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SAZETAK

Zavrsni rad "Proizvodnja kartonske ambalaze u poduzeéu Karton pak d.o.0." prikazuje
proces proizvodnje kartonske ambalaze, od nabave materijala, skladiStenja gotovog
proizvoda do odlaganja otpada od kartona koji nastaje u procesu proizvodnje.

Analiziran je karton, odnosno kartonska ljepenka od koje se izraduje ambalaza, od ¢ega
se sastoji, koje su vrste, koje ima podrucje primjene, te koje se vrste najcesce koriste. Opisan
je kompletan proces proizvodnje i strojevi koji se koriste za obradu kartona. Prikazan je
proces tiskanja kartona, te princip rada fleksotiska. Naveden je i opisan rad roto Stance i
korisnost koja se njome postize.

Proces proizvodnje zavrSava skladiStenjem gotovih kutija do daljnjeg transporta, te

odlaganjem otpada od kartona na za to predvideno mjesto.

Kljucne rijeci: kartonska ambalaza, materijal, kartonska ljepenka, proces proizvodnje, tisak,

roto Stanca, odlaganje otpada.



ABSTRACT

The final work "Production of cardboard packaging in the company Karton pak d.0.0."
show the process of manufacturing cardboard packaging, from the procurement of materials,
the storage of finished products to the disposal of waste from cardboard that is produced in
the production process.

The cardboard from which the packaging is made has been analyzed, which consists of
which species are of the application area and which types are most frequently used. The
complete production process and the machines used for cardboard processing are described.
The printing process of the cardboard, as well as the principle of flexographic printing, are
presented. The roto die cut work and its usefulness are also described.

The production process ends with the storage of ready-made boxes for further
transportation and disposal of cardboard waste on the foreseen location.

Key words: cardboard packaging, material, cardboard, production process, printing, roto die

cut, waste disposal.
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1. UvOD

U radu je opisan proces proizvodnje kartonske ambalaze, od nabave repromaterijala do izrade
gotovih kutija, te skladiStenje otpada koji nastaje u procesu proizvodnje.
Analizirati ¢emo karton kao materijal, od Cega se sastoji, koja mu je primjena, te koje su

prednosti i nedostaci pri koriStenju kartonske ambalaze.

1.1. Opis i definicija problema
Problem rada je opisati proces proizvodnje kartonske ambalaze, nabavke materijala, definirati

karton kao materijal, koje mu je podru¢je primjene, te koje vrste koristimo u proizvodnji

ambalaZe.

1.2. Cilj i svrha rada
Definiranje procesa proizvodnje kartonske ambalaze. Definirati procese nabavke materijala,

pripreme proizvodnje, izrade gotovog proizvoda, skladistenje gotovog proizvoda i otpada.

Na temelju definicije procesa proanalizirati ¢e se prednosti i nedostaci ove vrste proizvodnje.

1.3. Hipoteza
Detaljnim definiranjem procesa proizvodnje kartonske ambalaze moguée je prepoznati

nedostatke 1 poduzeti korake u poboljSanju efikasnosti proizvodnje.

1.4. Metode rada
Primijeniti ¢e se metode teorijskog 1 terenskog istrazivanja konkretnog proizvodnog procesa i

utvrditi ¢e se prednosti 1 nedostaci istrazivanog procesa proizvodnje.

1.5. Struktura rada
Struktura rada definirana je sadrzajem. U prvom, uvodnom dijelu opisati ¢emo i definirati

problem, navesti hipotezu, metode i strukturu rada. Drugi dio se odnosi na opc¢e podatke o
poduzecu, kada je nastalo, koje su mu vizija i misija. U treCem dijelu razraditi ¢emo karton
kao materijal, koji mu je sastav, podrucje primjene 1 koje vrste kartona postoje. U Cetvrtom
dijelu opisati ¢emo proces proizvodnje ambalaze od kartona, nabavi repromaterijala, tisku na
kutije, te zavrSnoj obradi kutija, te odlaganju otpada. U petom dijelu iznesti ¢emo zakljucak,

te na kraju popis literature.



2. O poduzeéu KARTON-PAK d.o.0.

2.1. Povijest i op¢i podaci

Poduzece Karton pak d.o.0. osnovano je 1996. godine. Bavi se proizvodnjom, preradom i
oblikovanjem svih vrsta transportne i komercijalne ambalaze od valovitog kartona sa
mogucnoscu visebojnog tiska.

Smjesteno je na podrucju Buzeta u industrijskoj zoni Mazinjica.

Na ¢elu poduzeca je direktor Branko Ratosa, te clan uprave Gvido Jermanis.

U pocetku je poduzeée djelovalo u manjem unajmljenom prostoru jedne proizvodne hale u
industrijskoj zoni Mazinjica (nedaleko od mjesta gdje danas posluje), sa svega nekoliko
radnika i nekoliko osnovnih strojeva za preradu kartona.

Velikom upornoscu i radom poduzece je iz dana u dan raslo i mali pogon u kojem se odvijala
proizvodnja viSe nije bio dovoljan, te se 2001. godine poduzeée preselilo u novu halu u kojoj
se i danas odvija proizvodnja. Novo izgradena proizvodna hala je tada imala cca 1100m?.
Danas se ta ista glavna hala u kojoj se nalazi proizvodni pogon, skladiSte i uredi proteZe na
otprilike 1760 m2.

U proizvodnom pogonu je smjeSteno 15 strojeva za preradu i oblikovanje kartona razli¢itih
vrsta i namjena.

Skladi$ni prostor nalazi se u jo§ dvije hale u neposrednoj blizini proizvodnog pogona od kojih
jedna ima 700m?, a druga 800m? skladignog prostora, §to uz skladisni prostor u glavnoj hali
&ini otprilike 2000m? prostora za skladistenje, te 1150m? proizvodnog pogona.

Karton pak d.o0.0. danas zaposljava 31 radnika, te ima preko 300 stalnih kupaca s tendencijom
stalnog rasta, za koje proizvodi sve vrste transportne kartonske ambalaze koje se koriste u
svim sferama proizvodnje od prehrane do raznih drugih grana industrije.

Takoder proizvodi kutije za potrebe svakojakog vocarstva i povrtlarstva, kartonske kutije,

ambalazu, kutije za pizze, kutije za boce, transportne kutije, te ostalu kartonsku ambalazu.

Poduzeée vodi veliku brigu oko kvalitete proizvoda i usluga, te je u cilju konstantnog
poboljsanja iste, uveden sistem upravljanja kvalitetom 1SO 9001.
ISO 9001 je medunarodni standard za Sustave upravljanja kvalitetom, objavljen od strane

ISO (Medunarodne organizacije za standardizaciju).



2.2. Vizija i misija

Vizija poduzeéa je stalni rast proizvodnje kartonske ambalaze i zadovoljstva kupaca,
zadrzavanje konkurentske prednosti na domadem trziStu uz osvajanje novih trzista, te na taj

nacin ostvarivati vlastite ciljeve, ciljeve radnika i zadovoljnih kupaca.

Misija poduzeéa je stalni razvoj, poboljsanje kvalitete, Sirenje na vanjska trziSta, s

tendencijom napredovanja, uz odrzavanje dobrog poslovanja i zadovoljstva postojecih kupaca

kao i ostvarivanje suradnje sa novim kupcima.

Slika 1: Ulaz u firmu Karton-pak d.o.o. (Izvor: Autor)



3. Opéenito o kartonu kao materijalu

3.1. Povijest razvoja

Papir se prvi put spominje u Kini davne 105. godine kada ga je kineski ministar Cai Lun
proizveo od nekoliko razlicitih sirovina i otpadaka, biljnog porijekla.

Kako se proizvodnja papira sve viSe razvijala, tijekom stoljeca preuzeo je prvenstvo nad
papirusom, pergamentom i ostalim materijalima za pisanje, a glavni su razlozi tomu jeftina i
brza proizvodnja, te izvanredna pogodnost za oblikovanje i pisanje.

Razlikuju se tri razvojne faze u povijesti njegove proizvodnje.

Prva je kineska, koja se temeljila na proizvodnji papira od mljevenih, oguljenih kukuljica
dudova svilca, zatim od vlakana bambusove trske, starih krpa i ribarskih mreza.

Ta se smjesa mljela, pa se namakala u gasenom vapnu, te naposljetku rasprostirala na sito i
susila. Dobiveni se materijal jo§ presao, glacao bjelokoscu i na kraju obrezivao.

Najstariji o€uvani primjerak koji je na taj nacin proizveden, datiran je U 2. stoljecu.

Tehnika proizvodnje se s vremenom papira usavrSavala, pa su se 0sim Kineza nekoliko

stoljeca poslije s njom upoznali Korejci i Japanci.

Druga faza je arapska faza proizvodnje papira koja je zapocela je 751. godine, i to kao
posljedica sukoba Arapa i Kineza u sredi$njoj Aziji. Arapi su od kineskih zarobljenika
doznali tajnu proizvodnje papira te su ju donekle promijenili. Otvorili su radionice u
Samarkandu, Damasku, Bagdadu, Kairu, itd., a u sljede¢im stolje¢ima prenijeli su papir u
Europu (Spanjolska, Sicilija, Italija, Francuska, Njemacka). Od razdoblja krizarskih ratova
papir je u Europi bio sve prisutniji, a posebice u sudskim, biljezni¢kim i knezevskim uredima.
Prva radionica papira u Europi bila je otvorena u 12. stolje¢u u gradu Xativa u Valenciji. 1z te
su faze kao najstariji spomenici papira ocuvani zlatna bula bizantskog cara Konstantina IX.
Monomaha iz 1052. i pismo na grckom i arapskom jeziku sicilske kneginje Adele iz 1109.,

najstariji europski dokument na papiru, koji se danas ¢uva u Palermu.
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Treca, suvremena faza proizvodnje papira pocinje od 18. stolje¢a i usmjerena je na njezino
tehni¢ko usavrSavanje. Za odlucujuéi preokret u proizvodnji papira zasluzni su Jakob
Christian Schéffer (1718. — 1790.), koji je dokazao da se kao sirovina moze upotrebljavati
drvo, te u 19. stoljecu Friedrich Keller, koji je rijesio problem mljevenja drva.

Proizvodnja papira na papirnom stroju zapocela je 1799., kada je bila uvedena proizvodnja na
stroju s dugim sitom i to je nacin na koji se radi i dan danas. Nakon toga se pocelo
upotrebljavati keljivo! kao dodatak papirnoj suspenziji, te primjena susnoga valjka.

Tvrtka Westinghouse Electric Corporation je 1919. godine prva primijenila skupni
elektromotorni pogon papirnoga stroja.

Industrijskim razvojem papira, zapocinje i razvoj kartona i kartonske ambalaze.

Godine 1882. F.H. Thompson je patentirao prvi stroj za proizvodnju tvrdeg papira, tj.
kartona.

Na osnovi ovog stroja temelje se svi danasnji strojevi za proizvodnju i obradu kartona.

Time je zapoceo razvoj valovitog kartona koji je danas u svakodnevnoj uporabi.

Postoji nekoliko oblika valovitog kartona, a upravo ta valovitost daje mu ¢vrstocu i snagu.
Gotovo sve danasnje kutije izradene su od valovitog kartona. Izmedu dvije ravne ploce nalazi

se val kako bi o¢vrstio karton. Na slici ispod prikazan je stari pogon za proizvodnju papira.

Bundesarchiv, Bild 102-14388
Foto: 0.Ang. | 1032 ca.

Slika 2: Proizvodnja papira nekad (lzvor: Wiki, Bundesarchiv Bild 102-14380)

! Keljivo se koristi u proizvodnji papira i dodaje na povrsinu veé gotove papirne vrpce ili u
papirnu suspenziju prije stvaranja vrpce na situ.
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3.2. Sastav i vrste kartona

Valoviti karton ili valovitu ljepenku mozemo definirati kao ambalazni materijal sastavljen od
viSe slojeva. Slojevi su medusobno zalijepljeni, na nacin da se izmedu ravnih slojeva, zalijepi
valoviti sloj. S obzirom na broj slojeva i broj valova, dijelimo ju na dvoslojnu,
troslojnu,Cetveroslojnu , peteroslojnu, te ljepenku sastavljenu od sedam slojeva.

Izmedu ravnih slojeva nalazi se val. Valovi su u obliku sinusoide, napravljene tako da se lako
oblikuju bez o$teéenja, naj¢esce od krutog i zilavog papira. Ravni slojevi su od papira velike
vlacne ¢vrstoce. U postupku nastajanja valovite ljepenke, za lijepljenje ravnih i valovitih
slojeva koriste se ljepila. Valovita ljepenka se ubraja u jednu od najboljih ambalaznih
materijala ponajvise zbog svoje pristupacne cijene i dobrih mehanickih svojstava.

Postoji nekoliko vrsta papira za izradu valovite ljepenke, a neki od njih su: natron, papir od
poluceluloze, viSeslojni papir, fluting i kraftlajner. Slika 3 prikazuje sastav peteroslojnog

kartona.

Testliner 3

Schrenz

Fluting WB

Slika 3: Sastav peteroslojnog kartona (lzvor: www.pgpaper.com/fluting-testliner)

Dimenzije, oblik valova 1 vrsta papira najvise utjecu na kvalitetu valovite ljepenku.
Val je u obliku sinusoide i njegovi vrhovi se uz pomoc¢ ljepila, u¢vrséuju na ravni sloj.
Postoji nekoliko vrsta valova, koji se najé¢esc¢e koriste: C-val (najveci), B-val (srednji) i E-val

(mali) i F-val (mikro). Mehanicka svojstva valovite ljepenke ovise o vrsti vala koja se koristi.



U proizvodnji ambalaze najceSce se koristi troslojni i peteroslojni karton, dok se nesto manje
koristi dvoslojna i ¢etveroslojna ljepenka.

Valovi kod troslojnih kartona su E, B i C, a kod peteroslojnih kombinacije valova BC i EB.
Dvoslojnu ljepenku najéesc¢e se koristi u B valu, dok se kod cetveroslojnih kartona Koristi

kombinacija valova FE.

Dvoslojna ljepenka

Valovita ljepenka dobiva se lijepljenjem jednog valovitog dijela, te ravnog dijela kartona u
jednu cjelinu. Proizvodi se od razli¢itih vrsta papira, raznih gramatura® koje ovise 0 namjeni
kartona. Dvoslojna ljepenka isporucuje se u rolama raznih dimenzija prema potrebi kupca.
Najcesce se izraduje u B valu. (Slika broj 4)

Zbog svoje savitljivosti i lakog oblikovanja, koristi se za unutarnje pakiranje proizvoda,

umatanje, oblaganje, zastitu povrsina prilikom farbanja, itd.

Slika 4: Dvoslojna valovita ljepenka (Izvor: www.panpak.rs/tag/9)

2 TeZina kartona se raéuna u gramima po metru kvadratnom (g/m?), pa se u kartonazama za teZinu kartona vrlo
Cesto koristi izraz gramatura.



Troslojna ljepenka

Troslojna ljepenka se dobiva tako da se na dvoslojnu ljepenku dodaje jos jedan ravni sloj.

Od svih valovitih kartona, troslojni valoviti karton se najcesc¢e koristi u industriji, te on za
razliku od dvoslojnog, dolazi u plo¢ama. Koristi se za izradu manjih transportnih Kutija,
umetaka, kartonskih pregrada, kutija za prehrambenu industriju, itd.

Manje je savitljiv od dvoslojnog kartona, ali je zato lako obradiv, te cjenovno najpovoljniji
karton za izradu kutija. Izraduje se u C valu, B valu i E valu od ¢ega najvise (oko 80%) u C
valu jer ima najvecu ¢vrstocu te otpornost na udarce. B val se koristi za istu namjenu kao i C
val, ali u neSto manjoj mjeri, jer je tanji i samim time ima manju otpornost 1 Zilavost nego C
val. E val se najvise koristi za poklon kutijice, kutije za kolace, kutije za pizzu, shelf ready

kutije, te raznu drugu komercijalnu ambalazu.

Slika 5: Troslojna valovita ljepenka (Izvor: Wikipedija)



Peteroslojna ljepenka

Kao $to sama rije¢ kaze, peteroslojni karton sastoji se od pet slojeva, od kojih su tri ravna i
dva valovita. Najces¢e se izraduje u BC valu ili u EB valu. Ima jako Siroko podrucje
primjene, ali najviSe se koristi za izradu kutija za pakiranje teZih proizvoda, te za cijelu paletu
transportnih kutija. Zbog svoje velike ¢vrstoce i otpornosti pogodan je za transport na velike
udaljenosti, jer stiti robu od ostec¢enja. Na slici broj 6 prikazana je kutija od peteroslojne

valovite ljepenke.

Slika 6: Peteroslojna valovita ljepenka (Izvor: Wikipedija)



3.3. Vrste valova prema Sirini i ¢vrstoéi

Kao §to smo prije naveli, naj¢esce se koriste C, B, E i F valovi. Oni se medusobno razlikuju
po Cvrstoci, zilavosti, te debljini, odnosno Sirini sinusoide. (lzvor: Interni dokumenti
poduzeca Karton-pak).

Najdeblji i naj¢vrsci je C val, zatim slijedi B val, pa E val i F val kao najtaniji.

Najdeblji valovi (C i B) koriste se za izradu transportnih kutija, umetaka, podlozaka, te
drugih artikala gdje se zahtijeva veca ¢vrsto¢a materijala.

Tanji valovi (E 1 F) obi¢no se koriste pri izradi komercijalne ambalaze (npr. kutija za pizzu,
poklon kutija za bocu, manje kutijice za pakiranje raznih proizvoda,...)

Sto je val tanji, on ima manju &vrstoéu, zato se i koristi za pakiranje proizvoda manje tezine

koji idu odmah u prodaju i nisu predvideni za skladiStenje, narocito na neko duze vrijeme.

;.\.;i;i;i;;C—val

VAVAVAVAVAURL
TN TN 7N T7 N7

Slika 7: Vrste valova valovitog kartona (lzvor: Autor)

C —val

Od svih valova kartona, najvise se koristi C val. To je najdeblji i najévriéi val. Sirina C-vala
je izmedu 3-4mm. Upotrebljava ga se pri izradi gotovo svih transportnih kutija. Ako se radi o
transportnim kutijama manjih dimenzija one se rade u C valu, a ako se radi o veéim

dimenzijama rade se od peteroslojnog kartona u kombinaciji C i B vala.

W I C—val = 3-4mi

Slika 8: C-val (lzvor: Autor)
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B —val

Sirina B vala je cca 2 mm. Koristi se za kutije manjih dimenzija u koje ne ide veliki teret.
LakSe ga je obradivati nego C val jer je tanji, ali zato ima manju ¢vrstocu 1 otpornost pa nije
predviden za izradu zahtjevniju transportnu ambalazu, osim u kombinaciji sa C valom pri
izradi peteroslojne valovite ljepenke. U B valu se izraduju npr. kutije za jumbo pizze,

kekse,krofne, itd.

Slika 9: B-val (lzvor: Autor)

E - val

Najtanji val koji se koristi pri izradi kutija je E val. Sirina mu je 1mm. Koristi se za izradu
poklon kutija za boce, kutija za kolace, manjih i srednjih kutija za pizzu, te raznih drugih
ukrasnih i poklon kutija. Kombinira se sa F valom za izradu ukrasnih éetveroslojnih kutija, te

sa B valom za izradu peteroslojnih kutija za razne namjene.

Slika 10: E-val (Izvor: Autor)

FE — val

Debljina F vala je samo 0,5mm. Koristi se samo u kombinaciji sa drugim valovima, najcesce
sa E valom. Od njega se izraduju ukrasne kutije na nacin da se na E val, sa jedne strane
zalijepi valoviti sloj F vala. Tako nastaje karton koji je s unutarnje strane gladak,a s vanjske
strane rebrasti. U FE valu se obi¢no ne rade klasi¢éne amerikan kutije, nego je predviden za
izradu $tancanih kutija. Od njega se rade npr. ukrasne kutije za boce za vino i ulje, za teglice

meda, te razni drugi proizvodi. Debljina FE vala je cca 1,5mm.

FE—val = 1,5Smm

Slika 11: FE-val (lzvor: Autor)
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3.4. Vrste valova prema sastavu materijala

Valoviti karton je u potpunosti reciklirani materijal za pakiranje sa najboljim omjerom cijene
i korisnosti koju pruza. Prednost valovitog kartona u odnosu na druge materijale za pakiranje

su njegove visoke performanse, mala tezina i pristupa¢na cijena.

Trend koriStenja valovitog kartona i ambalaze od istog je stalnom porastu, kako zbog ranije
nabrojanih prednosti, tako i zbog povecanja osvijeStenosti o koriStenju ambalaze koja je
najmanje Stetna po okolinu i najmanje vremena joj je potrebno da se razgradi u prirodi, te

svih zakonskih regulativa i standarda uspostavljenih iz istog tog razloga.

Papire koji se koriste u proizvodnji valovitog kartona moguce je podijeliti u dvije grupe:
e liner papire (testliner, kraftliner, $renc)

o fluting papire (wellenstoff)

Liner papiri su papiri koji se koriste pri izradi ravnog sloja kartona, a fluting papiri se koriste
za izradu valovitog sloja kartona.

Pojedinac¢ne vrste papire se razlikuju po odnosu recikliranog papira i vlakana celuloze u svom
sastavu. Sto je veéi udio vlakana celuloze u ukupnom sastavu papira, to je njegova kvaliteta
bolja. Naredni bitan parametar je njegova tezina (mjeri se u g/m?). To su dva parametra koja

najvise uti¢u na njegovu ¢vrstocu, iz koje sa druge strane proizlazi cijena papira.

12



3.4.1. Liner papiri

Testliner

Testliner je sivo-smedi papir sa tezinom od 100 do 170 g/m?koji se Koristi za izradu vanjskog
sloja kutije.

Proizvodi se sa razli¢itim odnosima recikliranog papira i celuloze, s time da udio celuloze
nije veéi od 50%. Kvaliteta testlinera zavisi od koli¢ine celuloze u ukupnom sastavu ($to je

veéi postotak celuloze i kvaliteta ¢e biti bolja).

Testliner 3

Fluting WB

Slika 12: Sastav peteroslojne valovite ljepenke
(Izvor: www.pgpaper.com/fluting-testliner)

Testliner TL3 ili jednostavno liner predstavlja vrstu ambalaznog papira koja se koristi u
izradi vanjskih slojeva kutije. Ako uzmemo u obzir tehni¢ke karakteristike i vizualni izgled,
ovaj papir je pogodan za tisak, sto kupci koriste, kako bi na kutijama prikazali svoj logo ili
poslali poruku svojim potrosa¢ima. Testliner papir je ujedno i naj¢eséi papir koji se koristi pri
izradi ljepenke.
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Papir ima zadovoljavajuc¢e tehnicke karakteristike 1 moze posluziti za noSenje odredenog
tereta. Najcesce gramature u kojima se proizvodi Testliner su: 100 g/m?, 110 g/m?, 120 g/m?,
140 g/m?, 170 g/m? 1200 g/m2

Kraftliner

Smedi papir sa tezinom 100 do 450 g/m?. On u svom sastavu sadrzi najmanje 80% sulfatne
celuloze i 20% recikliranog papira. To je najkvalitetnija vrsta papira koji se koristi kao liner
papir u proizvodnji valovitog kartona i kartonske ambalaze. Ambalaza izradena od kraftliner
papira je izrazito C¢vrsta i izdrzljiva. Zbog njegove Cvrstoce i cijena je veéa u odnosu na
testliner, pa se obi¢no koristi samo za kutije posebne namjene ili ako kupac zatrazi bas takav,

¢vrsti materijal.

Srenc

Sivi papir sa blagom nijansom smede boje. TeZina $renca se kre¢e od 90 do 150 g/m?.
Izraduje se od starog tiskanog papira i ljepenke.

To je po kvaliteti je najlosiji liner papir. Proizveden je od 100% nesortiranog recikliranog
papira. Koristi se kao liner za proizvodnju kartonskih kutija koje ne zahtijevaju ispunjavanje
posebnih standarda, te kao srednji sloj u proizvodnji petoslojnog i sedmoslojnog valovitog

kartona.

3.4.2. Fluting papir

Fluting predstavlja papir koji se koristi za izradu valovitog dijela u kartonskoj ploci.

Ova vrsta papira, kljucna je u izradi jake plo¢e/kutije, jer svojim karakteristikama, utjece na
&vrstoéu kutije. Sto ima veéu gramaturu, to ée i kutija biti &vricéa.

U danasnje vrijeme, najzastupljenije gramature pri  koristenju  flutinga su:
90 g/m?, 100 g/m?, 120 g/m?, 150 g/m?1 175 g/m?
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Wellenstoff

Papir proizveden od nerazvrstanog recikliranog papira i otpadnih vlakana. Postizanje
odgovarajucih karakteristika ¢vrstoce postize se dodavanjem Skroba.

Wellenstoff papir se koristi kao fluting u izradi valovitog dijela kartonske ljepenke.

Tezina wellenstoffa se kre¢e od 80 do 150 g/m?.

SPECIFIKACIJA AMB. MATERIJALA

KVALITETA : C5027BBN; ETT/c
PERFORMANCE CODE : C-BB-0255-1

1. NAZIWV KUPCA, KARTOM PAK d.o.o. - Buzet

2. MNAZIV| SJEDISTE PROIZVOBACA: DS Smith Belifée Croatia d.o.o. 31551 Belifce, Vijenac S.H.Gutmanna30

3. SASTAV VALOVITOG KARTONA

&
Vanjskislaof Testliner 160 g/m*
Valovitislof wellensiol hp 140 g/m=
Tnufarnji slof Testliner 125 g/m*

4, MEHAMICKE OSOBINEVALOVITOG KARTOMA

[ PARAMETRI KVALITETE | JEDINICA NORMA VRIJEDNOS
minimun

Gramatura gim™ =0 536 A0 5 T

Deblfina mm 50 534 350-40

Vlaga T 150 2587 5]

| Ofpornostna probjane FFa TS50 2759 GO0

BST

Rubna ofpornost, EFTm =0 3037 5D

ECT

5. UNMJETI I VRIJEME CUVANJA
SKLADISTITIU SUHOMPROSTORU, NE IZLAGATI DIREKTNOM SUNCLU.
PREPORUCEN! MIKROKLIMATSKI UMJETI U SKLADISTU :
- TEMPERATURAZRAKA:5-25°C
- REL. VLAZNOST ZRAKA : B0 — 85 %
KUTIWE ORIGINALNO ZAPAKIRANE PREPORUCAMO ISKORISTITI U ROKU & MJESECI.
KUTIJE NAPUNJENE PROIZVODOM, STATICKI OPTERECENE, PREPORUCAMO ISKORISTITIU ROKU 30 DANA

6. ZAKOMNSKE ODREDBE : KARTONSKA AMBALAZA SUKLADMA JEZAHTJEVIMA MAVEDENIMU :
» Zakonuohrani{ NN 81/13,14/14,30/15 )
Zakonu opredmetima opée uporabe ( MM 38/13; 47/114)
Pravilniku o zdravstvenojis pravnosti predmeta koji dolaze u neposredan dedrsa hranom (NN 125/08,31/11,)
Zakon o materijalima i predmetima koji dolaze u neposredan dodir sa hranom { MM 25/13; 41/14)
Pravilniku o amb. i amb. otpadu( NN 87/05, 115/08 , §1/08,31/08,38M10,10/11,81/11,128/11, 38113, 86M13)

KAD | SA REGULATIVAMA | DIREKTIVAMAEU :
. Requlation (EC) Mo 1935/2004
. Requlation (EC) Mo 178/2002, No 1642/2003; No 575/2006 , No 202/2008; No 536/2009, Mo 931/2011
. CommissionRegulation (EC) Mo2023/2008
. Directive Mo 84/82/EC , amendments 1882/2003 EC; 20041 2/EC; 2005/20/EC, 21%/200EC, 02/2013EC,
T20/2015EC

7. GARANCIA:  OBVEZUJEMO SEDACE SVE POSILJKEEBITI U SKLADU S4 GORENAVEDENIM
KARAKTERISTIKAMA .

8. NAPOMEMA:  NA KUTIJINECEMO VRSITI NIKAKVE IZMJENE KOJE BIMOGLEBITNO UTJECATIMA
FUNKCIONALNOSTKUTIJE, A DAPRI TOME NE OBAVIJESTIMO KUPCA .

DOKUMENT JE IZRADEN NA RACUNALU TE JE PRAVOVALJAN BEZ POTPISA | PECAT

U BeliZéu,25.09. 2018. Rukov. SI. osig. kvalitete : ViZnja PozZar,dipl.inZ.
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3.4.3. Ostale vrste papira

Natron papir

Proizvodi se od nebijeljene ili bijeljene sulfatne celuloze. Svojstven je po smedoj boji. Ima
veoma veliku ¢vrstocu na istezanje. Natronski papir za izradu vreca je i vodootporan,

jednostrano ili obostrano gladak, gramature oko 80 g/m?.

Natronski papir manje gramature (od 20 do 30 g/m?) sluzi kao kabelski, toaletni ili kao
omotni papir za posebne svrhe, a najtanji (od 6 do 12 g/m?) kao kondenzatorski papir.

Osim toga koristi se i za izradu vreéica za namirnice (kruh, voce, povrce,...), vrecice za
tjesteninu, vrecice za kalendare, poklon pakete i u dana$nje vrijeme sve vise za pakiranje
razno raznih proizvoda na bio bazi. Na slici 14 prikazana je ambalaza za kalendar izradena od

natron papira.

Slika 14: Proizvod od natron papira (Izvor: www.modulor.de/flat-bag-natron)
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Sulfatna celuloza

Sulfatna celuloza proizvodi se postupkom koji se primjenjuje za preradu svih vrsta drveta bez
obzira na koli¢inu smole, pa i za preradu stabljika razli¢itih trava. Prepoznatljiv je po dugim i
¢vrstim vlaknima, koja su manje oste¢ena nego u sulfitnoj i natronskoj celulozi. Od sulfatne
celuloze proizvodi se vrlo ¢vrst papir, koji u nebijeljenom stanju sluzi ponajprije kao omotni

papir, zatim kao kabelski i kondenzatorski papir, te za razne druge svrhe.

Omotni papir

Omotni papiri, kartoni i ljepenke proizvode se uglavnom od starog papira (u prosjeku stari
papir ¢ini oko 80% sirovine), ali i od polu celuloze i sulfatne celuloze. Omotni papiri kako bi
§to bolje osigurali proizvod, moraju imati veliku ¢vrstocu na kidanje, otpornost prema
savijanju, dobru rastezljivost i neprobojnost. Omotni papir se, kao materijal za pakiranje

upotrebljava vise od bilo kojeg drugog konkurentnog materijala.

U omotni papir ili ambalazni papire ubrajaju se:

e Srenc papir ili obi¢ni papir za zamatanje, koji ima slaba mehanicka svojstva i loseg je
izgleda, upotrebljava se za pakiranje, a najvise kao unutarnji ravni sloj u valovitom
kartonu

« fluting papir ili papir za valovitu ljepenku, karakteristican je po izrazitoj krutosti, sluzi
za izradbu valovitoga sloja u valovitom kartonu

o kraft papir, izraden od dugih ¢etinjastih vlakana sulfatne celuloze, upotrebljava se za
izradu papirnih vreca i kao ¢vrsti ravni sloj valovitoga kartona, karakteriziraju ga
najbolja mehanickih svojstva od svih vrsta papira

« natronski papir, po kvaliteti je dosta slican kraft papiru, samo $to ima ne$to manju

gramaturu, koristi se za izradu konzumnih vrecica i ljepljivih papirnih vrpca.
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3.5. FEFCO

Kada se govori o tipovima i vrstama kartonske ambalaze, najceS¢e se za primjer uzima
klasifikacija po FEFCO? katalogu.

FEFCO ili Europska federacija proizvodaca valovite ljepenke. Neprofitna organizacija koja
zastupa interese industrije valovite ljepenke i bavi se raznim tehni¢kim i ekonomskim
pitanjima.

Kod je izvorno razvio FEFCO i ESBO u kasnim 1960-ima kako bi zamijenio duge i
komplicirane verbalne opise konstrukcije ambalaze s razli¢itim kodovima i dizajnom te
stvorio zajednicku osnovu za komunikaciju izmedu kupaca i proizvodaca papirne ambalaze
sirom svijeta.(lzvor: www.fefco.org/technical-information/fefco-code)

¢ini jednostavnim alatom za industriju papirne ambalaze.

Kod pokazuje prilagodljivost, kreativnost i svestranost ambalaZze od valovitog i ¢vrstog
kartona i olakSava komunikaciju izmedu kupca i dobavljaca, bez obzira na jezik i druge

razlike.

0200 2= 0201 : 0202 0203

0204 B 0205 =7 o206 7 o207
0208 Nenl 0208 0210 S 02m
0212 = 0214 " 0215 0216
0217 : 0218 0225 : 0226
© 0227 N 0228 7 o220 "~ 0230

0231

Slika 15: Tipovi kutija prema FEFCO katalogu (Izvor: www.lis-wellpappe.de/fefco)

3 FEFCO — European Federation of Corrugated Board Manufacturers
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Kodeks FEFCO-a prihvacen je za uporabu Sirom svijeta od strane Medunarodne udruge za

valovitu obradu ICCA.

U praksi postoji jos jedna klasifikacija i to na osnovu nacina proizvodnje kartonske ambalaze,

a to je na amerikan kutije 1 Stancane kutije.

Amerikan kutije su standardne transportne kutije kojima se dno i poklopac sklapa na nacin da
se zalijepi selotejpom i sluze za potrebe transporta, skladiStenja robe i sl.

Od svih transportnih kutija, amerikan kutije se najviSe koriste. Razlog tome je jednostavnost
izrade, jer za izradu amerikan kutija nisu potrebni specijalni strojevi, dosta su kruzne Skare za
izrezati Kutiju na mjeru i otisnuti bigove gdje ¢e se kutija savijati i Sivalica za zaSiti kutiju.
Samim time i cijena takvog modela kutija je manja u odnosu na druge oblike kutija.

Jos je jedna prednost takvih kutija to §to se mogu izradivati u manjim serijama. Na slici broj

16 prikazano je nekoliko amerikan transportnih kutija razli¢itih dimenzija i izvedbi.

Slika 16: Amerikan transportne kutije (Izvor: Autor)
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Stancane kutije mogu biti raznih tipova i namjena.

One se ne kroje na klasi¢énom stroju za preradu kartona, nego se za njih radi poseban alat koji
se montira na stroj za Stancanje i1 pod pritiskom utiskuje na karton, te se tako stvara gotova
kutija. Gotovo sve komercijalne kutije su Stancane. One mogu biti raznih oblika i dimenzija.
Mogu se izraditi s otvorima, ruckama, preklopima, poklopcima, tiskane, tonirane, lijepljene,

samo sloZive, itd.

U pravilu, za njihovo sklapanje nije potreban selotejp nego se kutija dizajnira na na¢in da kad
se sklopi tvori gotovu cjelinu koju nije potrebno dodatno ucvrstiti niti lijepiti.
Neke od primjera Stancanih kutija koje se izraduju u poduzeéu Karton-pak d.o.0. prikazane su

na slici broj 17.

Slika 17: Stancane kutije raznih namjena (Izvor: Autor)
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Papir i1 karton medusobno se razlikuju prema debljini, odnosno gramaturi, a u odredenoj mjeri

i u postupku izrade. Ne postoji oStra granica koja dijeli papir, karton i ljepenku.

Jedna od predlozenih podjela prema tezini i debljini je:

e Papir: do 150 g/m?, debljina:do 0,3 mm
e Karton: od 150 do 450 g/m?, debljina:od 0,3 do 2,0 mm
e Ljepenka: iznad 450 g/m?, debljina: iznad 2,0 mm.

Ljepenka je viseslojni karton koji se ne moze savijati, a slojevi mogu biti iste kvalitete.
Proizvodi se od mokrih listova papira koji se slazu jedan preko drugog, presaju i suse.
Mehanicka svojstva su mu vrlo dobra. Gotovo polovica cjelokupne proizvodnje ambalaze na
svijetu otpada na proizvode od papira, kartona i ljepenke. Proizvodnja kartona se moze
provoditi na stroju s okruglim sitom i to s viSe korita za pulpu koji su poredani u seriji jedan
iza drugog. Listovi mokrog papira prenose se beskona¢nom trakom na presanje i susenje.
Vanjske slojeve ¢ine reciklirana vlakna koja se proizvede od novinskog papira ili kartonske
ambalaze. Unutrasnji sloj ili moze biti izraden od sli¢nog recikliranog materijala, ali slabije
kvalitete od vanjskog. U proizvodnji kartona se jedan vanjski sloj moze razlikovati od
drugoga (gornji od donjega). Gornji sloj je obi¢no vefe gramature i samim time i bolje
kvalitete od donjega. Karton se nakon izrade moze povrSinski obraditi, zagladiti
kalandriranjem* ili premazati jednim ili viSe slojeva premaza. Jednostrano premazani karton

se naziva kromo-karton.

Osnovne vrste ljepenke su puna i valovita ljepenka. Puna ljepenka je ravna,a slojevi papirnih
komponenata su medusobno lijepljeni. Vlaga u ljepenci je 8 do 12%, a ovisno o koriStenim

sirovinama za njenu izradu razlikuju se siva, bijela i smeda ljepenka.

4+ Kalandriranje je proces oblikovanja materijala u tanke filmove ili foliju, njegovim
provlacenjem izmedu zagrijanih valjaka. Premaz se moze nanositi s obje ili samo s jedne
strane kartona.
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Valovita ljepenka je sastavljena od vise slojeva razliitih vrsta papira koji se razlikuju po
sastavu odnosno vlaknima. O svojstvima koje gotov ambalazni proizvod treba imati pretezno
ovisi raznolikost sastava papira. Ravni gornji i donji sloj ¢ini papir veée gramature
(110....225g9/m?) izraden od nebijeljene sulfatne celuloze ili recikliranog papira (kraftliner ili
testliner). Valoviti sloj izraduje se od nebijeljene poluceluloze, drvenjace, recikliranog papira
ili nebijeljene celuloze od slame. Fluting koji je vrlo ¢vrst i stabilan papir proizvodi se od
poluceluloze.

Ravni sloj unutar viSeslojne ljepenke takoder ¢ini papir od nebijeljene polu celuloze,

recikliranog starog papira ili nebijeljene celuloze od slame.

Postupak dobivanja valovite ljepenke:

Strojevi na kojima se izraduje valovita ljepenka zovu se sloteri (slot, engl. Zlijeb, prorez).
Papirna traka od flutinga ili starog papira se zagrijava i postepeno vlazi kako bi postala
elasti¢na. Tada grijani papir pod pritiskom i parom prolazi izmedu dva valjka ¢iji zljebovi
ulaze jedan u drugog, a papir izmedu njih dobiva oblik sinusoide tj. vala. Tako nastaju

razli¢ite vrste vala.

Razlikuju se slijedeci tipovi vala:
e B val: 167 valova/metru
e Cval: 140 valova/metru

e E val: 295 valova/metru

Slojevi ravnog i valovitog papira se medusobno lijepe ¢ime se dodatno pospjeSuju mehanicka
svojstva valovite ljepenke. NajceSc¢e se proizvodi dvoslojna, troslojna i peteroslojna valovita
liepenka, a moguée je proizvesti i sedmeroslojnu® ljepenku. U opisu ljepenke broje se svi

koriSteni slojevi, ravni i valoviti.

® Sedmeroslojna ljepenka rijetko se koristi i to samo za kutije posebne namjene za potrebe
pakiranja proizvoda velikih tezina. Poduzecée Karton-pak ne preraduje kutije od
sedmeroslojne ljepenke.
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3.6. Podrucje uporabe

Potreba za kartonima i kartonskom ambalazom u posljednjih 30 godina stalno je u porastu.
Razlog tome je niza cijena ambalaze u odnosu na druge materijale, lakSe baratanje, prirodni
materijal, pogodan je pri transportu, za skladiStenje, itd...

U danasnje vrijeme kada se sve viSe okrecemo ocuvanju okolisa, velika prednost je to da se
djelomicno proizvodi iz recikliranog papira pa se time uvelike pridonosi o¢uvanju okolisa.
Poduzece Karton pak d.o.o. Buzet u najve¢em dijelu proizvodnje bazira se na proizvodnju
transportne kartonske ambalaze, iako proizvodi i ambalazu za prehrambenu industriju, te

namjenske kutije po mjeri za ostale industrije.

Karton kao materijal ima jako Siroko podrucje uporabe i Koristi se gotovo u svim granama
proizvodnje. Najcesce ga se koristi za izradu kutija za pakiranje krajnjih proizvoda, kao i
kutija za potrebe transporta. Osim kutija koristi se 1 za izradu umetaka, podlozaka i pregrada
koji sluze za zastitu osjetljivih proizvoda unutar samih kutija.

Kada govorimo o kutijama za potrebe transporta, govorimo o Cvrstim kutijama koje se
izraduju od debljeg i jaCeg kartona, jer moraju osigurati sigurnost proizvoda prilikom
transporta ili ¢uvanja u skladiSnom prostoru. Najdeblji karton koji se upotrebljava u
proizvodnji ambalaze je sedmeroslojni, iako se jako malo koristi jer je znatno skuplji od

peteroslojnog i teze je s njim rukovati.

Sedmeroslojna ljepenka se zbog svoje debljine i ¢vrstoce koristi pretezno za izradu kutija za
transport gdje je od iznimne vaZznosti da kutija bude ¢vrsta i otporna na vanjske utjecaje 1
eventualna oStecenja. U principu se Koristi za iste svrhe kao i peteroslojna ljepenka samo za
vece tezine 1 zahtjevnije proizvode. To su kutije za posebne namjene i u njih se obi¢no
pakiraju proizvodi vecih tezina. Npr. u autoindustriji (za transport automobilskih dijelova,
dijelova motora, vijaka i sl.), u brodogradnji (za transport brodske opreme i dijelova), u
gradevini (za potrebe ¢iS¢enja nakon gradevinskih radova), itd.

Moze se koristiti 1 za zaStitu podloga prilikom izvodenja radova (npr. farbanja, zZbukanja,

pjeskarenja, gletanja i sl.). Na slici 18 je prikazan presjek sedmeroslojne valovite ljepenke.
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Slika 18: Sedmeroslojna valovita ljepenka (Izvor: Jaskapack d.o.o0.)

Za potrebe transporta najéesce se koristi peteroslojni karton, te nesto manje troslojni.

Gotovo da nema grane proizvodnje koja ne koristi barem neku vrstu od tih kartona.

Ako se radi o manjim transportnim kutijama obi¢no se upotrebljava troslojni karton, odnosno
ako se radi o ve¢im kutijama, tada se upotrebljava peteroslojni karton, no u nacelu se koriste
za iste svrhe. Podrucje primjene je npr. u prehrambenoj industriji (kutije za pizzu, krofne,
kolace, torte,kutija za mlijeko, tacne za posluzivanje i sl.), u proizvodnji napitaka (kutije i
poklon paketi za vino, sokove, likere, itd.), u proizvodnji boja i lakova (za pakiranje
plasti¢nih i limenih kanti boje), u supermarketima (za razne potrebe transporta i skladistenja),
slanje paketa poStom, te skladistenje u skladiSnim prostorima

Osim transportnih kutija, koristi se za izradu komercijalnih kutija raznih oblika, dimenzija i
namjena. Komercijalna ambalaza od kartona bi bila npr. kutija za ¢okolade, kutija za kekse,
sladoled, ¢ackalice, prasak za pranje rublja, smrznute proizvode, kutija za nakit 1 sl.
Uglavnom komercijalna ambalaZa je sva personalizirana ambalaza koja predstavlja proizvod
koji je unutra, kao i firmu koja proizvodi taj proizvod. Takva ambalaZa je namijenjena za
plasiranje proizvoda na trziSte i ona u kompletu s proizvodom koji je unutra dolazi do

krajnjeg korisnika.
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3.7. Prednosti i nedostaci koristenja kartonske ambalaZe

Koristenje kartonske ambalaze ima mnogo vise prednosti nego nedostataka.

Glavne prednosti:

karton se u potpunosti moze reciklirati, te kasnije opet upotrijebiti
pridonosi ocuvanju okolisa

u prirodi se u potpunost razgradi ve¢ za nekoliko mjeseci

ima visoke performanse

nije Stetan za ljude i zivotinje

nisu potrebna nikakva zaStitna sredstva za rukovanje kartonom
dobar omjer cijene i kvalitete

jeftiniji je od ostale ambalaze za pakiranje

omogucava racionalno prostorno spremanje proizvoda

boje za kartonski tisak su na bazi vode i lako se razgraduju

moze se upotrijebiti vise puta, ovisno o kakvoj vrste kartonske ambalaze se radi

iznimno je lagan za rukovanje i oblikovanje

Nedostaci koriStenja kartonske ambalaZe

lako ima znatno viSe prednosti, kartonska ambalaza ima 1 svoje nedostatke.

Nedostaci kartonske ambalaze od valovitog kartona su:

neotpornost na vlagu, kada vlaga zahvati karton ili se on smo¢i, gubi ¢vrstocu i
konzistentnost, te se postepeno pocinje raspadati. Mokar karton ne moZze se koristiti,
te se on smatra nesukladnim proizvodom ili §kartom

duzim stajanjem u skladistu, karton blijedi, odnosno ako se radi 0 bijelom kartonu

izlozenom svijetlosti on poZuti
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4. Proizvodnja kartonske ambalaZe u poduze¢u KARTON-PAK d.o.0.

4.1. Nabava repromaterijala

Kao u svakoj proizvodnji, tako i u proizvodnji kartona neophodno je nabaviti odgovarajuci
repromaterijal kako bi proizveli traZeni proizvod. Sama proizvodnja ne zapocinje nabavom
repromaterijala, nego narudzbom kupca. Ukoliko se radi o novom artiklu, kupac najprije Salje
upit, na nacin da opiSe artikl koji mu treba ili prema kodu iz FEFCO kataloga.

Nakon §to smo definirali kakav artikl mu treba, kupcu Saljemo ponudu koja sadrzava opis
artikla, dimenzije, kvalitetu materijala, broj komada na bazi koje je napravljena ponuda,
cijenu artikla, te eventualno cijenu kliSeja ako je kutija s tiskom i alata ukoliko se radi o
Stancanoj kutiji.

Nakon $to kupac potvrdi da mu ponuda odgovara, dogovori se rok isporuke, te krene u
nabavu repromaterijala za izradu kutije. Gotovo kod svih velikih proizvodaca kartonskih
ploca, minimalna koli¢ina za narudzbu ploca, bilo kojih formata i kvaliteta, iznosi 1000m?.
Ako koli¢ina kutija koja je kupcu potrebna premasuje 1000m? naruéuje se materijal na mjeru,
Sto znaci da ¢e prilikom izrade kutije biti minimalno otpada.

U drugom slucaju, ako je koli¢ina koju je kupac naru¢io manja od 1000m2, kutije se rade iz
ploca koje se drze na zalihi, vode¢i pritom rac¢una da se uzme ploc¢a kod koje je najbolja
iskoristivost da otpada bude §to manje. Sto je bolja iskoristivost materijala, to ée i cijena
kutije biti bolja, zato se i cijena u ponudi bazira na koli¢ine ispod 1000m? i iznad 1000m?.
Prilikom naruc¢ivanja materijala treba voditi racuna o cijeni 1 kvaliteti.

Naime, nije kod svih dobavljaca omjer cijene i kvalitete kartona isti. Npr. dok neki imaju
bolju cijenu i kvalitetu troslojnih kartona, kod drugih je bolji omjer cijene i kvalitete
peteroslojnog kartona ili dok je kod jednog dobavljaca smedi karton jeftiniji, kod drugog je
bijeli. Ponekad jeftinija varijanta, tj. kupnja repromaterijala kod dobavlja¢a koji nudi
povoljniju cijenu, nije rjeSenje jer takav materijal ne zadovoljava potrebe kupca, te je
potrebno naruciti materijal kod drugog dobavljaca koji nudi odgovarajucu kvalitetu, iako je
taj materijal skuplji.

Jos jedna bitna stvar kod narucivanja materijala je rok isporuke istog, kao 1 uvjeti isporuke.

Naime, postoji nekoliko ¢imbenika po kojima dobavlja¢ kreira rokove isporuke.
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Jedan ovisi o tome koju smo kvalitetu naruciti, odnosno da li tu kvalitetu proizvodi dva puta
tjedno ili jedan put mjesecno.
Npr. rok isporuke neke ploce u C valu kraéi je nego rok isporuke iste takve ploce u B valu,

jer se C val puno vise koristi i puno je ¢eS¢e u proizvodnji nego B val.

Drugi ¢imbenik odnosi se na dimenzije ploce koju smo narucili, te kako se ona kombinira sa
dimenzijama role od koje ¢e s ploca izraditi.

To znaci da ako dobavlja¢ na stroju za proizvodnju valovite kartonske ljepenke (wellpap)
prilikom proizvodnje npr. C vala ima rolu Sirine 2600mm i mi naru¢imo plocu Sirine
2450mm, otpada 150mm, Sto je prihvatljivo 1 ploce ¢e se izraditi.

Medutim, ako naru¢imo ploce Sirine 1500mm, otpada 1100mm.

Kako toliko Skarta nije prihvatljivo, trazi se kombinacija sa plo¢om koja stane unutar
1100mm ili se nalog stavi na ¢ekanje dok se promijeni valjak i stavi neki koji ima manju
Sirinu, ali to za posljedicu ima duzi rok isporuke.

Jo$ je jedan ¢imbenik koji ¢e odrediti konacni rok isporuke, a to je koli¢ina robe koja je
narucena kod dobavljaca.

Naime, ako dobavlja¢ nema dovoljnu koli¢inu robe za napuniti Sleper, on mora naci
kombinaciju prijevoza ili ¢e pricekati dok ne naru¢imo dovoljno robe za napuniti Sleper jer su
cijene prijevoza visoke i kreirane su tako da se ne isplati poslati poluprazan Sleper.

Na jo$ jednu stvar treba obratiti pozornost, a to su uvjeti isporuke.

Naime, cijena transporta ¢ini bitan udio u ukupnoj cijeni kartona i ve¢i dobavljaci je obi¢no
uracunaju u cijenu, pa prilikom narucivanja nije potrebno dodatno narucivati prijevoz nego je
to zadatak dobavljaca.

Medutim, manji dobavlja¢i nemaju svoj vlastiti transport, te kreiraju cijenu bez uraCunatog
prijevoza, pa iako je ta cijena mozda manja, treba dobro izraCunati isplati li se nakon §to
ura¢unamo prijevoz u cijenu.

Sav materijal koji se narucuje, od repromaterijala, pomo¢nog materijala, do uredskog pribora
ubacuje se u posebni softver®, te se nakon ubacivanja u softver, narudzbe dalje prosljeduju do

dobavljaca pojedinog materijala.

6 Softver koji koristi firma Karton pak u vlasnistvu je firme CRON d.o.0. iz Rovinja.
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U proizvodnji kartonske ambalaZe se najvise se preraduje troslojni i peteroslojni karton, te
nesto manje Cetveroslojni ili rebrasti karton. Valovita kartonska ljepenka narucuje se od tri
velika dobavljaca, Valoviti papir Dunapack d.o.0., DS Smith Belis¢e Croatia d.0.0. i
Jaskapack d.o.o. Iz tablice je vidljivo da je na bazi prosle godine najvise troslojne i
peteroslojne i ljepenke doslo iz Belis¢a, neSto manje iz Dunapacka, dok je sva Cetveroslojna
ljepenka dosla iz JaSkapacka. ProSle godine je ukupan ulaz repromaterijala za preradu bio
224485 tona. U najvecoj mjeri se preradivalo troslojni karton i to gotovo 62% od ukupne
koli¢ine narucene ljepenke. Razlog tome je Sirok spektar artikala koje se moze proizvesti iz te
ljepenke i prihvatljivija cijena u odnosu na peteroslojnu ljepenku. Najmanje se preradivalo
cetveroslojnu ljepenku, Sto je 1 o¢ekivani rezultat, obzirom da se od nje u nacelu rade samo
kutije za poklon pakete i razne ukrasne kutije koje se izraduju u puno manjim serijama od

transportnih kutija.

KVALITETA
DOBAVLIAC 3-sl. 4-sl. 5-sl. ;Jé(;':',:?t)
DUNAPACK | 543,80 0,00 274,70 818,50
BELISCE 337,60 0,00 569,50 1407,10
JASKAPACK | 7,20 10,70 1,35 19,25
UKUPNO 1388,60 10,70 845,55 2244,85
POSTOTAK 61,86% 0,48% 37,67%

Tabela 1: Ulaz materijala u 2018.g.

Prvi graf prikazuje koliki je bio ulaz valovitog kartona u 2018. godini, odnosno koliko je tona
materijala u prosloj godini isporucio pojedini dobavlja¢. Vidljivo je da je najvise materijala
doslo iz poduze¢a DS Smith Belis¢e Croatia d.o.o. 1 to 63%. Gotovo upola manje doslo je iz
poduzeca Valoviti papir Dunapack d.o.o0., odnosno 36%, dok je najmanje materijala doslo iz
poduzeca Jaskapack i to svega 1% od ukupne koli¢ine narucenog materijala. 1z godine u

godinu ti postoci variraju, ali ne puno, svega nekoliko posto.
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Ulaz valovitog kartona u 2018.g.
(po dobavljacima u tonama)

19,25
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= DUNAPACK
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= JASKAPACK

1407,10
63%

Grafikon 1: Ulaz materijala u 2018.g. (po dobavljac¢ima) (lzvor: Autor)

Na drugom grafu je prikazan ulaz materijala u 2018. godini po pojedinim kvalitetama,
takoder prikazan u tonama.

Vidljivo je da se najvise koristi troslojna ljepenka i to ukupno 1388,60 tona $to €ini nesto
manje od 62% ukupne koli¢ine ulaznog materijala. Peteroslojne ljepenke je uslo nesto manje
od 846 tona, Sto ¢ini gotovo 38 %.

Najmanje je uslo cetveroslojne ljepenke, 10,7 tona, Sto €ini otprilike 0,5% u ukupnoj kolicini

ulaza materijala.

Ulaz valovitog kartona u 2018.g.
(po kvaliteti u tonama)

845,55
37,67%

H 3-sl.
W 4-sl.

m 5-sl.

1388,60

;2’;2 61,86%
) 0

Grafikon 2: Ulaz materijala u 2018.g. (po kvaliteti) (Izvor: Autor)
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4.2. Procesi u proizvodnji

Svaki proces u proizvodnji po¢inje narudzbom, zatim se narucuje materijal, te se onda daje
shema za izradu kutija u proizvodnju.

Proizvodni pogon poduzeca Karton pak d.o.o. ¢ini ukupno 15 strojeva, a to su stroj za
tiskanje i krojenje (sloter), stroj za tiskanje i krojenje sa roto Stancom, dvije ljepilice,
poluautomatska i ruc¢na, dvije zaklopne Stance, dvije velike i jedne male kruzne Skare,
ekscentar za urezivanje zareza, dvije rucne Sivacice, Slicerica za izradu kartonskih pregrada i
dvije presSe za karton.

Najvise operacija odvijaju se na sloteru i to jer ujedno najslozeniji stroj u proizvodnji.
Poduzecée Karton-pak bavi se proizvodnjom, preradom i oblikovanjem kartonske ambalaze,
ali ne proizvodi kartonsku ljepenku kao sirovinu, te ju je kao takvu potrebno naruditi kod
vec¢ih dobavljaca.

Kartonska ljepenka dolazi u obliku ploca raznih dimenzija i kvaliteta ovisno o potrebama
proizvodnje i zahtjevima kupca. Jedini karton koji dolazi u roli je dvoslojna ljepenka, no ona
¢ini jako mali postotak u ukupnoj sumi kartona, te se ne preraduje dodatno u proizvodnji, pa
je jedini proces koji je potreban, skladistenje do isporuke krajnjem kupcu.

Kako cijena kartonske ljepenke iz godine u godinu raste i ¢ini znacajan udio u ukupnoj cijeni
gotovog proizvoda, bitno je obratiti pozornost da otpada kartona bude §to manje, tj. da se

ploca koje je predvidena za izradu nekog artikla maksimalno iskoristi.

Prema dimenzijama koje se narucuju, razlikujemo tri vrste ploca valovite kartonske ljepenke:

e kartonske ploce vec¢ih dimenzija koje se koriste za potrebu izrade viSe vrsta kutija 1
umetaka, ¢ije su dimenzije kombinirane da se moZe od njih izraditi Sto veci broj kutija
uz $to manje otpada

e kartonske ploce s bigovima’ ili sloter materijal — plo¢e koje su izrezane na mjeru za
sloter, tj. napravljena je prva faza (biganje po duzini) pa im ne treba dodatna obrada
nego direktno idu na stroj za krojenje

e kartonske ploce manjih dimenzija izrezane na dimenzije za stroj za Stancanje

" Bigovi su udubljenja koja se utiskuju na karton na mjestima gdje bi se kutija trebala saviti.
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Procesi u proizvodnji:
e 1. faza - rezanje kartona na mjeru i biganje po duzini
e 2. faza -tisak (ako je potrebno)
e 3. faza - poprecno biganje i izrezivanje zareza
e 4. faza - Sivanje ili lijepljenje

e 5. faza — skladistenje

Prije pocetka proizvodnje treba pripremiti strojeve i osigurati njihov nesmetan rad. Priprema
ukljucuje podmazivanje strojeva, ¢is¢enje dizni za ljepilo i tisak, provjera vijaka nozeva i
bigera jesu li dobro zategnuti, stavljanje stroja na "nulu", provjera osiguraca na stroju jesu li u
fazi, da li je pritisak zraka dobar, itd.

Prije ukljucivanja stroja sve zastite moraju biti spusStene i osiguraci moraju biti ukljuceni.
Nakon obavljene pripreme, moze se zapoceti sa Stimanjem strojeva.

Strojevi se stimaju prema shemi, na kojoj moraju biti navedeni svi potrebni podaci kako bi se
izradila kutija. Shema mora biti jasna, Citljiva i razumljiva kako ne bi doslo do pogreske
prilikom S§timanja. Ona sadrzi ime kupca, naziv i $ifru proizvoda, dimenzije kutije, kvalitetu

kartona, Sifru boje za tisak, itd.

Naziv proizvoda: Sifra proizvoda

KART. KUTWA |ARGOS - TRANSPORTNA
3 2 KARTON-PAK Kupac: lzdanje Meriko:
SEEESE wor | puieni toen wews | BRTVAPLAST Rijeka n

[ ———— T~ ] Izradio i pregledao:
20.10.2015.| NENAD RATOSA

SKICA

Potpis:

Unutarnje dimenzije: Dimenzije kartona: Oznaka alata za Stancanje
470x390x485 i

Bojai dizajn: Kvalitela kartona Razmak klamanja:
LJUBICASTA 269 E2TIC LJEPLJENJE
NAPOMENA: Za sve netolerirane dimenzije wijede lolerancije +3/-2 mm
Broj radnog naloga: Komada:
1775 e
1380 ¥
905 v
] 510 . K
» 475 395 475 395

0B-75/01

Slika 19: Shema za izradu kutije (Izvor: Dokumenti firme Karton-pak d.0.0.)
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Kruzne Skare

Kruzne skare su jedan od osnovnih strojeva u svakoj kartonazi i bez njih kartonaza ne bi
mogla funkcionirati. One sluze kako bi se velike kartonske ploce izrezale na mjeru, te utisnuli
bigeri gdje ¢e se kutija savijati. S jedne strane je radni stol, na koji se slazu ploce koje treba
ubaciti. Na lijevoj i desnoj strani stroja je grani¢nik koji sluzi za poravnanje plo¢a prije
ubacivanja u stroj, ali je on ujedno i referentna tocka od koje mjeri udaljenost nozeva i bigera.
Kruzne Skare rade na nacin da se kartonska ploc¢a ubaci izmedu rotirajuc¢ih valjaka na koje su
postavljeni nozevi za rezanje i bigeri za utiskivanje.

S druge strane izlazi izrezana i1 bigana ploc¢a, spremna za daljnju obradu.

Radna prostor velikih $kara je Sirine 2500mm i t0 je najveca Sirina kartona koji se moze rezati
na Skare. Stroj se Stima ru¢no, dok je u stanju mirovanja. S gornje strane i na izlaznoj strani
kruznih Skara nalazi se metalna zastita koja sluzi za zastitu radnika da ne dode u doticaj s
nozevima dok je stroj u fazi rada. (Slika 20). Kruzne Skare sluze za izradu kutija za transport

ili tzv. amerikan kutija i kartonskih umetaka.

Slika 20: Kruzne skare (Izvor: Autor)
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Ekscentar

Nakon obrade na Skarama koja ukljucuje biganje po duzini i popre¢no biganje, ako se radi o
manjim serijama amerikan kutija (do 150-200kom), slijedeca faza se radi na ekscentru.

To je stroj koji izrezuje zareze na kutiji na mjestima gdje se kutija treba preklapati.

Ekscentar je prili¢no jednostavan stroj koji ima jednu rotiraju¢u osovinu na kojoj su nozevi
koji izrezuju zareze i svaki noz se pojedina¢no $tima prema shemi. Za razliku od $kara, gdje
se kartonske ploCe ubacuju na jednu stranu stroja, te izlaze izrezane da drugu stranu, na
ekscentru se sve odvija na jednoj strani. Kartonska plo¢a se gurne s jedne strane do
grani¢nika za dubinu zareza, pritiskom na noznu pedalu, nozevi se zarotiraju, te naprave

zarez na kartonu. Na slici 21 prikazano je kako stroj izgleda.

Slika 21: Ekscentar (Izvor: Autor)
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Sivalica

Rucna Sivalica se koristi za spajanje (Sivanje) kutija, obicno vecih dimenzija i ¢vrSéeg
materijala. Radi na principu klamerice. Najprije se uho kutije (produzeni dio na kutiji koji je
predviden za Sivanje na kracu klapnu) stavi na Sivalicu na mjesto gdje se klama, zatim se kraj
kutije (kraca klapna ) preklopi preko uha i pristiskom na noznu pedalu kutija se zaSije.
Zeljezna nit kojom se $ivaju kutije namotana je u rolu i smjestena je iznad stroja. (Slika 22).
Kad se pritisne nozna pedala stroj povuce nit kroz kutiju, reze na odgovaraju¢u duzinu i
pritisne na kutiju. Sivalica se koristi se za Sivanje onih kutija koje se zbog svojih dimenzija ili
oblika ne mogu lijepiti. U danas$nje vrijeme za spajanje kutija puno se vise koristi lijepljenje
nego Sivanje, odnosno klamanje, tako da je i Sivalica manje iskoristena nego nekad, kad je
bila jedan od neizostavnih strojeva u pogonu. Medutim, jo$ se uvijek koristi za spajanje
velikih kutija gdje je potreban ¢vrsti spoj ili dodatno ojacanje kako se kutija ne bi otvorila.

Nije predvidena za velike serije jer je proces Sivanja znatno sporiji od ljepljenja jer radnik
mora svaku kutiju pojedinac¢no uzeti sa palete, naStimati za Sivanje, zasiti te odloziti, odnosno

zapakirati u paket.

Slika 22: Rucna $ivalica (Izvor: Autor)
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Zaklopna Stanca

Stroj koji se koristi za izradu kutija posebne namjene koje se ne kroje, nego se izraduju uz
pomo¢ posebnih alata zove se zaklopna $tanca. Stroj je sastavljen od baznog dijela, pokretne
ploce za pritisak, zamaSnjaka, magnetne ploce, klipnjace, pogonskog zupcanika 1 sustava za
elektricnu kontrolu. Radi na naCin da se alat montira na pokretnu plocu za pritisak, nastima se
jacina pritiska, ubaci se kartonska ploca izrezana na mjeru alata, te se pritiskom na pedalu
pokretni dio s alatom pritisne na kartonsku plocu koju je na donjoj nepomi¢noj masivnoj
ploc¢i i izradi se kutija. Alat se izraduje na slojevitoj drvenoj ploé¢i, na koju se montiraju
nozevi za rezanje, tupi nozevi koji izraduju ulegnuca gdje se kutija treba savijati, te spuzve
koje sluze za odbijanje kartona na pokretnoj ploci od kalupa, kako nakon pritiska karton ne bi

ostao na kalupu. Na slici 23 prikazane su dvije zaklopne Stance i alati za njih.

VTR VA G R

Slika 23: Ravna zaklopna $tanca i alati (Izvor: Autor)
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Sloter

Sloter je najslozeniji stroj u proizvodnji. Za razliku od ostalih strojeva, on obavlja nekoliko
operacija, a to su tisak u vise boja, biganje, izrezivanje kutije, te Stancanje.

U proizvodnji poduzeca Karton pak dva su takva stroja.

Prvi sloter je marke Piemonte Meccanica, model Print_cut 130. (Slika 24). Ima mogu¢nost
tiska u dvije boje, biganje, te izrezivanje kutije. Pogodan je za izradu amerikan kutija raznih
dimenzija kao i za tiskanje ploca do najviSe dvije boje. Prije ubacivanja u sloter, ploce se
izrezu na dimenzije plaSta otvorene kutije koju je potrebno izraditi. Prema dimenziji plasta
naStima se ulaz slotera tj. sjediSte gdje se naslazu kartonske ploce. Zatim se Stima razmak
izmedu valjaka koji moraju biti dovoljno blizu da uvlace plocu kroz stroj, ali ne previse da je
ne gnjece. Ako se radi o peteroslojnim kutijama, razmak ¢e biti ve¢i, odnosno ako se radi o
troslojnim kutijama, razmak izmedu valjaka biti ¢e manji. Nakon toga Stima se pozicija
nozeva i bigera prema shemi. Bigeri ¢e na ploc¢i napraviti udubine gdje ¢e se kutija savijati, a
nozevi ¢e izrezati kutiju na to¢nu mjeru, te ¢e napraviti zareze na ploci kako bi se kutija
mogla sklopiti. Ukoliko na kutiju ide tisak, na temeljni valjak stavlja se tiskovna forma, te se
na raster dovede boja koju Zelimo tiskati na kutiju.

Prije ukljucivanja, provjeri se da li je stroj pozicioniran na nuli, odnosno jelu li svi valjci u
startnoj poziciji. Zatim se krene u izradu, valjci povuku kartonsku plocu u sloter, gdje se

tiska, reze, biga, te na izlazu izade kutija spremna za daljnju obradu, odnosno lijepljenje.

Slika 24: Ulaz slotera (lzvor: Autor)
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Drugi sloter, marke Tecnomac ima mogucénost tiska u tri boje, biganje, izrezivanje kutije, te
roto Stancu za izradu Stancanih kutija. Za razliku od Piemonte slotera, Tecnomac se Stima
automatski, na nacin da se u kompjuter ubace dimenzije kutije, pozicija stranica, Sirina
klapne, te pozicija bigera. (Slika 25). Nakon unosa svih mjera, pritisne se start i stroj se
automatski nasStima. Ako se neka dimenzija kutije radi CeSCe postoji opcija spremanja
dimenzija, pa umjesto da se mjere ubacuju svaka za sebe jednostavno se u arhivi spremljenih
dimenzija pronade ona koja nam treba i stroj se nastima prema zadanih mjerama koje smo

ranije spremili.

Slika 25: Sucelje slotera za unos mjera (lzvor: Autor)

Jos je jedna jako bitna stvar na ovom stroju, a to je roto Stanca.

Roto $tanca je u stvari valjak s rupama koji se nalazi na izlaznom dijelu stroja i na njega se
montira roto alat. (Slika 26). Rupe imaju navoje za vijke koji sluze za uévrsc¢ivanje roto alata
prilikom montaze. I1znad valjka na koji se montira roto alat nalazi se valjak oblozen posebnim
tvrdim polimernim oblogama koji sluzi kao pritisni valjak roto Stance.

Naime, roto Stanca funkcionira na na¢in da izmedu ta dva valjka prolazi kartonska ploc¢a koju
ta dva valjka pritiScu i pri prolasku se na karton otisne uzorak sa roto alata.

Polimerne obloge su izradene od mekseg materijala nego nozevi i bigeri na roto alatu i sluze
kako bi se alat mogao dovoljno jako pritisnuti na karton, a da se pritom nozevi ne ostete.
Ukoliko bi s nozeve pritisnulo na neki tvrdi materijal oni bi se vremenom otupili i ne bi vise

rezali ili bi jednostavno puknuli.
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Roto alati su izradeni od istog materijala kao 1 alati za ravnu zaklopnu Stancu.

Na drvenu plo¢u montirani su nozevi za rezanje, tupi nozevi za utiskivanje bigera i spuzve
koje sluze za odbijanje kartonske ploce od alata. Na valjak se pri¢vrSéuju vijcima i
pozicionira se to¢no na sredinu valjka.

Razlika izmedu alata za ravnu Stancu 1 roto alata je ta da je roto alat zakrivljen 1 izraduje se u

dva dijela koji zajedno spojeni ¢ine puni krug. Roto alati prikazani su na slici 27.
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4.3. Tisak

Iz godine u godinu raste potreba za razvijanjem vlastitog identiteta, stoga se sve viSe kupaca
odlucuje za uslugu tiska kako bi istaknuli svoj logo 1 bili prepoznatljivi na trzistu.

Kreiranjem vizualnog identiteta stvara se osobnost brenda, a dobro osmisljeni vizualni
identitet postize prizeljkivanu prepoznatljivost na trzistu. Svaka tvrtka, kako bi dobro
poslovala, mora razviti vlastiti identitet temeljen na jedinstvenom dizajnu i dobro definiranoj
grafici. Vizualni identitet je u osnovi prica o tvrtki i vrijednostima koje Zeli prenijeti, a ¢ine
ga ime tvrtke, logotip, font, boje i stilovi.

Poduzecée Karton pak d.o.o. vr$i uslugu fleksotiska u najvise tri boje.

Fleksotisak je tehnika direktnog visokog tiska. Omogucava tisak na vise vrsta materijala, a
najcese se koristi za tisak na razli¢itim vrstama ambalaze (plasticna ambalaza, valovita
kartonska ljepenka, papir, etikete i sl.). Sli¢an je knjigotisku, a osnovna razlika je u vrsti
tiskovne forme koja je kod fleksotiska elasti¢na, te je potreban manji pritisak da bi se otisak
prenio na podlogu. Tiskovna forma izraduje se od fotoosjetljivog polimernog materijala.
Ovisno o namjeni, debljina tiskovne forme moze biti od 1,7 do 6 mm. Reljefna tiskarska
forma dobiva se osvjetljavanjem ultraljubiastim svjetlom kroz negativ i naknadnim
ispiranjem u vodi ili nekoj drugoj vrsti otapala. (Slika 28).

Tiskovna forma za fleksotisak otisnuta je na nac¢in da je klise laserski izdubljen na mjestima
gdje nema tiska, a dijelovi koji nisu izdubljeni dodiruju raster na kojem se nalazi boja i
ostavljaju otisak na kartonu.

Slika 28: Tiskovna forma ili klise za fleksotisak (Izvor: Autor)
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Princip rada fleksotiska

Na temeljni valjak montira se tiskovna forma (gumeni kliSe) na naéin da je sredina kliSea,
to¢no na sredini valjka. Na raster valjak dovede se boja koja se ravhomjerno rasporedi po
cijelom valjku. Prije pocetka tiskanja valjke priblizimo na odredenu udaljenost ovisn0 0
debljini tiskovne forme da se boja prenosi sa rastera na kliSe, te se s druge strane otiskuje na
kartonsku ploc¢u koja prolazi izmedu tiskovnog i temeljnog valjka.

Udaljenost tiskovnog i temeljnog valjak $tima se ovisno o debljini kartona. Sto je karton
deblji, udaljenost valjaka biti ¢e veca i obrnuto. Udaljenost valjaka mora biti to¢no nastimana
da kliSe ostavi jasan otisak, a da pritom ne gnjeéi kutiju. Osim ta tri velika valjka, sloter ima
jos nekoliko manjih valjaka, pozicioniranih ispred 1 iza velikih valjaka, da drze karton mirno,
kako ne bi pobjegao u stranu prilikom tiskanja.

Ti mali gumeni valjci oblozeni su gumom da bolje prijanjaju za karton i da prihvat bude sto
¢vrséi dok transportiraju kartonsku ljepenku kroz sloter.

U slucaju da karton sklizne ili ne ude u sloter ravno, nego pod kutem, tiskovna forma ce

otisnuti karton na krivom mjestu, te ¢e to biti nesukladan proizvod, odnosno $kart.

tiskovna forma
vy tiskovni valjak

temeljni
valjak >
tiskovna
h podloga

-
raster
valjak

= temeljni valjak

A — obojeni dio
A tiskovne forme
sustav |
dovodenja boje raster valjak s bojilom u udubljenjima

Slika 29: Princip rada fleksotiska (Izvor: www.wikipedija/fleksotisak)
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U fleksotisku se koriste rijetka bojila male viskoznosti.
Uglavnom se koriste tri vrste boja:

e na bazi alkohola

® na bazi vode

e UV hojila.
Bojila na bazi alkohola se primjenjuju na aluminijskim i polimernim folijama koje ne upijaju
tekucinu. SuSenje otiska se odvija isparavanjem alkohola i (po potrebi) izlaganjem visokoj
temperaturi. Na podlogama koje upijaju (kao $to su papir i karton) koriste se bojila na bazi
vode, i tu je suSenje bojila nesto dulje. Na materijalima kao $to su PVC, aluminijske folije i
slicno, koriste se UV bojila. Izlaganjem otiska UV svjetlu, susenje je prakti¢no trenutacno.
Karton je materijal koji upija, te se u kartonazi koriste boje na bazi vode, S$to znaci da
prilikom pripreme, boju ne razrjedujemo razrjedivacem niti kakvim drugim sredstvom, nego
isklju¢ivo vodom ako je potrebno. Takve boje nisu $tetne za ¢ovjeka i daju se vrlo lako oprati
obi¢nim sapunom. Boje se mogu medusobno mijesati kako bi dobili nijansu koja nam je
potrebna ili se mogu naruciti u to¢no odredenoj nijansi neke boje.
Kako mijesanjem boja blijedi i vrlo je teSko dva puta pogoditi to¢no istu nijansu, koristi se
paleta boja, odnosno katalog boja Pantone® kako bi se usporedujuéi katalog i uzorak dobila
odgovarajuc¢a nijansa.
Pantone se uglavnom koristi za tisak jednobojnih, dvobojnih ili trobojnih grafi¢kih proizvoda,

jer su takve boje povoljnije rjeSenje za tisak gdje je potrebno manje od 4 boje.

—

Slika 30: Pantone paleta boja (lzvor: Autor)

¢ Pantone je naziv za americki licencirani sustav ili katalog boja gdje su prikazane osnovne
boje 1 svi tonovi otisnuti na razli¢itim vrstama papira.
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Nastao je iz potrebe brendova da imaju jedinstven i prepoznatljiv identitet.

Pantone boje su mijeSane boje, gdje se osnovni tonovi boja fizicki mijeSaju prije procesa tiska
kako bi se dobila odredena nijansa mijesane boje. Pantone sustav boja ima nekoliko osnovnih
boja (npr. Purple, Violet, Blue, Reflex Blue, Process Blue, Green, Black, Yellow,Orange itd.)
Da bi dobili zeljeni ton prema katalogu Pantone boja, a koji je razli¢it od osnovnih boja, taj
ton se zamijesa prije samog tiska. Ovdje govorimo o fizickom mijesanju boja i osnovne boje
mijeSamo prema recepturama koje nam govore:

e koje boje od osnovnih ¢emo koristiti za dobivanje zeljenog tona

e U kojim omjerima mijesamo izabrane osnovne boje

Boje koje se koriste za tisak kartonskih ploc¢a su na bazi vode i narucuju se u kantama od
30L. Osim temeljnih boja, moZe se naruciti 1 to¢no trazena nijansa neke pojedine boje, ovisno
o potrebi. NajceSce se za velike serije naruCuju ve¢ izmijeSane boje u koje nije potrebno nista

dodavati, dok se za manje serije boje mijesaju dok se ne dobije Zeljena nijansa.

Slika 31: Boje za fleksotisak (lzvor: Autor)

42



4.4. Zavr$na obrada

Prilikom izrade kartonske ambalaze, nakon svake faze proizvodnje potrebno je napraviti
provieru. Sto zna¢i da prilikom ubacivanja kartonskih plo¢a kroz $kare, vrii se provjera
to¢nosti odmah prilikom ubacivanja prve ploce, zatim nakon svake ubacene palete i ponekad
i ¢eSc¢e ukoliko postoji sumnja da nesto nije to¢no naStimano. Sli¢an je postupak i na sloteru,
gdje se takoder nakon ubacivanja prvih ploc¢a provjerava da li je sve to¢no nastimano i tek
nakon S§to se utvrdi da sve Stima, krene se u serijsku proizvodnju koja se prati tokom cijelog
procesa. Zatim slijedi proces lijepljenja i Sivanja, gdje se prati da kutija u stroj ude ravno, pod
pravim kutom i da je razmak izmedu klapni dobar. Prije nego se vezu u pakete kutije se jos
jednom pregleda da nisu medusobno zalijepljene, da ne curi lijepilo i jesu li zalijepljene
tocno. Ako sve Stima pakete se posloZi na paletu i otpremi u skladiSte gdje se skladiSte do

utovara. Kartonska ambalaza nema veliku tezinu, ali ima ¢vrsto¢u te se moze skladiStiti na

nacin da se stavlja paleta na paletu kako bi se ustedio skladi$ni prostor.
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4.5. Proces odlaganja otpada od kartona

U pogonu kartonaze Karton pak uvelike se vodi racuna o recikliranju otpada od kartona.
Naime, sav karton koji otpada u procesu proizvodnje baca se u presu koja presa karton u bale,
te se skladisti do preuzimanja bala sa strane tvrtki koje taj isti otpad recikliraju. Karton se
moze viSe puta reciklirati 1 kasnije opet koristiti za izradu kartonske ambalaze. Otpad od
kartona smatra se neopasnim otpadom pa nisu potrebne posebne mjere zastite podrucja na
kojem se otpad od kartona skladisti. Isto tako nisu potrebne posebne mjere zastite prilikom

rukovanja kod skladistenju istog.

Slika 33: Presa za karton (lzvor: Autor)

Klju¢ni broj otpada pod kojim se vodi otpad od kartona je 03 03 08.

Prema pregledniku registra onecis¢ivanja okolisSa, Sifra 03 03 08 rezervirana je za otpad od
sortiranja papira i kartona namijenjenog za recikliranje.

Nakon §to se skupi dovoljna koli¢ina bala preSanog kartona za napuniti Sleper, prilikom
isporuke kartonske ambalaze, Sleper se u povratnoj turi natovari balama koje odvozi na

daljnju reciklazu.
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Prije istovara mjeri se vlaZznost kartona na na¢in da se mjerna Sipka mjeraca vlage gurne u
balu presanog kartona, te se izmjeri vlaga. Mjerenje vlage je bitno jer se otkup kartona vrsi
prema tezini, a kako karton upija vlagu, tezina moZze znatno varirati.

Sto je veéi postotak vlage u kartonu, vise se tezine odbije, te je u konaénici cijena otkupa
manja i obrnuto.

Mjesto za odlaganje otpada od kartona mora biti oznaceno natpisom s kljucnim brojem
otpada kao i nazivom otpada koji se odlaze. Na mjestu gdje se odlaze otpad od kartona ne
smije se odlagati drugi otpad niti i$ta drugo. Medutim, kako se radi o neopasnom otpadu nisu
potrebne posebne mjere zastite kako se ne bi doSlo u doticaj s istim, kao npr. ograda, zid,

mreza, itd.

Slika 34: Odlaganje bala presanog kartona (lzvor: Autor)
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5. ZAKLJUCAK

Prema navedenim podacima zakljuc¢ujemo da se za proizvodnju ambalaze od valovitog papira
najvise koristi troslojna valovita ljepenka, zatim peteroslojna i u manjoj mjeri ¢etveroslojna.
Kutije se izraduju u dvije varijante, kao amerikan kutije i kao Stancane kutije. Za izradu
velikih transportnih kutija potreban je ¢vrsti peteroslojni karton, dok je za manje Kutije
dovoljan troslojni. U pogonu poduzeca Karton pak d.o.o. koriste se strojevi koji se Stimaju
ru¢no kao i automatizirani strojevi. Strojevi koji se Stimaju ru¢no su Skare, Stanca, ru¢na
ljepilica, ekscentar 1 Sivalica. Automatizirani strojevi su sloteri koji ujedno obavljaju najvise
operacija, kao §to su rezanje, biganje i Stancanje kartona i klju¢ni su strojevi u proizvodnji.
Uz sve te radnje, oni vrse i tehnologiju tiska i to u tehnologiji koja se zove fleksotisak.

Proces proizvodnje kartona zapocinje narudzbom, zatim se narucuje materijal potreban za
izradu, napravi se shema za izradu i kad materijal dode, shema se nosi na stroj kako bi se
izradile kutije. Ako na kutije ide tisak, tada se kartonske ploce najprije Stampaju, pa tek onda
kroje. Najveéi nedostatak kartona je neotpornost na vodu, odnosno vlazne uvjete gdje duza
izlozenost istim dovodi do gubljenja ¢vrstoce i1 raspada kartona. Ambalaza od kartona ima
brojne prednosti, a najbitnije je to da se u potpunosti moze reciklirati, te ponovno upotrijebiti
u proizvodnji. Upravo iz tog razloga kartonska ambalaza ¢e i u buduénosti, gdje se stalno
trazi nova rjeSenja protiv masovnog zagadenja i velike koli¢ine otpada koja se svakodnevno
stvara, biti zastupljena u velikom broju, ¢ak po nekim prognozama i vie nego danas. Proces
proizvodnje opisan u radu je odrziv, medutim stalno ga je potrebno poboljSavati. Poduzece
Karton pak d.o.o. rjesenje vidi u nabavci novih strojeva koji ¢e isti posao obaviti preciznije i
brze, edukacijom zaposlenika i stalnim poboljSanjem kvalitete proizvoda i usluge. Upravo
teznja za konstantnim poboljSanjem 1 kvalitetom je klju¢ uspjeha svakog proizvodnog

procesa pa tako i u nasem sluc¢aju, u proizvodnji ambalaze od kartona.
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