom rozdéleni kotouce na

jednotlivé etikety (1) a jejich nasledna aplikace smrstovacim tunelu (2). [18]

1.2.2  Ovinovaci smrstitelna etiketa.

Tento druh smrstitelnych etiket se liSi od klasickych rukavovych tim, Ze se do balici linky
etikety dodavaji v rolich potisténého substratu, ktery neni tvarovany do rukavu. Existuji dva
systémy: RFS a ROSO.

V ptipadé systému RFS tvarovani a lepeni rukavu probihd hned v balici lince pomoci
specialniho zatizeni (Obrazek 2), pii pouziti syst¢tmu ROSO se etiketa lepi a tvaruje hned na
obalu (Obrazek 3). [18]

Na rozdil od smrstitelnych rukavi, se ovinovaci smrstitelné etikety nejcastéji pouzivaji na
obaly pravidelného tvaru nebo pro etiketovani ¢asti obalu. Malé koeficienty smr$téni jsou
disledkem pouziti MDO folii, které jsou orientovany ve sméru vyroby. RFS etikety jsou

schopny se smrstovat o 55-65 % od ptivodni velikosti, ROSO etikety jenom o0 10-20 %. [18]

B8g"

Obréazek 3. Aplikace ovinovacich smrstitelnych etiket, systém RFS.

1 — odvin pasu potisténého materialu, 2 — tvarovani rukdvové etikety na specidlnim nastroje, 3 — aplika¢ni
tunel.

g%

Obrazek 4. Aplikace ovinovacich smrstitelnych etiket, systém ROSO.

1 — odvin pasu poti§téného materialu, 2 — tvarovani ruk&vové etikety na obalu, 3 — aplika¢ni tunel.

-11 -



1.2.3  Stretch sleeve etikety.

Jsou to etikety, které se smrst'uji bez ptisobeni tepla. Jsou tistény na PET folie a tvarovany
mimo balici linku. Etiketa se aplikuje na obal mechanickym roztaZzenim. V disledku toho, ze
polomér etikety je mensi, néz polomér obalu, se deformovana folie bude se snazit vratit se
zpatky do piivodniho stavu a tim se etiketa se upevni na obalu. Nevyhodou tohoto tipu etiket je
jejich mala smrstitelnost. Nejsou schopné se chovat na obalech stejné jako smrstitelné rukavové

nebo ovinovaci etikety. [18]

Tento typ etiket velice ¢asto pouzivaji vyrobci chemického zbozi, zejména na vétsi lahve

nebo kanystry.

Obréazek 5. Kanystr se stretch sleeve etiketou.
1.3 Pouziti.

V Europé smrstitelné etikety jako jeden z prvnich zacal pouzivat napojovy trh pro
tenkosténné sklenéné lahve. To bylo vyvolano bezpeénostnimi obavami. Pokud sklenéna lahev
plna perlivého napoje nahodné spadne a se rozbije se, exploduje a jeji malé ¢asti poleti do vSech
smérli, C0Z neni bezpeéné. Rukavova etiketa fesi tento problém tim, Ze dodava pevnost a
zarovendrZi vSechny fragmenty rozbité sklenéné nadoby v sob¢, ¢imzabrani jejich velkému

rozptylu po mistnosti. [3] [7]

Dalsim dtivodem pro rozsifeni smrstitelnych etiket je zabezpeeni obsahu obalu. Rukavova
etiketa mtize zasahovat na uzavér nadoby, aby zajistila jeho neporusenost. Otevirani nadoby,
zabalené takovym zpusobem, vzdy nevratné porusi etiketu. Takové porudeni etikety je

znazornéno na obrazku 6. [7]

-12 -



Obrazek 6. Zabezpeceni obsahu obalu pomoci smrstitelné etikety.
Pro snadné otevirani lahvi v misté uzavéru je udélana perforace. Déla se to hlavné pro to,

aby otevieny obal vypadal stejné kvalitné z estetického hlediska.

V poslednich letech se smrstitelné etikety dostaly do velkého rozvoje diky zvySené poptavce
po nich a zfejmé z toho plynouci snizené cené. Rozvoj tiskovych a zuslecht'ovacich technik
V polygrafii taky zna¢n€ ovlivnil toto odvétvi obalaiského primyslu. Jesté pred nékolika
desitkami let si shrink sleevy mohly dovolit pouze vyrobci drahého a luxusniho zbozi, ale

Vv soucasné dobé tento druh etikety miizeme potkat i na pomérné levném zbozi. [7]

Jak bylo zminéno, nejvétsi popularitu ziskaly etikety predevsim v sektoru napojovych obalt
diky své uzite¢nosti. Aplikovana etiketa pokryva celou plochu obalu a laka spotiebitele svoji
barevnosti. Na obrazku 7 je typicky napojovy vyrobek s aplikovanou na lahev smrstitelnou

etiketou.

Obréazek 7. Smrstitelna etiketa, aplikovana na napojovou lahev.

-13-



Smrstitelné etikety se pouZivaji na skupinové baleni zboZi. V tomto ptipadé etiketa je silnym
marketingovym nastrojem, ktery pomaha zvétsit prodeje. Etiketa je potisténa v celé ploSe
a muze obsahovat informace o akéni nabidce, nebo slevé. Skupinova shrink sleeve etiketa je

zn4zornéna na obrazku 8.

Obrazek 8. Skupinové baleni do smrstitelné etikety.

Soucasny svétovy trh smrstitelnych etiket neni velky, ale kazdoro¢né roste o 5%. Tento rtst
poptavky po shrink sleevech znaéné ovliviiuje jejich marketingova efektivita. Dalsim dtivodem
pro pouziti je snaha vyrobcli zmenSit cenu obalu sniZzenim jeho hmotnosti, ale beze ztrat

pevnosti obalu. Podil smrstitelnych etiket na svétovém etiketovém trhu je ptiblizné 13 %. [18]

-14 -



2 IN-MOULD ETIKETY

Pro soucasny trh jsou in-mould etikety béznym zptisobem dekorace plastd. Technologie se

pouZiva nejenom pro obaly, a proto ji mizeme potkat i na jinych plastovych vyrobcich. [17]

Technologie je zaloZena na integraci etikety do plastového obalu, tisténé na folii ze stejného
nebo podobného polymeru jako je obal. Vyvoj in-mould etiket ptisel v druhé pulce 80. let, kdyZ
obalaisky primysl potfeboval novy zpusob dekorace plastovych obalt, vyrobenych

vstfikovanim horkého plastu do formy. [2]

2.1 Popis vyrobku.

Je to etiketa, kterd je zcela integrovana do obalu. Od svych papirovych analogi je odli$na
tim, Ze je materialové stejna jako obal. Esteticky vypada Cisté a piirozené, jako u potisténého
obalu, hrany etikety neni citit. Etiketa se drZi na obalu velmi pevng, protoze je soucasti obalu
a jeji odstranéni neni mozné beze znaéného poskozeni obalu. Povrch etikety miize byt Gpraven

riznymi laky, které ovliviuji lesk etikety nebo jeji dotykovy vjem. [17] [19]

2.2 Druhy vyrobku.

V poslednich letech in-mould etikety doséhly zna¢ného vyvoje zajmena diky rozsiteni jejich
aplikaci v obalarském primyslu Ameriky, Asie a Europy. Trh vyZadoval od etiket dalSi
pfidanou hodnotu a designery produktii pfichdzeli s novymi mySlenkami. ZusSlechténim
etiketami se produkty zvyraziuji na obchodnich regalech jesté vice nebo nabyvaji novou
funk¢nost.

2.2.1 Etikety s metalickymi barvami.

Pro vyrobu téchto etiket se pouziva folie s tenkou hlinikovou vrstvou, ktera je nanesena

razbou za studena. Nebo se motiv tiskne specidlni metalickou UV barvou (Obrazek 9).

-15-



Obrazek 9. In-mould etikety s metalickymi barvami.

Jako prvni se tyto etikety zacly pouZivat pro vyrobky lakyrnického a kosmetického
primyslu. Diky metalick¢é barvé plastové kybly na barvu vypadaji jako plechové.
V kosmetickém priimyslu to umoznuje délat ndvrhy, které ukazuji na luxusni ptivod produktu.
Etikety zaru€uji kvalitu reprodukci metalickych odstind obrazu, blizkou k hlubotisku
nebo sitotisku. [19]

2.2.2  Oboustranna in-mould etiketa.

Tento typ etikety se aplikuje na obaly z prihledného plastu a je vhodny pro baleni
potravinatskych vyrobkl. Umoziuje umisténi dalSich informace pro spotfebitele na vnitinich

sténach kelimku nebo vicka (Obrazek 10). [19]

Od obycejné in-mould eikety se tato liSi pouze oboustrannym tiskem. Néasledna aplikace

probiha stejnym zplisobem.

Obrazek 10. Oboustranna in-mould etiketa.
2.2.3 Snimatelna in-mould etiketa.

Je reakci vyrobceil etiket na poZzadavky trhu. Spotfebitel miiZe odstranit etiketu bez poSkozeni

obalu a nasledn¢ pouzivat tento obal pro uchovani nééeho jiného. Tato vlastnost etikety se
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vyuziva pti marketingovych akcich, kdyz spotiebitel sbira z etiket akéni body nebo slevové

kupony. V piipadé potieby, takova etiketa miize byt potisténa z obou stran.

Snimatelné in-mould etikety jsou novym trendem pro obaly rychlého obcerstveni.
Napiiklad, viko kelimku ma specialni tvar, ze kterého se rychle da udé¢lat lZice pro
spotfebovavani produktu. Tato IZice se nesmi byt spojena s etiketou napevno, protoze by

nedoslo Kk jeji snadnému odstranéni z vika. Takovy obal je znazornén na obrazkull. [19]

Obréazek 11. Snimatelna in-mould etiketa.

2.2.4 Bariérové in-mould etikety.

Hlavnim Ukolem obalu — zabezpeceni vyrobku uvnitf. In-mould etikety mohou nabyvat
i bariérové vlastnosti, které jsou dilezité pro ur¢ité vyrobky. Etikety se tisknou na speciélnich
bariérovych foliich a mohou zabezpecovat vyrobek pied UV zafenim nebo prinikem Kysliku

do obalu.
Pfi pouziti bariérovych etiket je velmi dulezité dat pozor na konstrukci obalu. Spravna
bariérova etiketa by méla by kryt celou plochu obalu. [19]
2.2.5 Digitalné tisténé in-mould etikety.

Jsou novinkou na trhu. Tyto etikety jsou vhodné pro zhotoveni prototypti nebo pro
malosériovou vyrobu. Tisk etikety se provadi na digitalnich tiskovych strojich, co umoznuje

levn¢ tisknout malé naklady nebo naklady, obsahujici variabilni data. [19]

Digitalni tiskovou technikou, vhodnou pro tisk in-mould etiket je kapalna elektrofotografie
od spolecnosti HP. Pro tuto techniku jsou vyvinuty specialni druhy PP substratd, které zarucuji

stalou kvalitu etikety po jeji aplikaci. [20]
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2.3 Pouziti.

Technologii in-mould mizeme potkat skoro vSude, protoze je ur¢ena nejenom pro obalaisky
prumysl. KdyZz vidite plastovy vyrobek spékné ,natiSténou” grafikou, s velkou
pravdépodobnosti se da Fi¢i, ze byl vyroben za pouZiti této technologii. Mimo obalafsky
priamysl se IML pouZivaji pti dekoraci automobilovych souc¢astek, détskych hrac¢ek (Obrazek

12) a domaciho zbozi.

Obrazek 12. In-mould dekorace détské hracky.

Na Evropském obalaiském trhu 80% obalt se dekoruje in-mould etiketami, které se
pouZivaji na baleni potravinaiského zbozi. Nej¢astéji jsou to kelimky a kybliky na pomazanky,
jogurty, maslo nebo zmrzlinu. Zbylych 20% etiket se aplikuji na obaly chemického, doméaciho
a kosmetického zboZi. V USA in-mould etiketovani je dominantnim zptsobem dekorace

plastovych oballi na trhu. [2]

Na domacim trhu in-mould etikety nej¢astéji mizeme potkat na plastovych obalech bézného
zbozi, jako jsou mlééné vyrobky, kosmetické nebo drogistické produkty. Etikety poskytuji
vybornou kvalitu reprodukce barevnych obrazi, kterou neni mozné dosdhnout piimym tiském
na obal. Soucasnym trendem pouziti in-mould etiket v obalafském primyslu je jejich aplikace
na skupinové a prepravni obaly. Napiiklad, v poslednich letech in-mould etikety se casto

aplikuji na ptepravky pro pivo (Obrazek 13). [17]
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Obréazek 13. Pivni pitepravka s aplikovanou in-mould etiketou.

In-mould etikety mohou byt pouZity jak na obaly s velkou tloustkou stény (napiiklad, pivni
piepravka) tak i na obaly s tenkymi stény (napiiklad, kelimek na jogurt). Tyto etikety se budou

lisit tloust’kou folii.
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3 MATERIALY PRO VYROBU.

3.1 Shrink sleeve etikety.

3.1.1 Fdlie.

Hlavnim poZadavkem na polymerni félie pro vyrobu smrstitelnych etiket je schopnost této
folie ke smrsténi za teploty niz$i, néz teplota tani tohoto polymerut. K této vlastnosti se piidava
smérova orientace. [12] Na tisk smrstitelnych etiket jsou vhodné folii o tloust’ce od 35 do 90

mikrometrt. [2]

Kdyz béhem krystalizace neplsobi na polymer vné&jsi sily, fetézec se posklada
Vv pravidelnych intervalech za vzniku lamel a fibril. Je zfejmé, ze takovy stav je nejvyhodnéjsi
pro makromolekulu z energetického hlediska. Aby se zorientoval polymer v uréitém sméru je
potieba pusobit na néj mechanicky. Protahovanim se molekula dlouZi a dochazi k orientaci
polymernich fetézcl ve sméru pusobeni vnéjsi sily. Orientace se provadi za teploty, ktera je
mensi, néZ teplota tani ale vétsi, néz teplota skelného piechodu tohoto polymeru. V dusledku
toho se zvysuje podil krystalické faze materialu a jeho pevnost. RozliSujeme dva zakladni typy

polymernich folii podle zptisobu jejich orientace [10] [14]:
a) monoaxiélni — orientovana v jednom sméru;
b) biaxialni — orientovana v obou smérech.

Pro vyrobu smrstitelnych etiket se vZdy se pouziva monoaxialni orientovana folie, ktera se
smrst'uje za pusobeni tepla jenom v pticném sméru. Smrsténi mize dosahovat az 80 %. [13]

80

Smrsténi [%)

8 88883

=]

Teplota ["C]

Obréazek 14. Zavislost smrsténi félie na teploté.
Pro vyrobu smrstitelnych rukavovych etiket se pouZzivaji orientované PVC, OPS, PETG a PP

folie. Zavislost jejich smrsténi na teploté je znazornéna na obrazku 14. [13] [18]
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Monoaxialni orientace se dé¢li na dalsi dva druhy — TDO a MDO orientaci. TDO orientace
znamena, Ze folie se dlouzi ve sméru opa¢ném sméru jeji vyroby. V piipadé MDO orientace se

roztazeni folii provadi ve sméru vyroby.

Na vyrobu smrstitelnych rukdvovych etiket se pouzivaji PETG, OPS, PVC a PLA félie
s orientaci TDO. MDO félie se hodi pouze na vyrobu RFS a ROSO smrstitelnych etiket.

Vyzkum Nizozemské spole¢nosti AWA v roce 2015 ukazal, ze nejvétsi podil na svétovém
trhu smrstitelnych etiket ma PVVC folie. Popularita PETG folii neustale stoupa, jejich trzni podil
je 23%. OPS je poslednim materialem v trojici nejpopularnéjSich, ale jeho vyuziti v oblasti
smrstitelnych ruk&vu neni tak velké — jenom 10%. Zbylych 13% jsou drazsi folie jako PLA,
PP, PE atd. (Obréazek 15). [21]

= PVC
= PETG
= OPS

= Ostatni

Obrazek 15. Rozdéleni smrstitelnych rukdvi podle materialu substratu na svétovém trhu.
PETG (Polyethylentereftalat glykol) folie jsou velmi flexibilni, maji dobrou odolnost vici
mechanickym poSkozenim a vlhkosti. [15] Jsou nejlevnéjsi ze viech druhu folii. V Europé jsou
popularnim substratem pro tisk smrstitelnych etiket. Pti aplikaci na PET lahev etiketa mtize byt

snadno recyklovand spolu s lahvi. [16]

PVC (Polyvinylchlorid) se pouziva pro vyrobu smrstitelnych etiket uz od pocatku jejich
historie. [1] Folie mize nabyvat riznych vlastnosti v zavislosti na pouzitych pfisadach.
Mechanicky je folie mékk4, velice pevnd, pruzna a flexibilni. [14] Je odolna vuci chemikaliim,
tuktim, olejiim a alkoholim. [15] Snadno se smrst'uje za pisobeni niz$ich teplot. Cena je 0 néco

vétsi oproti PET foliim. [13]
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Chemické sloZeni folii je vZdy takové, aby po smrsténi nedochazelo ke zméné jejich

optickych vlastnosti. [14]

Polymerni folie mohou obsahovat pifisady, usnadnujici jeji rozpousténi v ptirodé€ zrychlenim
fotooxidaci a oxidaci teplem. V souc¢asné dobé nejpopularnéjsim druhem této piisady je latka
s ndzvem daw, kterou vyrabi Britska spoleénost Symphony. Piisada se pouziva pti vyrobé PET
a PP folii. [12]

3.1.2 Barvy.

V dusledku toho, ze folie pro vyrobu smrstitelnych etiket je nesavym materialem, tisk etiket
se provadi za pouZiti UV zafenim tvrditelnych barev. V zavislosti na poZadavcich zakaznika
etikety mohou byt tistény jak barvou polymerujici se dle radikdlového mechanizmu, tak
i kationtového. [23]

Hlavnim poZadavkem na barvy pro tisk smrstitelnych etiket je jejich stalost po ptisobeni
tepla a nasledné deformaci. Vétsina problémd, stavajicich se v disledku deformace se fesi
Vv etapé predtiskové piipravy, ale stalost po plsobeni tepla je zaleZitosti, kterou musi fesit
vyrobce barvy. V dnesni dobé¢ existuje specialni formulace barev pro rizné tiskové techniky,

které jsou optimalizované pro tisk smrstitelnych etiket.

3.1.3 Rozpoustédla.

Tvarovani smrstitelné rukdvové etikety probihd ve specialnim stroji, ktery pouZziva
rozpoustédlo pro slepeni obou krajii pasu materialu. Rozpoustélo se nanese pomoci injekéni
jehly na okraj materialu, ktery se naleptd. Takovy zplsob lepeni ma vyhodu v tom, Ze

rozpoustédlo pronikd dovniti folie, ¢im umozinuje kvalitnéjsi slepeni.

Pro lepeni se pouZivaji takova rozpoustédla jako tetrahydrofuran (THF), dioxolane,

cyklohexan a hexan.

o o

_/

Obréazek 16. Dioxolane.
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Obréazek 17. Tetrahydrofuran (THF).

Obréazek 18. Cyklohexan.

..-'""'W

Obréazek 19. Hexane.

Nejpopularnéjs$im rozpoustédlem pro lepeni smrstitelnych etiket je THF. V dusledku toho,
ze THF je velmi agresivnim rozpoustédlem, neni vZdy vhodny na lepeni tenkych folii a proto
se Casto déla smes z THF a dioxolanu. Pomér slozek smési zaleZi na parametrech zakazky

a smés se musi testovat. [18]
Do rozpoustédlové smési taky mize byt predan UV citlivy prasek, ktery se projevi pfti
nasledné kontrole kvality Svu.

3.2 In-mould etikety.

3.2.1 Folie.

Folie pro tisk etikety se vzdycky voli na zakladé materialu obalu. Tato technologie je
zaloZena na tom, Ze materidl etikety je stejny jako material obalu. Napiiklad, v ptipadé kelimku

vyrobeného z polypropylenu, etiketa bude tisténa na PP folie. [2]

Tloustka f6lie se voli na zaklad& toho, na jaky vyrobek etiketa pak bude aplikovana. Cim je
vetsi obal, tim folie musi byt tlustsi. V pripade pouziti tenkych folii na etikety o velké plose

mohou vzniknout zna¢né komplikace jak na etapé vyseku, tak i na etapé aplikace. [18]
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3.2.2 Barvy.

Tisk in-mould etiket ptevazné se provadi barvami, které se vytvrzuji pomoci UV nebo EB

zateni. V urcitych piipadech na tisk mohou byt pouzité i klasicky ofsetovy barvy.

Hlavnim poZadavkem na barvy pro tisk in-mould etiket je jejich stalost za zvySené teploty.
KdyzZ etiketa se aplikuje, musi se spojit v plastikaiské formé s roztavenym polymerem, ktery

ma teplotu nad 150°C. Barva musi vydrzet tuto teplotu: neroztavit se a nezmeénit sviij odstin.
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4 TECHNOLOGICKE POSTUPY VYROBY A APLIKACE SHRINK

SLEEVU.

4.1 Vyroba.

Technologie vyroby smrstitelnych etiket probiha v krocich, zobrazenych na schématu:

Volba tvaru obalu a Predtiskova

materidlu etikety pfiprava Tisk

v

Rezani > lepeni > Inspekce

v

Navleceni etikety
na obal

—> Smrsténi

eManualni
e Automatické

KaZzdy krok je podstatny a ovliviiuje kvalitu hotové etikety. V dalSim popisu
technologickych postupt vynechame krok volby tvaru obalu.

4.1.1 Substrat.

Substrat pro budouci etiketu se voli na zaklad¢ tvaru obalu a pozadovanych z&kaznikem

vlastnosti.

Zakladnim parametrem, ovliviiujicim volbu substratu je koeficient smrsténi fOlie a je zavisly
na tvaru obalu, na ktery etiketa bude aplikovana. Pro jednoduché tvary stac¢i polymerni folie
s malym koeficientem smr§téni, pro slozité vytvarované lahve s velkymi rozdily obvodu po celé

délce je potieba zvolit folii, kterd je schopna se smrstit co nejvice. [8]

Dalsim dilezitym parametrem je tloustka folie. Cim bude folie tlustsi, tim vice pevnosti
piida obalu (naptiklad lahvi s tenkymi sténami). Z toho je ziejmé, Zze pouzitim tlusté folie se da

usetfit na materialu obalu, snizenim jeho hmotnosti. [7] [6]
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Volbu félie taky muze ovlivnit ekologicky faktor. Je ziejmé, Ze aplikace smrstitelné etikety

na obal z totoZzného polymeru usnadni jeho naslednou recyklaci.

412 Predtiskova priprava.

24

Vv

grafickych prvka etikety. Predtiskova piiprava je nejdulezitéjsim prvkem technologie vyroby

smrstitelnych etiket, protoze zdkaznik vzdy potfebuje nejvyssi kvalitu.

Tento problém se muze fesit dvéma zplsoby: zkresleni navrhu mize byt provedeno ru¢né

nebo automaticky, pomoci pocitace a specialniho softwaru.

Rucéni zpusob zkresleni je pracnéjsi a pozaduje od navrhate urcité zkusenosti. Na zacatku se
navrh vytiskne na obycejny papir (v méfitku 1:1) a piilozi se na polymerni folii, ktera bude
pouzita na vyrobu skute¢né etikety (dtlezité, aby na testy byla pouZita stejna folie se stejnymi
koeficienty smrsténi).Navrhat zaznamena lihovou fixou rozméry grafickych prvki a slepi folie
do tvaru rukavu, nasadi tento rukav na obal a aplikuje ho pomoci horkovzdusné pistole. Po
smrsténi folie se odstrani z obalu a ofizne se tak, aby se dal polozit na plochu. Navrhat zméti
predtim zaznamenané rozméry grafickych prvka aprovede jejich zkresleni deformaci
V opa¢ném sméru ve zméfenych pomérech. [9][3]

A4

Zkresleni pomoci softwaru je vyrazng rychlejsi a jednodussi. Specidlni algoritmus zkresluje
navrh na zakladé tvaru obalu a koeficientti smrs§téni polymerni folii. Rozméry obalu se mohou
zadavat ruén¢ nebo byt nactené z 3D modelu. Do vyhod tohoto zplisobu patfi skoro okamzita

vizualizace aplikované etikety. [3]

Volba metody zkresleni je vzdy ovlivnéna mnozstvim zakazek a stavajicim workflow
tiskarny. Hlavnim faktorem je finanéni uspora. Pro velkou a opakujici se zakazku se vyplati
provadét zkresleni manualné, protoze cena softwaru ¢ini nékolik desitek tisic dolart. U velkého
mnozstvi zakazek manuélni zpisob nebude mit uspéch kvili své casové naro€nosti. Pfesnost

obou metod je skoro stejna. [3]

Spravné zkresleni navrhu zahrnuje nejenom deformace jednotlivych grafickych prvka, ale
i jejich rozumné umisténi.Navrhai nesmi davat na slozité tvary obalu dilezité pro vyrobek
informace, protoze to muze vyrazné¢ ovlivnit Citelnost. Cérovy kéd musi byt umistén ,,svisle*
(Sir8i stranou ve sméru minimalniho smr$téni) aby nedoslo k jeho poskozeni v disledku

deformace vzdalenosti mezi jednotlivymi pruhy. [18]
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413 Tisk.

Diive se shrink sleevy tiskly na hlubotiskovych nebo flexotiskovych strojich s velkou $ifi
pasu materialu, proto tato technologie nebyla finan¢né dostupna pro malé naklady. V dusledku
zvySeni poptavky po smrstitelnych etiketach arozvojem technologii, na trh pftisla nova

konkurenéni feSeni — Uzky hlubotisk a digitalni tisk. [8]

Pii tisku na vysoce produkénich hlubotiskovych a flexotiskovych strojich, které jsou
schopny tisknout obrovskou rychlosti, vyrobce musi pocitat s Casem na nasledné zpracovani
etiket.

Hlubotisk je dominantni tiskovou technikou pro smrstitelné etikety, protoZe poskytuje
nejkvalitnéj§i reprodukce barev a grafického navrhu. Samoziejmé, aby tisk hlubotiskem byl
ekonomicky vyhodny, pouZivé se k tisku vétsich nakladu etiket. Sou¢asnym trendem jsou uzké
hlubotiskové stroje. Jsou schopny vyrabét ve stejné kvalité, diky mensim tiskovym formam,

néklady na tisk vyrazné klesaji.

Flexotisk pouZivd se moc ¢asto. Na rozdil od hlubotisku je ekonomicky efektivni na

stitednich a malych nékladech.

Ofsetovy tisk mize byt pouZit na tisk shrink sleevi, ale nedéla se to moc ¢asto. Problém
spociva v konstantnim raportu (délka obvodu formoveho valce), ktery je nevyhodou pro tisk
flexibilnich obali a mlze zplsobit vétsi spotfebu materidlu. Nekteré japonské firmy vyrabéji
ofsetové kotoucové UV stroje s pro tisk samolepicich etiket, kde material se Castecné vraci zpét

(semirotacni pohyb) a tiskovy raport se miize ménit.

Ptipadny tisk se provadi na UV ofsetovych strojich, kde barva se polymerizuje za ptisobeni

ultrafialového zareni.

Digitélni tisk je vhodnym feSeni pro tisk malych nakladu etiket, prototypu, vzorkt pro
marketingové testy. Taky digitalni technologie umozZiuje tisk specialnich naklada
s personaliza¢nimi prvky (napiiklad, unikatni ¢islo produktu). Jako tiskova technologie se
pouzivd kapalnd elektrofotografie, na =zakladé které jsou postaveny digitalni stroje
HP Indigo. [12]
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4.1.4  Rezani.
Je prvnim krokem dokoncovaciho zpracovani smrstitelnych etiket.

Bé&hem fezani Sirokého kotouce potisténého substratu, na kterém je umisténo nékolik etiket,
se feze na malé kotouce v §ifi jednoho vyrobku. V pfipadé€, Ze na kotoudi je umistény jenom
jeden uZitek, se musi od pasu ofiznout okraje. Kazdy mens$i pas musi obsahovat nepotistény

pruh, na ktery se pak nanese lepidlo.

415 Lepeni atvarovani.

Lepeni a tvarovani pasu potisténého substratu do tvaru rukavu se provadi na specialnich

lepicich strojich. Obrazek 20 znazorfiuje, jakym zptsobem to mize byt provedeno.

P

Obrazek 20. Tvarovani rukavu.

1 —8ev rukavu, 2 — prazdna oblast pro naneseni lepidla.

Kraje pasu se ohybaji na stied s presahem 6-10 mm (1), v misté, kde se maji dotknout, se na
spodni kraj nanese lepidlo. Rozpoustédlo se davkuje na nepotistény okraj pasu materialu

pomoci injekéni jehly, také pomoci kapilary nebo plsténého knotu. Pii nanaseni rozpoustédla
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Z hlediska pevnosti §vu. Pro nanaseni $irSich pruht rozpoustédla (4-5 mm) se pouziva plstény
knot. Nevyhodou knotu je jeho opotiebovatelnost, kvuli které je knot potieba vyménovat pro
dodrzZeni stalé kvality produkce. [18]

Je dulezité, aby se rozpoustédlo nanaselo na ¢isty material, ktery neni potistény, lakovany
nebo zapraSeny (2). Aby pii lepeni nevznikaly problémy zpisobené prachem, je potieba aby

pied lepenim z materialu byl odstranén staticky naboj a lepeni se provadélo v Cistém prostiedi.

Obrazek 21. Zavizeni pro lepeni pasu materialu do tvaru rukavu.
Lepici stroj (Obréazek 21) tvaruje potistény substrat do tvaru rukavu a napevno lepi kraje
pasu k sebe. Do stroje se vloZi role polymerni folie, pas materiadlu se odviji z role a jeho kraje
se ohybaji. Pomoci specialniho zatfizeni, na misto, kde bude Sev, se nadavkuje urcité mnozstvi

lepidla nebo rozpoustédla. Slepeny pas se naviji do role, ktera je hotovym vyrobkem.

Soucasti stroje mize byt perforaéni zafizeni, které v uréitych mistech provede nanasi
perforaci na etiketu. Toto se dost ¢asto se vyuZiva pro snadné otvirani lahvi u etiket se

zabezpecenim uzaveru.
Vykon lepiciho zafizeni zalezi na jeho konfiguraci. Vyrobci lepicich stroji nabizeji vysoce
vykonné varianty s nonstop odvinem a navinem.
4.1.6 Kontrola kvality.

Rychlost a snadnost aplikace jsou dtlezitymi faktory, ovliviiujicimi ekonomickou vyhodu

pouZiti shrink sleevii. Pro snadnou aplikaci etikety museji spliiovat ur¢ité pozadavky na kvalitu.

[7]
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Kdyz je smrétitelny rukav slepeny, je nutné provést kontrolu Svu. Pokud rozpoustédlova
smés obsahuje specialni UV citlivy prasek, inspekce se provadi pomoci UV zafeni. Pokud Sev
byl vytvofen pomoci rozpoustédla neobsahujiciho UV prasek, kontrola muze byt provedena
pomoci proudu vzduchu. To se provadi tak, Ze se do Svu fouka proud vzduchu a pozoruje se,
jestli vzduch projde nebo neprojde pies Sev. DalSi moznosti inspekce je kontrola vzdusnou
bublinou, kdyZ rukav se umisti mezi dva valce, do tohoto prostoru se nafoukne vzduch a rukav
se pieviji. V misté nedokonalého slepeni vzduch z bubliny odejde a tim se detekuje nedokonalé

slepeni. Kromé neptetrzitosti $vu se v uréitych ptipadech méfi taky jeho Sitka. [12]

Inspekéni systém miuze byt také soucasti lepiciho stroje (v zavislosti na konfiguraci)
a umist'uje se na jeho konci. V ptipadé zvlastnich stroji pro diraznéjsi kontrolu kvality mtize
byt pouzit kamerovy systém, ktery sleduje rozmérovou stalost pasu a informuje operatora pii

vzniku nepovolenych odchylek. [18]

4.1.7 Aplikace.

Prvnim krokem aplikaci shrink sleevii je jejich nasazeni na obal produktu. Obalem muize byt

lahev, kelimek, plechovka nebo nékolik vyrobku v ptipadé skupinového baleni.

Pro automatizované balici linky etikety vétSinou se dodavaji v kotouéich. Smrétitelné etikety
mohou byt aplikované jak zrole, tak i po jednotlivych kusech. Aplikace zrole vyrazné
zrychluje baleni vyrobki a umoziiuje baleni v rychlostech vyssich néz 300 kust za minutu. Pfi
vyrob& malych sérii (napfiklad, pro marketingové testy) je vhodné pouzit ruéni nasazeni etiket

na vyrobek.

Pii aplikaci etikety na obal rychlost nasazeni je ovlivnéna koeficientem tfeni. Pii velkém
koeficientu etikety padaji pomalu. Pti piili§ malém koeficientu etiketa spadne s velkou rychlosti

a muZze se odrazit zpatky nahoru a umistit se Spatné.

DalSim faktorem, ktery ma vliv na kvalitu a rychlost aplikace je obsah obalu. Etikety se
mohou aplikovat jak na prazdné obaly, tak i na pIné. O tom, na jaky obal bude aplikovana
etiketa vzdycky rozhoduje zakaznik. Napiiklad, velké néapojové spolecnosti preferuji
etiketovani pted plnénim lahvi, protozZe vyrabé&ji s vysokou rychlosti. Naneseni etikety na PET
nebo PP lahve muize byt problematické, v disledku toho, Ze jsou pfilis lehké. Aplikace etiket
na prazdny obal je taky vhodné, kdyz balené zboZi je citlivé na teplotu. [18]

Smriténi etikety probiha za ptisobeni horkého vzduchu, IC zafeni nebo horké vodni pary

ve specialnim tunelu.
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Konstrukce horkovzdudného tuneluje znazornéna na obrazku 22. Zakladnimi ¢astmi tunelu
jsou ohiivaci elementy (1,3,4), dopravni pas (7) a chladici zatizeni (8). Teplota
v horkovzdusném tunelu se pohybuje od 60 do 100 °C na zacatku a az do 200 °C na konci
tunelu. Vnitini stény horkovzdusné ¢asti tunelu jsou pokryty materidlem, ktery zaruuje
takovou distribuci horkého vzduchu, aby teplota v ur¢itych bodech tunelu byla co nejvice
konstantni (je povolena odchylka +5°C). Soucasti vybaveni tunelu je systém ob&éhu vzduchu,

ktery ma za kol postupné zvySovat teplotu ke konci tunelu. [6]

Nevyhodou horkovzdusnych tunelu je to, Ze vzduch ma nizkou tepelnou vodivost a teplota
uvnitf tunelu se nerozptyluje po celém objemu tak rovnomérné jako u parovych tunelu. Velka
teplota miize zpusobit nezddouci zmény barevnych odstinti digitalné tiSténych etiket. Nékteti
vyrobci pouzivaji dva tunely, kdy horkovzdusny tunel je pomocny a parovy je hlavni.
Horkovzdus$ny tunel umozniuje plisobit na etiketu proudem horkého vzduchu v uréitém misté.
Diky vysoké teploté ohfevu, horkovzdusny tunel je vhodné pouzivat pro dodate¢né smrsténi
extrémné Gzkych mist (naptiklad, hrdlo lahvi), nebo pro predsmrsténi vybranych casti etikety

(obvykle je to spodni Cast etikety, aby se nehybala v parovém tunelu).

Obrézek 22. Horkovzdusny tunel pro smrsténi etiket.
1, 3, 4 — ohtivaci elementy, 2 — fukar, 5 — tepelna izolace, 6 — motor dopravniho pasu, 7 —

dopravni pas, 8 — ventilator, 9 — motor.

Obal s pfedem nasazenou etiketou zajizdi do horkovzdusného tunelu, kde na né pusobi
proud horkého vzduchu. Teplota v tunelu je rozpocitand takovym zptsobem, aby postupné
dochéazelo k jeji zvySovani ke konci tunelu. Na vyjezdu z tunelu obal s horkou etiketou se chladi

pomoci vétraku (8), ktery je umistén na konci této Casti balici linky. [6]

Parovy tunel je tunel s konstantni teplotou po celém objemu. Tato technologie se vzdy

pouziva na smrsténi celoplosnych etiket, kde je dilezité, aby se etiketa smrstovala rovnomérné.
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Vodni para ma vysokou tepelnou vodivost a je schopna kvalitné piedavat teplo etiketé bez
ohledu na material nebo obsah obalu. Parové tunely jsou vysoce vykonné, a proto ¢asto se

instaluji na automatickych balicich linkach velkych vyrobeu.

Vodni péara se tvoii za teploty 100 °C, ale na etikety tunel pisobi teplotou 60-100 °C
v zavislosti na rychlosti proudu pary. Se zvysujici se intenzitou dodani pary do tunelu teplota

stoupa.

Na etikety v parovém tunelu pisobi velka vlhkost, a proto mize vznikat kondenzat. Predtim,
néz rozhodnout o pouziti parového tunelu je potieba otestovat etikety na odolnost viéi vihkosti
a vod¢. Za parovym tunelem obvykle jsou umistény susSici zafizeni, které odpatuji z obalu

zbylou vodu.

IC tunely jsou velmi podobny horkovzdusnym tuneltim s rozdilem v tepelném zdroji. Stény
IR tunelu se skl&daji z infraervenych zaticl, emitujicich zafeni konstantni intenzity. Rychlost
a kvalita smriténi v IC tunelu zaleZi na materialu a barvé etikety. Tmavé barvy pohlcuji zafeni

lip a smrst'uji se kvalitn€ a rychle.

Mezi v8emi druhy tuneld, infracervené tunely poskytuji maximalni tepelnou energii. Diky
tomuto IC tunely se ¢asto pouzivaji pro smrténi tlustych etiket. Samotné IC tunely neprokazuji

dobrou vykonnost, a proto jsou vhodné v kombinaci s horkovzduSnymi tunely.

Dal$im zpisobem vyuziti IC tuneli pii aplikaci smrstitelnych etiket — zah#ati obalu pied
nasazenim etikety. Tento ohiev je potiecbny v piipadé obalu s tlustymi sténami, nebo kdyz obal

je plnén chlazenym produktem. [18]

Jak bylo zminéno, misto horkého vzduchu je na etiketu mozné pusobit IR zafenim,
plamenem nebo vodni parou. Parové tunely prokazuji vétsi kvalitu smrSténi a mensi

energetickou naro¢nost v porovnani s horkovzdusnymi, IC a plamenovymi tunely. [7]

Kvalitu smrsténi ovliviiuje spousta faktorti: rychlost vzdusného proudu, rychlost dopravniho
pasu, teplota, tvar obalu atd. Tyto parametry se museji stanovovat individualné v zavislosti na

pouzitém druhu smrstitelné folie. [6]
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5 TECHNOLOGICKE POSTUPY VYROBY A APLIKACE IN-MOULD

ETIKET.

5.1 Vyroba.

Vyroba in-mould etiket zahrnuje v sobé nékolik etap. Na zacatku se etikety tisknou na
substrat a zuSlechti se lakovanim nebo laminovanim pro lepsi odolnost vii¢i mechanickym
poSkozenim. Pak se etikety musi vyseknout na vysekdvacim stroji na jednotlivé kusy. Po

rozdéleni etiket je mozna jejich aplikace ve vstfikovacim plastikairském lisu.

5.1.1 Predtiskova priprava.

Graficky navrh etikety a technologie jeji aplikaci se uréuje podle pozadavki na hotovy
produkt. Na této etap¢ je dulezité zvolit spravny tvar budouci etikety. Navrhat musi mit na
paméti, Ze folie jsou orientovany ve sméru jejich vyroby (to znamena, ze pii aplikaci se budou
smr§t'ovat v podélném sméru) a umistovat etikety na arch v podélném sméru s ohledem na tuto

technologickou zaleZitost.

Graficky navrh také musi byt ptizpisoben k technologii lisovani a formovani plastu.
Roztaveny polymer pod velkym tlakem se vstiikuje do formy pies technologicky otvor
S polomérem do 10 mm. Tato zéna mé nejvétsi teplotu, néz ostatni zony plastového vyrobku.
Pod vlivem velkych teplot se tiskova barva muZe se roztavit nebo zna¢né se poskodit v tomto
misté s nejvyssi teplotou. Aby se zabrénilo znaéné degradaci barvy, na vstiikovaci zoné etikety
nesmi byt umistén motiv s plosnym pokrytim véts§im, néz 200 %. Taky neni vhodné umist'ovat

na tuto ¢ast etikety pismo nebo jemné linky. [18]

5.1.2 Substrat.

Volba substratu je ovlivnéna technologii nasledné aplikace etikety, estetickym vzhledem
materialu a ekonomickou vyhodou od pouZiti tohoto materialu. Nejvice o tom, jaky substrat

pouZit, rozhoduje specifikace zakazky.

Skoro vzdy je etiketa je tisténd na substrat, ktery je podobny materialu obalu svym
chemickym slozenim. To se déla hlavné z diivodu shodnosti chemickych vlastnosti, aby etiketa
kvalitn¢ drZela na obalu diky totoZnosti materialu. Napiiklad, in-mould etiketované obaly pro
spotiebitelské zboZzi se velmi Casto se vyrabé&ji z takovych polymert jako PP (polypropylén) a
PE (polyetylén), ale pro tisk etiket v tomto odvétvi trhu je PP félie dominantnim substratem.
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Déla se to ztoho diavodu, ze PE folie svymi mechanickymi a pevnostnimi vlastnostmi

nevyhovuje pozadavkiim IML pramyslu.

Dalsim faktorem ovliviiujicim volbu substratu je nasledna recyklace obalu. Je ziejmé, Ze

obal a etiketa, které jsou zhotoveny ze stejného materialu, jsou zpracovatelng;jsi, a pfi recyklaci

nepotiebuji krok materialove separace.

Pro vyrobu in-mould etiket mohou byt pouzité PP, PET, PE a PS fdlie. Zakladnim

materialem, ktery se pouZiva nejvice je PP folie, protoZe se aplikuje na potravinaiské obaly

a obaly kazdodenniho spotiebitelského zboZi vylisovaného z polypropylénu. Piikladem jsou

kelimky na mlé¢né vyrobky, krabi¢ky na maslo a pomazanky atd.

Zéakladnimi parametry félie pro in-mould etikety jsou:

Tloust’ka folii. Na tisk se pouziva folie s tloustkou od 40 do 120 mikrometru. Je
vhodné volit tloustku v zavislosti na rozméru, protoze etiketa, jako polotovar, musi
mit dobrou mechanickou pevnost, aby vydrzela vysek a aplikaci ve vstiikovacim

stroji. Pro velké etikety je vhodnéjsi zvolit material s vétsi tloustkou.

Hustota. Technologie extruze dovoluje vyrdbét tlustsi a mechanicky pevnéjsi
porovité félie z mensiho mnoZstvi surovin. To znamena, Ze vnitiek folie obsahuje
malé vzdusni bublinky a tim se Setfi material. Vzhledem k obousmérné orientace
folie je ziejmeé, Ze pii piisobeni na ni tepla, bude mit tendenci ke smrsténi. Pérovitost
snizuje toto smrs§téni v obou smérech a déld etiketu rozmérové stalejSi. Takova
obousmérné orientovana folie miize nabyvat hodnoty hustoty od 0,55 do 0,96 g/cm®.
O vybér hustoty folie rozhoduje specifikace urcitého vyrobku a zptisob nasledné

aplikaci etikety.

Vizualni vzhled a struktura. Po aplikaci in-mould etikety z pérovité folii na obal
vznika efekt ,,pomeran¢ové kiry“. Cim je mensi hustota folie, tim tento efekt je

vyrazn&j$i. Pti pouziti folie s velkou hustotou je etiketa lesklejsi.

513 Tisk.

Dominantni tiskovou technikou pro tisk in-mould etiket je archovy ofsetovy tisk nebo

kotoucovy hlubotisk. Flexotisk se také pouZziva pro tisk, ale neposkytuje potiebnou kvalitu
obrazu. [2]
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V ptipadé ofsetového tisku se pouZiva pouze tisk UV tvrditelnymi barvami. Vyhodou barev,
tvrditelnych pomoci UV zafeni, je dobrd odolnosti a reprodukce barevnych odstint

porovnatelna s hlubotiskem.

Pii archovém ofsetovém tisku se substrat dodava se do tiskarny v kotoucich a archuje se
hned pied tiskovym strojem pomoci specialniho archovaciho stroje. To brani potiskovany

substrat pred vznikem zbyte¢ného statického naboje.

Pii digitalnim tisku in-mould etiket pro vétsinu folii je podminkou, aby félie obsahovala
vrstvu specialniho laku, na kterou pak bude nanesena vrstva barvy. Tyto laky-primery mohou
byt jak prahledné, tak i bilé. Zakladni lakovou vrstvu nepoZaduji jenom specidlné

optimalizované folie pro tisk IML etiket, které byly specialné upraveny predem.

Kvili obousmérné orientaci folii, potistény substrat se nesmi susit za pusobeni velkych

teplot. Optimalni rozsah je 50-90 °C. [18]

P1i tisku IML etiket je dulezité davat pozor na statickou elektfinu. Odstranéni statického
naboje bé¢hem kazdého technologického kroku je nutné pro dodrzeni kvality. V opacném
piipad¢ nabité etikety se budou lepit na sebe a pti aplikaci robot bude vkladat nékolik etiket do

vstiikovaci formy. To mlze pisobit znacné problémy ve vyrobé obali.

5.1.4 ZusSlechtovani

Vv

Lakovani je nejbéznéjsim zptuisobem zuslechténi in-mould etiket. Vrstva laku zabezpecuje
barvovou vrstvu proti vodé, chemickym latkam a mechanickym poSkozenim. K mechanickému
odéru barvy zetikety muZe dojit nejenom béhem piepravy zbozi ale také ipti vyrobé

samotného obalu béhem vkladani etikety do vstfikovaci formy.

DalSim ukolem lakovani je udrZzeni statického naboje na povrchu etikety. Jenom v piipade¢,
kdyz etikety nejsou nabité, robot je mize chytit pomoci savek po jednom kuse. Po pievzeti
robotem etiketa musi se nabit, aby se upevnila ve vsttikovaci formé po celou dobu lisovani

plastového obalu. [20]

Pro zuslechténi in-mould etiket se pouZivaji UV a disperzni laky. Disperzni laky se pouZivaji
na etikety potravinovych obali. Jejich nevyhodou je slaba odolnost a velka doba schnuti laki,
v disledku ¢eho nasledné zpracovani etikety je mozné az po Uplném uschnuti laku. UV laky
prokazuji lepsi odolnost viici vysoké teplote, vodé a chemickym latkdm. Nevyhodou UV lakt
je omezeni jejich pouZiti na obaly potravinarského prumyslu, ale existuji druhy laku, které maji

potiebnou certifikaci.
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515 Vysek.

In-mould etikety se vysekavaji off-line (mimo tiskovy stroj), protoze lak pouzity na
zuslechténi potiebuje uschnout. Pfi zuSlechténi UV lakem je vysek etiket mozné provadét po
12 az 24 hodinach, pti pouZiti disperzniho laku schnuti mize trvat do tydne (protoze se nanasi

na nesavy material). [2]

Nejvétsi problém pii vyseku etiket ptisobi jejich oddélovani od zbyte¢ného materialu. Po
vyseku se etiketa drzi na archu pomoci specialnich mistkt, které musi byt pevny a zaroven
nesmi délat komplikace pii oddéleni etikety zarchu. V ptipadé tenkych substratt existuje
riziko, Zze se etiketa nahodné odd¢li a spadne do stroje, coZz bude pusobit zbyte¢nou

technologickou odstavku na ¢isténi stroje.

Nejpopularnéjsim feSenim na trhu je vysekavaci stroj s magnetickym valcem. Na tento vélec

pomoci magnetl se upeviiuje vysekovy nastroj (planZeta).

Plochy archovy vysekéavaci stroj velkého formatu je vhodny na vysek velkych etiket,
napiiklad; pro kyble pro lakyrnicky priamysl. Na takové etikety se pouziva tlusta folie

a odd¢lovani etiket od zbyte¢ného materidlu probiha rucné.

Soucasnym trendem ve vysekavani in-mould etiket je vysek ptimo u vstiikovaciho lisu, kde
ctiketa bude nasledné aplikovana. Do takové vyroby se etikety dodavaji v kotoucich

a vysekavaji hned pted aplikaci. Vysekavaci zafizeni tohoto typu je zndzornéno na obrazku 23.

Obrézek 23. Vysekavani in-mould etiket u vstfikovaciho lisu.
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5.2 Aplikace.

Pied aplikaci se stoh etiket umist'uje do specialnich drzaka (obrazek 24) ze kterych robot
bere etikety po jednotlivych kusech.

Obrézek 24. Drzak in-mould etiket.

Cely proces je znazornén na obrazku 25. Na zacatku etiketovaciho procesu robot bere
vyseknutou etiketu a umist'uje ji v oteviené vstiikovaci formé (1). Etiketa se uchycuje na
sténach formy pomoci statického naboje nebo podtlaku (2). Forma se zavie a do ni se vstiikne
roztaveny polymer (3). Horka tavenina roztavi polymerni etiketu a spoji se s ni (protoze je
z podobneého nebo stejného polymeru). Pak se forma otevie a hotovy etiketovany obal se vynda
z formy pomoci dal3iho robotu (4). [20]

e [

Obrazek 25. Aplikace in-mould etikety v plastikafské formé.
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6 VYHODY POUZITI.

6.1 Shrink sleeve etikety.

Pouziti smrstitelnych etiket nese spoustu ekonomickych a ekologickych vyhod.

Jedna z hlavnich vyhod smrstitelnych etiket je moZnost zabezpec¢it pomoci nich obsah obalu.

Obal s aplikovanou na viko rukavovou etiketou nemiize byt otevien bez znaéného poskozeni

etikety. [7] [1]

V porovnani s jinymi zptisoby etiketovani se muze zdat, Ze smrstitelna etiketa je vyrazné
drazsi, ale to neni pravda. Samoziejmé, dekorace obalu slozitého tvaru ze vsech stran je velkou
konkurenéni vyhodou, ale shrink sleevy nabizeji i fadu dalSich. Napiiklad, vahu PET lahvi pro
neperlivy napoj se da zmensit z 26-28 gramu na 20, kdyz bude pouzita smrstitelna etiketa
s vysokym koeficientem smrsténi. Etiketa pfileha k sténdm lahve a zvySuje jeji pevnost na
pozadovanou uroveni. PouZitim shrink sleevl je mozné usSetiit 30-40% materidlu obalu
a zaroven fte$it jeden zrecyklac¢nich problémt (obal a etiketa jsou vyrobené ze stejného
polymeru). DalSi vyhodou je to, ze lahev neni poticba obarvovat, co taky sniZuje jeji cenu.
Smrstitelnd etiketa pfi tisku muze byt zuSlechténa bariérovymi laky a dodat obalu nové

vlastnosti, napiiklad, zabezpecit obsah nadoby pied pisobenim UV zateni.[7]

6.2 In-mouldetikety.

Vyznamnou vyhodou pouZiti obalu s aplikovanou in-mould etiketou je Gspora ¢asu na
etiketovani zbozi. Hotové obaly jsou hned pfipraveny k plnéni na balici lince a zboZi se bali pti
pIné rychlosti bez ztrat ¢asu na etiketovani. [2] [20]

Kromé tspory ¢asu na etiketovani in-mould etikety nabizeji dasporu materidlu. Pti pouZiti
IML etiket je ¢ast objemu obalu tvofena samotnou etiketou. Toto umoznuje usetfit za material

az 30 %.
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7 ZAVER.

Soucasny obalovy trh nabizi spousta feseni pro etiketovani zbozi, ale nejsou vSechny stejné
marketingové efektivni. PouZiti smrstitelnych rukavovych a in-mould etiket je spravnou cestou
ke zvyraznéni produktu na obchodnich regalech a zvétSeni prodeje. Zbozi etiketované takovym

zpusobem pusobi na spotiebitele jake ldkave a odlisné od ostatnich.

Spousta vyrobct spotiebitelského zboZi a potravinaiskych vyrobkd chybné mysli, Ze
etiketovani svych vyrobka pouzitim shrink sleevii nebo in-mould etiket vyrazné zvétsi cenu
samotného obalu. Jak bylo zminéno dfive, etikety stoji vice, néz jejich papirové nebo polymerni
analogy, ale umoznuji usetfit na mnozstvi pouzitého materialu samotného obalu. V piipadé
rukavovych smr§t'ovacich etiket je to snizeni hmotnosti lahvi (plastové ¢i sklenéné) bez ztraty
jeji pevnosti, ktera bude dopInéna o pevnost etikety. V piipadé in-mould etiket, etiketa tvofi do

30 % objemu obalu.

Nevyhodou shrink sllevii a in-mould etiket je to, Ze vybaveni pro tiskarny, které chtéji zadit
vyrabét tyto druhy etiket, stoji stovky tisic az miliony eur. Vyrobky se museji se neustale
testovat ve spolupraci se zakaznikem a workflow vyroby musi se stale zdokonalovat. Je to dost
tézka prace, kterou nezvladaji malé tiskarny a proto trh je zcela pohlcen velkymi firmami ktere

si konkurujicimi mezi sebou.
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