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W celu stworzenia obiegu zamknietego przetwoérstwa opakowan
do zywnosci fundamentalne znaczenie ma wybor wspdlnej i zréwno-
wazonej Sciezki dziatania. Wiekszos$¢ rozwigzan stosowanych obec-
nie w branzy opakowan termoformowanych jest zaprojektowana
dla gospodarki liniowej. Koncepcja ECOTRAY przedstawia idealne

opakowanie przysztosci.

20 lat temu, proces petnego recy-
klingu butelek PET (PET Bottle to
Bottle recycling) musiat zmierzyé
sie z zasadniczym wyzwaniem.
Obecnie stojg przed nami podobne
wyzwania w kontekscie petnego
recyklingu tacek do zywnosci (Tray
to Tray recycling): maksymalna za-
wartos¢ recyklatu, lepkos¢ granicz-
na, przezroczystos¢ i rozwigzania
monomateriatowe.
Maksymalna zawartos¢ recykla-
tu: Zawartos¢ recyklatu to ter-
min, ktéry ma dwojakie znacze-
nie w branzy termoformowania.
Dwa aspekty dotyczace zawarto-
$ci materiatow wtérnych nalezy
postrzegad jako wystepujace re-
alnie w branzy i odpowiednio je
uwzgledniaé. Maksymalnie 2/3
materiatow uzyskanych z recy-
klingu butelek/tacek i 1/3 po-
przemystowych przemiatéw/od-
paddéw musi by¢ ponownie wy-
korzystane w mozliwie najkrot-
szym czasie, w ramach tego sa-
mego procesu produkcyjnego.

e Lepkos¢ graniczna: Lepkos¢ ma-
teriatu (iV) tacek z odzysku be-
dzie znacznie nizsza w poréwna-
niu do materiatu z odzysku bu-
telek. Roznica wyniesie od 10
do 12 punktéw, na przy-
ktad 0,72 dla butelek z PCR i 0,6
dla tacek z PCR. W konsekwen-
cji, w celu utrzymania koncowej
wartosci iV materiatu na akcep-
towalnym poziomie powyzej 0,6
wzrost wartosci iV dla materiatu

z odzysku stanie sie obligatoryj-
ny w procesie ekstruzji. Pomimo
wzrostu wartosci iV przed pro-
cesem ekstruzji, konieczne jest
zminimalizowanie spadku war-
tosci iV podczas procesu wytta-
czania.
Przezroczystos¢: Tylko w przy-
padku przezroczystych opako-
wan mozna rozwaza¢ mozli-
wos$¢ uzyskania 100% zdolnosci
do recyklingu. Jak widac¢ na ryn-
ku butelek PET, kolorowe opako-
wania s3 poddawane procesowi
downcyclingu.
Inteligentna maszyna:
Przysztosciowe rozwigzania wyma-
gajq inteligencji na réznych pozio-
mach.
Inteligentny zaktad produkcyjny
znajduje odzwierciedlenie w jego
modutowej koncepgcji, ktéra po-
zwala na szybkie dostosowanie
do réznego rodzaju zadan.
Dzieki najwyzszemu poziomowi
elastycznosci linii do ekstruzji uzy-
skuje sie maksymalng wydajnos¢
produkcji co oznacza ograniczenie
strat produkcyjnych do minimum,
oszczednos$é energii i najkrotsze
czasy przezbrajania wysoce uni-
wersalnych maszyn.
 Extrusion Control (kontrola pro-
cesu ekstruzji): unikalny uktad
sterowania dozowaniem, eks-
truzji i pompa tworzywa,
* autoGAGE: zmiana grubosci
uzyskiwana w ciggu kilku se-
kund, idealna srednia grubos¢,

autoDIE: idealny profil grubosci
od lewej do prawej strony uzy-
skiwany dzieki automatycznemu
sterowaniu,

autoGAP: automatycznie kon-
trolowany Rollstack zapewniaja-
cy optymalny wyglad i elimino-
wanie naprezenia folii,
autoSTART: jeden przycisk uru-
chamiajacy linie, od stanowiska
dozowania az do nawijarki,
viscolYZER: analiza, wizualiza-
cja, optymalizacja. Petna przej-
rzystos¢ i kontrola procesu pro-
dukcyjnego.




