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ТЕНДЕНЦИИ В РАЗВИТИЕТО И ПРИЛОЖЕНИЕТО НА
ОПАКОВКИТЕ

СТЕФАН СТЕФАНОВ

Университет по хранителни технологии, Пловдив
stvstefanov@yahoo.com

Резюме: В доклада е направен анализ на съвременните тенденции в развитието на
опаковъчната индустрия. Разгледани са основните сектори в опаковъчната
индустрия, свързани с производството на опаковъчни материали, опаковки и
опаковъчна техника. Акцент е поставен на най-новите решения в областта на
опаковането на хранителни продукти. Показаните решения са свързани с
изпълнението на основните изисквания, предявявани днес към безопасността на
храните. Конкретизирани са приложенията на нови опаковъчни решения за
определени категории храни и напитки.
Ключови думи: Опаковъчни материали, опаковки, опаковъчна техника, хранителни
продукти.

TRENDS IN DEVELOPMENT AND
APPLICATION OF PACKAGINGS

STEFAN STEFANOV

University of Food Technologies, Plovdiv
stvstefanov@yahoo.com

Abstract: The report analyzes the current trends in the development of the packaging
industry. The main sectors of the packaging industry are related to the production of
packaging materials, packaging and packaging equipment. Emphasis is placed on the latest
solutions in the field of food packaging. The solutions outlined are related to the fulfillment
of the basic requirements currently being put to food safety. The applications of new
packaging solutions for specific categories of foods and beverages are specified.
Key words: Packaging materials, packaging, packing equipment, food products.

1. Въведение
Опаковането е сложна система от знания и

дейности по реализирането на подходящи
условия за запазване качествата на стоките за
по-дълъг период от време при тяхното
съхранение, транспорт и манипулиране през
жизнения им цикъл.

2. Опаковъчната индустрия днес
Основните дейности, свързани с опаковането,
могат да бъдат обобщени в следните категории:
 Производство на суровини и опаковъчни

материали;
 Производство на опаковки;
 Производство на оборудване за

опаковки;
 Производство на опаковъчни машини;
 Предпечат и печат;
 Маркетинг и реклама;
 Събиране и преработка на отпадъците от

опаковки;

 Законодателни мероприятия в областта
на опаковането;

 Изпитване на опаковъчни материали,
опаковки и машини;

 Обучение на кадри в областта на
опаковането.

Въпреки динамиката в развитието на
опаковъчната индустрия, през последните
години се забелязват някои основни тенденции.
Те определят развитието на отделните основни
дейности и като цяло посоката в развитието на
опаковъчната индустрия.

2.1. Потребление на опаковки
Хранителната промишленост използва най-

много опаковки – над 70%. Конкретно
опаковките за храни са малко над 50%, а за
напитки малко под 20%. Около 5% от
опаковките са предназначени за медикаменти.
Между 4-6% за опаковки за лична хигиена.
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Всички останали стоки на пазара използват
общо около 20% от опаковъчните материали и
опаковки, произвеждани от опаковъчната
индустрия.

2.1.1. Фактори, влиещи на потреблението
на опаковки

Основни фактори, влияещи на
потреблението на опаковки днес, както и
оформящите се тенденции в развитието и
приложението на опаковки са изискванията на:
 потребителите;
 законодателството;
 търговията;
Тези три основни групи чрез налагане на

изисквания влияят на решенията, които трябва
да вземат производителите на потребителски
стоки и опаковки в цялата опаковъчна система.

Влияние на потребителите
Потребителите са във фокуса на всички

проучвания, касаещи развитието на
опаковането. Производителите на различни,
предлагани на пазара стоки се съобразяват с
желанието им и реагират бързо и адекватно на
всяко появило се търсене и изискване.

Основните изисквания, предявявани от
потребителите, които през последните години
оформят тенденциите в развитието на
опаковането са свързани с удобство при
използване на опаковките във всички нюанси.

Влияние на законодателството
Законодателството е в основата на

развитието на опаковъчните материали и
технологиите за производство и опаковане.
Основно факторите тук са подчинени на
осигуряване на безопасността на хранителните
продукти. В тази връзка се осигуряват
опаковъчни материали с високи бариерни
свойства по отношение на причините, които са в
основата на развалата – кислород, влага,
светлина и др. През последните години
изключително много се работи в областта на
нанотехнологиите, чрез които на опаковките се
осигурява висока барира.

Миграцията е масообменен процес,
възникващ в опаковъчната система между
опаковката и продукта в нея вследствие на
контакта между тях. Способността на
опаковъчните материали да „изпускат“
вещества, които навлизат в хранителния
продукт е нежелан ефект. Съществуват норми,
въведени с редица законодателни актове, които
трябва да се удовлетворят. Производителите на
опаковъчни материали и опаковки непрекъснато
работят в посока към осигуряване на

производителите на храни на такива опаковки,
за които е гарантирано безопасното им
използване за целия период на съхранение на
хранителните продукти в тях.

Влияние на търговията
On-line търговия
Основните фактори, повлияни от

търговията, са свързани с нарастване дела на
електронната търговия през последните години.

On-line търговията влияе преди всичко
върху структурния и графичния дизайн на
опаковките, чрез които стоките достигат до
клиентите.

Нарастване дела на опаковки с
определена форма и изработени от пластмаса,
картон и вълнообразен картон е свързано с
проблемите при транспорт, манипулиране и
съхранение. Формата е свързана с възможността
за максимално оползотворяване на обема на
транспортните средства и складовете.

Променя се етикетирането като средство
за реклама. Електронната търговия води до
промяна в концепцията за етикетиране на
хранителните продукти. Възможността да се
предостави необходимата и достатъчна по
количество информация на сайтовете на
търговците on-line е едно значително
предимство.

Съществен елемент в промяна на
концепцията за първичното и вторичното
опаковане е възможността за повече реклама и
удобства, предлагани в търговските обекти. Все
повече се наблядават опаковки от типа Retail
Packaging Ready (RPR) и Shelf Packaging Ready
(SPR). Това са на практика вторични опаковки,
които дават възможност директно да се поставят
на рафтовете и клиентите сами се обслужват
директно от тях.

3. Тенденции в опаковъчната индустрия
Тенденциите, които се наблюдават през

последните години и влияят на развитието на
сектора опаковане в световната икономика, са
свързани преди всичко с:

 Опаковъчни материали;
 Опаковки;
 Технологии за производство на

опаковъчни материали и опаковки;
 Технологии за опаковане;
 Опаковъчна техника;

3.1. Основни тенденции при опаковъч-
ните материали

Основните опаковъчни материали ще се
развиват, като в основата на това стои
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съчетаването на икономическата ефективност с
екологията и социалните ценности, които те
предлагат. Стремежът към осигуряване на добър
икономически ефект от опакованите хранителни
продукти чрез използване на опаковки, които
намаляват тежестта върху околната среда, е в
основата на виждането за „устойчиво
опаковане“. В центъра на вниманието на
обществеността и законодателите е вече преди
всичко запазване на природните ресурси и чиста
околната среда. В тази връзка производителите
трябва да решат сложната задача за баланса
между осигуряване на опаковки, запазващи
качеството и безопасността на хранителните
продукти за по-дълъг период и в същото време
да използват възможно по-малко средства за
опаковане.

Опаковането е основен метод за намаляване
на хранителните отпадъци. Стремежът към
„нулеви отпадъци от храни“ (Zero Waste) не
може да се реши без съвременни опаковъчни
материали и опаковки.

Хартия
Хартията ще продължи да доминира в някои

приложения на първични опаковки, като
брашно, захар и някои меки сирена и др. Тя се
използва широко в областта на медицинските
опаковки.

Хартията е в основата на производството на
опаковки, използвани в кетъринг фирмите,
предлагащи храни за консумация на място или
за дома (Take away; Takeout). Масово ще се
използва и като основа за производството на
метализирана хартия за опаковане на цигари.
Ще продължи да доминира и в области като
опаковане на сушени храни, преработени ястия.
Пазарите на пикантни закуски предоставят
възможности за растеж за хартии с
екструдирано покритие с цел добра бариера за
осигуряване на защита на хранителния продукт.

Нарастването на онлайн търговията на
дребно е промяна, свързана с потребителите,
която е отговорна за по-голямата част от
неотдавнашния растеж на пазара за опаковки на
картон и вълнообразен картон, приложение, в
което е доминиращият формат.

Пластмаса
Опаковките от пластмаса, използвани за

опаковане на хранителни продукти са два
основни типа:

• Твърди;
• Гъвкави.
Общата тенденция е непрекъснатото им

увеличаване. Количество на използваните
опаковки от пластмаса вече изпреварва

количеството на опаковки на основата на
целулоза – от хартия, картон и вълнообразен
картон.

Очаква се увеличаване дела на
полиетилентерефталата (РЕТ) при асептичното
опаковане на мляко, сокове и др. Ще продължи
да се развива и прилагането на РЕТ бутилки за
горещо пълнене.

В основата на развитието на опаковките на
полимерна основа ще е намаляване на СО2
емисиите, както и намаляване на
материалоемкостта им (олекотяване на
опаковките). В областта на пластмасовите
опаковки ще се работи активно за заменянето на
фосилните ресурси с възобновяеми. Вече са
известни и добри решения, като все повече се
използват полимери на основата на нишестета и
целулоза.

Влиянието на законодателството ще доведе
до по-бързото прилагане на покрития от
биополимери, които са биоразградими с цел
постигане рециклируемост на опаковъчните
материали с бариерни покрити на полимерна
основа.

Предвижда се гъвкавата опаковка да
увеличи потреблението с най-бързи темпове до
2022 г. Пазарите на хранителни продукти са
доминирани от гъвкавите потребителски
опаковки, което представлява около три
четвърти от световното потребление през 2016 г.
Месо, риба и домашни птици; сладкарски
изделия; суха храна; и пикантни закуски са най-
големите пазари за гъвкави опаковки.

Фармацевтични продукти, медицински,
козметични и тоалетни продукти са най-
големите нехранителни пазари за гъвкави
опаковки.

Стъкло
Стъклото е чудесен опаковъчен материал по

отношение на безопасността на съхраняване в
него хранителни продукти. Но проблемите,
които има с чупливостта му и твърде голямата
му маса са в основата на „изоставянето“ му от
много производители на храни и напитки. За в
бъдеще тенденциите, които се очертават пред
стъклото като опаковъчен материал са:

• Най-бавното му нарастване като
количеството на стъклени опаковки за
периода 2015-2020 г.

• Пивоварите ще продължат да заменят
традиционните етикети върху
стъклените бутилки с високо качество с
чувствителни на натиск етикети (PSL), за
да постигнат външен вид на опаковката
"без етикети".
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• Очакванията са за опити да се използва
от пивоварната промишленост на
матирано стъкло, тактилни ефекти и
уникални форми.

Метал
Съществува относителна стабилност в

развитието на металните опаковки. Ръстът им за
периода до 2020 г. се очаква да е като на
средния годишен ръст за опаковките като цяло.
Ще продължат да са притискани при
консервираните храни от гъвкавите
стерилизуеми опаковки на основата на
полимери и композитни материали.
Затрудненията при опаковането на хранителни
продукти в метални опаковки идват и от
търсенето от поребителите на свежи, а не на
консервирани храни (предимно на развитите
пазари - Европа, Америка).

Аерозолните опаковки ще продължат да се
увеличават, като заслуга за това има
нарастването на средствата за лична хигиена.
Тук се забелязват иновативни решения, като
използване на гъвкави материали за поемане на
съдържимото в аерозолната опаковка, което
намалява разхода за алуминий.

Хранинелната промишленост очевидно ще
пръдължи да доминира като основен потребител
на опаковъчни материали и опаковки. Въпреки
това в самата хранителна промишленост се
наблюдава динамика, която е свързана с
промените, които настъпват сред потребителите.
В основата на това стои промяната в начина на
живот. Въпреки на пръв поглед проблемите,
които се създават в екологичен аспект, все
повече ще се търсят индивидуални опаковки, с
по-малки количества продукти в тях. Факт е, че
основните домакинства в световен мащаб
намаляват броя на членовете си, като днес едно
домакинство се състои между един и два члена.
Очаква се да нарасне потреблението на готови
храни, като за целта се очаква силно развитие и
на опаковките, свързани с този продукт-готови
храни.

На фит. 1 са дадени основните категории
хранителни продукти, коио ще определят в
следващите години и посоката на развитие на
опаковъчните материали и опаковки. Като най-
атрактивни за опаковане експертите сочат
хранителните продукти на основата на месо,
птици, риба и морски дарове. Те ще отбележат
най-висок пазарен ръст за следващите няколко
години. Подобен ръст ще отбележат и
замразените храни, напитките, зърнените храни
и закуски, както и редица нетрайни продукти.
Очевидно е, че ще се решават проблеми,
свързани с осигуряване на по-висока бариера

срещу основните фактори, водещи до развала на
хранителните продукти.

За решаването на проблемите с осигуряване
на висока бариера спрямо кислород, въглероден
диоксид, мазнини, аромати и др. се търсят
решения с помощта на прилагането при
производството на опаковъчни материали на
нанотехнологиите. Наноматериали в
опаковането вече се използват от доста време.
Като едни от най-важните направления тук са
създаването на високобариерни опаковъчни
материали, антибактериални опаковъчни
материали и интелигентни опаковъчни системи
на основата на наноматериали.
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Ви
со
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н 
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Дълготрайни

Печива и
закуски

Фиг. 1. Тенденции в пазара на опаковки

3.2. Основни тенденции при опаковките
Основните тенденции, които са свързани с

опаковките, се отнасят до:
• Структурния и графичния дизайн;
• Удобствата, които опаковката предлага

на потребителя при нейното използване;
• Етикетирането.
Стремежът да се представят хранителните

продукти с необходимата и завладяваща
атрактивност ще продължи. Съчетанието от
форма и графични композиционни решения са в
основата на успешната опаковка. Тук като една
очертаваща се тенденция ще е утвърждаване на
визията за „зелена опаковка“ при масово
използваните.

Етикетиране
Етикетирането е начин да се информира

потребителя за съдържанието в опаковката.
Основните тенденции, които се забелязват в

областта на етикетирането на хранителните
продукти са свързани с:

• Идеята за чисти етикети;
• Оптимизиране на количеството

подавана чрез етикетите информация.
Нито малко, нито много – малкото

информация води до недоверие сред
потребителите, прекалено многото информация
обърква потребителите! Очевидно ще се търси
оптимален баланс, който да създаде
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необходимата визия за ускоряване на
продажбите.

SMART опаковки
Очаква се сериозен ръст на така наречените

SMART опаковки. SMART опаковките са две
основни групи.

• Активни опаковки
• Интелигентни опаковки

Активни опаковки
При активните опаковки целенасочено се

използва процесът на миграция от опаковката
към опакования продукт или средата в
опаковката на активни субстанции с различно
въздействие.

Интелигентни опаковки
Интелигентните опаковки информират

потребителите за реалното състояние на
хранителния продукт в опаковката или за
условията на неговото съхранение, от които
може да вземе решение за закупуването му.

Съвременното виждане на експертите в
областта на опаковането е, че тези нови
материали на практика изграждат с хранителния
продукт единна система и затова по-правилно е
да ги наричаме активни и интелигентни
опаковъчни системи.

Активни опаковъчни системи
Основните видове активни опаковъчни

системи са:
 Абсорбиращи и улавящи системи;

o улавящи кислород;
o улавящи етилен;

 Освобождаващи системи;
 Системи с вложени или имобилизирани

в стените на опаковката активни
компоненти.

Иннтелигентни опаковъчни системи
Състоят се от сензор и индикатор. Сензорът

„улавя“ състоянието на хранителния продукт
или средата в опаковката, а индикаторът по
подходящ начин променя състоянието си и така
информацира потребителя за условията при
които е съхраняван продукта (например
температура) или за реалното му състояние
(например наличие на вещества, които са
резултат от процеси на развала).

Според новите изследвания общата пазарна
стойност на активните и интелигентните
опаковки ще достигне 5.68 милиарда долара
през 2018 г., като пазарът на активни опаковки
ще бъде на стойност 4.62 милиарда долара, а
пазарът на интелигентни опаковки - на стойност
1.06 милиарда долара.

Пазарът на SMSRT опаковките (активни и
интелигентни) се очаква да нараства с годишен
среден темп от 5.9%, достигайки 7.56 млрд.
долара до 2023 г.

3.3. Основни тенденции в технологиите
за производство на опаковъчни
материали и опаковки

В областта на технологии за производство
на опаковъчни материали и опаковки
интензивно ще се работи в посока на
приложение на нанотехнологиите. Те са
доказали своите предимства, като основно чрез
тях ще се създават:

• Високобариерни опаковъчни материали;
• Опаковъчни материали със селективна

газопропускливост;
• Антибактериални материали;

3.4. Тенденции в опаковъчната техника
Пазарът на оборудване за опаковане на

храни в световен мащаб се очаква от 14,74
млиарда през 2016 г. да достигне 19,268
милиарда долара до 2023 г., регистрирайки
CAGR от 4,0% от 2017 до 2023 г.

Голям брой опаковъчни съоръжения се
използват в хранителната промишленост.
Развитието на технологиите доведе до появата
на иновативно оборудване за опаковане на
храни, с цел запазване качествата на
хранителните продукти, изисквани от
съвременните потребители.

3.5. Тенденции в технологиите за
опаковане

Основните тенденции, които се очакват
през следващите години в сферата на
технологиите за опаковане са свързани с
продължаване на прилагането на технологиите
за опаковане в модифицирана атмосфера,
активните опаковъчни системи, интелигентните
опаковъчни системи, прилагането на
технологията за термична обработка на
опаковани в полимерни и композитни гъвкави
опаковки, асептичното опаковане, както и някои
новопоявили се технологии като готвенето във
вакуумни опаковки (Sous Vide) на редица
хранителни продукти. Последните изискват
специфични опаковъчни материали, отговарящи
на съвременните изисквания за безопасност на
храните.

4. Заключение
Опаковъчната индустрия е един от най-

интензивно развиващите се сектори на
световната икономика. Прогнозните анализи
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показват, че през следващите няколко години
тенденциите ще се запазят.

Очаква се общо развитието на сектора до
2022 г. да доведе до обем на пазара от 980
милиарда долара, като ежегодния ръст ще е
почти 3%. През 2017 г. общата стойност на
пазара е била около 850 милиарда долара,
според Smithers Pira.
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РЕЦИКЛИРАНЕ НА ХАРТИЕНИ ОПАКОВКИ
ЧРЕЗ ПРОДЪЛЖАВАЩА УПОТРЕБА

И ДОПЪЛНИТЕЛНА ФУНКЦИЯ
ИВАНКА ДОБРЕВА-ДРАГОСТИНОВА

Нов български университет
iva_d_d@abv.bg

Резюме: Проектирането на транспортни опаковки с вложена допълнителна или
продължаваща функция е една от съвременните тенденции в дизайна. Докладът

представя подбор и анализ на основни насоки при проектирането на опаковки, които
дават възможност и предполагат дълготрайна употреба извън границите на

първоначалното си предназначение, като по този начин допринасят за ефективното и
целесъобразно рециклиране. В конструирането на опаковки с вложена допълнителна
функция може да открием интересни дизайнерски хрумки и атрактивни, привличащи
клиентите решения. Това е една насока за развитие на дизайна на опаковки, която би
била в състояние да преосмисли опаковката от основен фактор в изразходването на

суровини и бързото им превръщане им в отпадък, като продукт, който може да
намери своето осмислено, пълноценно и дълготрайно приложение.

Ключови думи: дизайн на хартиени опаковки, устойчив дизайн, екологичен дизайн

RECYCLING OF PACKAGES WITH CONTINUED USE

AND ADDITIONAL FUNCTION
IVANKA DOBREVA-DRAGOSTINOVA

New Bulgarian University
iva_d_d@abv.bg

Abstract: The design of transport packages with an added or continuous function is one of
the contemporary design trends. The report presents a selection and analysis of basic

packaging design guidelines that give and allow long-term use beyond the boundaries of
their original designation. Thus contributes to efficient and appropriate recycling. In

packaging design with an additional function, we can find interesting designer decisions
and attractive, customer-friendly solutions. This is a guideline for the development of

packaging design, which would be able to give new meaning of packaging not only as a
major factor in consuming raw materials and quickly turning them into waste but like a

product that can find meaningful, complete and long-lasting application.

Keywords: packaging design, sustainable design, eco-friendly design

1. Въведение
Прогнозирането на това, какво ще се

случи с дадена вещ след излизане от употреба, е
от първостепенно значение особено за изделия с
кратък срок на експлоатация, каквито са
опаковките. В съвременния свят изхвърлянето
на промишлени продукти и особено на
опаковки, които се причисляват към групата на
иделия с краткотрайна употреба, се е
превърнало в норма. Количествата отпадъци
придобиват заплашителни размери, но особено
притеснително е смесването в сметищата на
различни по характер материали – органични и
технически, които не могат да бъдат отделени и

извлечени, за да се използват много ценни
материали, вложени в опаковките, се изгубват
или разрушават дори при рециклиране, тъй като
изделията не са проектирани с идеята за
оптимално и ефективно преработване.

2. Изложение на доклада
През последните десетилетия във всички

сфери се полагат усилия за преодоляване
екологичните проблеми, причинени от свръх-
потреблението на природните ресурси,
неефективното използване на суровините. В
областта на дизайна на опаковка, екологичният
дизайн често прави компромиси с удобството и
експлоатационните качества на изделията, с цел
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намаляване на количеството на вложения
материал. Например, широко практикувани
решения са изтъняването на стените на
опаковките до допустимия минимум,
премахване на допълнителни етикети и т.н. За
разлика от екологичния подход, при устойчивия
дизайн не става дума за намаляване,
минимизиране или избягване, а за цялостно
преосмисляне. Tърсят се технологии, които
наистина са ефективни, които не изчерпват, а
попълват ресурсите.

В сферата на дизайна на опаковки е
трудно да се оправдае използването на
суровини, които имат висока вложена енергия
или имат значимо въздействие върху
изчерпването на ресурси. Най-добрият избор са
възобновяемите, естествени материали,
оптимално използвани и с проста конструкция.
Безспорно най-широко разпространените
опаковки, които са във връзка с идеите на
устойчивия дизайн са изделията от рециклирана
хартия. Значим процентен дял в тази област са
продуктите произведени от велпапе, към които
главно е насочен настоящия доклад.

Велпапето е материал, който в голяма
степен отговаря на условията за устойчивост –
може да се произвежда от рециклирани
суровини, а така също позволява и по-нататъчно
рециклиране; със своята специфична оребрена
структура той притежава много голяма
здравина, спрямо относителното си тегло;
естествения му мек, топъл и неутрален цвят се
доближава до този на дървесината и се
възприема добре, което дава предпоставка за
запазване на повърхностите без допълнителни
покрития и оцветяване; материалът е лек и
допринася за по-малки енергийни разходи при
транспортиране; производството на велпапе е
широко развито и в повечето случаи,
снабдяването с материал, както и
оползотворяването на технологичния отпадък,
може да става на регионално ниво. Велпапето се
предлага в различни разновидности, отличаващи
се в дебелина, грамаж, брой слоеве, структура,
процентно съдържание на рециклирани и
първични суровини. Това дава възможност за
избор на оптимален вариант за материал,
съобразен с конкретната функция на опаковката,
изискванията към нея и начина на експлоатация
(Добрева-Драгостинова, 2016).

Освен към материалите, устойчивият
дизайн насочва вниманието и към човешкия
фактор, като провокира проектиране,
съобразено с конкретен субект или група
потребители. В това отношение би могло да се
извлече голяма полза от наблюдение и
проучване на отношението на потребителите

към излезлите от употреба опаковки. Дори при
бърз поглед във форумите и социалните мрежи,
които в днешно време са едни от най-
достъпните и използвани от хората места за
споделяне на опит и източници на идеи, може да
се види, че велпапените транспортни опаковки
често продължават живота си след излизане от
ролята на първоначалното им предназначение
(Фиг. 1 и 2).

Фигура 1 Фигура 2

Фактът, че потребителите сами често търсят
начин да използват транспорните и търговските
опаковки дава индикации за това, че има смисъл
да се мисли за залагане на допълнителна или
продължаваща функция в дизайна на
опаковката:
 Оскъпяването на продукта би било наистина

минимално, затова пък клиентите ще
получат една удовлетвореност от
оползотворяването на опаковката.

 Ще допринесе за промяна на отношението
към опаковката и за намаляването на
отпадъците.

 Може да се превърне в успешна рекламна
стратегия.

 Съвременните потребители, вероятно са
готови и дори очакват подобна промяна.

Дизайнерите вече работят в тази насока
и вероятно удължаването на живота на
опаковките предстои да се наложи като част от
стратегията за намаляване на количеството на
отпадъците (Добрева-Драгостинова, 2017).

Едни от най-целесъобразните примери са
тези,  при които опаковката е част от изделието,
което се съхранява в нея. Сред най-ранните и
популярни образци е опаковката на Модел А на
Форд от тридесетте години на XX в.
Проектирана е така, че частите на дървените
контейнери, в които се доставят компонентите,
служат за изграждане на купето на автомобила
(Браунгарт и Макдона, 2009). При тези
разработки самата идея за опаковка дори губи
ясни граници, защото реално тя е част от самото
изделие, в която се съхраняват и транспортират
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останалите компоненти. Така животът на
опаковката се удължава до срокът на
експлоатация на самия продукт (Фиг. 3 - 6 ).

Фигура 3

Фигура 4

Фигура 5

Фигура 6

Много интересен като концепция е
примерът „Baby box“,  разработен като част от
социална програма във Финландия с цел
поощяряване на раждането в болнично
заведение и превенция на задушаването на
навародените при спане в родителската спалня.
Baby box представляват обикновени като
конструкция кутии с капак, които служат за
опаковане, съхранение и транспортиране на
малък матрак и вещи от първа необходимост за
бебето, а след това се използват като
обезопасени креватчета в първите месеци на
бебето (Фиг. 7) .

Фигура 7
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Друг подход е проектирането на
опаковки, които имат заложена втора функция,
но изискват известна трансформация, за да
могат да се използват с новото си
предназначение. Най-често това се осъществява,
чрез прегъване на материала по нов начин, така
че да се изгради конструкция, съобразена със
следващото приложение (Фиг. 8). В някои от
случаите се предвижда и прекрояване или
отделяне на части от материала на
първоначалната опаковка. Удачно е да се мисли
в посока на взаимовръзка между съдържанието
на опаковката и допълнителната ѝ функция,
например – кутия за блуза, която се
трансформира във закачалка (Фиг. 9).
Модулните системи също са благоприятни за
този подход. Те са особено подходящи при
опаковки за консумативи и други бързооборотни
стоки. Клиентите ще имат стимул да закупуват
продукти от един и съща серия и производител,
за да могат да допълват набора от елементи и да
заменят вече износените (Фиг. 10).

Фигура 8

Фигура 9

Фигура 10

Рализуеми са и решения, при които
излязлата от употреба опаковка се разглежда
като материал за изработка на нова вещ. Това е
особено приложимо при по-големи като размер
транспортни опаковки на мебели, техника и др.
Възможно е в тях да бъдат перфорирани, а ако
съдържанието позволява, дори прорязани чрез
ажури контурите на детайлите, които ще
послужат за изработването на ново изделие. На
този принцип е възможно да се проектират
изделия с различни конструкции. Сред най-
често срещаните примери са такива, изградени
на базата на сглобки (Фиг. 11), изработени на
принципа на напластяване (Фиг. 12), и
конструирани чрез прегъване на листовия
материал (Фиг. 13).

Фигура 11

Фигура 12

1313
„ОПАКОВКИ-ТЕНДЕНЦИИ В РАЗВИТИЕТО И ПРИЛОЖЕНИЕТО“

12 октомври 2018 година, Пловдив



Фигура 13

3. Заключение
Дизайнът на опаковки е обвързан

изключително тясно с потребителската
психология. Емпирично доказано е, че хората се
стремят към разнообразие и уникалност, защото
им носят повече удоволствие и наслада.
Печеливша стратегия е влагането в опаковката
на идеята за природосъобразност.
Потребителите обичат да усещат, че са
отговорни към здравето си и природата.
Предпочитат и купуват неща, които ги карат да
се чувстват специални, а възможността да
създадат нещо със собствените си ръце и то от
материал, който иначе би бил веднага
изхвърлен, определено кореспондира с тази
нагласа. Проектирането на опаковки с вложена
допълнителна функция е насока за развитие на
дизайна, която може да превърне опаковката от
основен фактор в изразходването на суровини и
превръщането им в отпадък, в продукт, който да
намери своето осмислено, пълноценно и
дълготрайно приложение. Разработването на
опаковки, които могат да продължат живота си,
натоварени с друга функция е успешно, когато
допълнителната функция е заложена още при
проектирането в подбора на материал и в
дизайна на самото изделие, и това по
недвусмислен начин личи от формата или от
графиката.
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РАЗВИТИЕ И ПРОГНОЗНИ ТЕНДЕНЦИИ В ГРАФИЧНИЯ
ДИЗАЙН НА ОПАКОВКИТЕ ЗА НАТУРАЛНИ СОКОВЕ

СОФРОНИ ВЪРБЕВ

Нов български университет, София
sofroniv@gmail.com

Резюме: Докладът проследява развитието на модерните опаковки за сок, родени от
ТетраПак опаковката, създадена за млечната индустрия. Д-р Раузинг изобретява
картонен контейнер, който гарантира стерилни методи за пълнене. Новото
изделие е асептична картонена опаковка, много по-санитарна, запазвайки
качествата на опакования течен продукт до шест месеца без да се разваля, без
нуждата от консерванти или хладилен престой. Благодарение на това през 1974 г.
се създава първата картонена опаковка за натурален сок. Характерната форма
изисква типизиран подход в графичното оформление, който оказва влияние върху
стила на графичния дизайн. Независимо от това до наши дни се забелязват някои
тенденции, илюстриращи развитието на дизайнерското мислене. Докладът има за
цел да предстви тези тенденции, като заедно с това, анализирайки ги да направи
прогноза за оформлението на опaковките за сок в близките десетилетия.
Ключови думи: графичен дизайн, пакетиране

DEVELOPMENT AND FORECASTING TRENDS IN THE
GRAPHIC DESIGN OF PACKAGING FOR NATURAL SOUGS

SOFRONI VARBEV

New Bulgarian university
sofroniv@gmail.com

Abstract: This report traces the development of the modern packages of juice which
originate from the TetraPack packaging created for the dairy industry. D-r Rousing
invented the cardboard container, which guarantees sterile methods of filling. His product
is a sanitary aseptic cardboard package, which keeps the qualities of the packed liquid
product up to 6 months without preserving agents or need of refrigerating.  Due to this
fact, in 1974 the first cardboard package for natural juice was created. The specific shape
demanded a specific approach in the graphic modelling, which influenced the style of the
graphic design. Nowadays, independently of this development, there are tendencies which
illustrate the way designers think. The report aims at presenting these tendencies, and
while analyzing them, to make a prognosis for the design of juice packaging in the coming
decades.
Key words: graphic design, packaging

1. Въведение
В настоящия доклад ще се засегнат

основните проблеми в графичния дизайн на
опаковките за натурални сокове. Натуралните
сокове се превръщат в сериозен сегмент в
потребителското пространство, завземайки
позициите на компрометираните газирани
напитки при нарастващ стремеж към
здравословен начин на чивот. Разбира се, че
сокове са консумирани векове назад във
времето, но те са употребявани в момента на
добиването им или кратко време след това.
Консервирането им в стъклени бутилки са
удължавали животът им, но такъв носител има

недостатъци относно съхранението и
качественото почистване.

Едно събитие в края на Втората световна
война дава сериозен тласък на проблема с
трайността на натуралните сокове. През 1945 г.
Националната научноизследователска
корпорация (NRC) в Бостън, Масачузетс,
разработва метод за концентриране на
портокалов сок в прах, използвайки процес на
високо вакуумно изпарение, разработен преди
това за дехидратиране на медицински продукти,
използвани във военната кампания на
американската армия. Поради нарастващите
нужди NRC създава Флорида Фуудс
Корпорейшън, която да поеме този отговорен
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ангажимент. Но поради скорошния край на
войната, ръководителят на компанията Джон М.
Фокс, решава вместо да продаде прах на
публичния пазар, компанията да създаде
замразен концентрат от портокалов сок, като
използва процес, който елиминира 80% от
водата в портокаловия сок. Така новият продукт
излиза на пазара под името Minute Maid,
внушавайки, че сокът е бърз и лесен за
приготвяне. За популяризирането спомага силно
и актьорът Бин Кросби, който го рекламира
непрекъснато в свое 5 дневно радиошоу.
Възможността за закупуване на портокалов сок
с пресни дегустации по всяко време на годината,
далеч от мястото, където се отглеждат
портокали, се оказва популярна и довежда до
националния успех на компанията. През
октомври 1949 г. компанията приема името
Minute Maid Corp., а през 1960 г. е закупена от
Coca-Cola. Така чрез новата технология
натуралните сокове се превръщат в нов сериозен
фактор в потреблението на напитки.

2. Изложение
Опаковките на натуралните сокове за

крайния потребител обаче били единствено
стъклени, от което соковете са с ограничена
годност, а с опаковката и доста тежки.
Революционното решение идва от Лунд,
Швеция, където двама амбициозни
производители на хартиени опаковки за
хранителната промишленост усилено търсят
начин за по-хигиенично и дълготрайно пълнене
и съхранение на прясно мляко. Рубен Раузинг и
Ерик Акерлунд  хвърлят огромни усилия, време
и средства за постигане на опаковъчна
технология, целта на която е да се осигури
оптимална безопасност на храните, хигиена и
ефективност на разпространение, като се
използва минимален материал, в съответствие с
убеждението, че пакетът "трябва да спести
повече от разходите". [ ] През 1964 г. е
представен прототипа на машина, която сгъва
опаковка от ролков материал, създаден  чрез
покриване на картонена хартия с полиетилен,
което прави хартията водоустойчива и
позволяваща топлинно залепване по време на
пълненето. Заедно с това пълненето на готовата
опаковка с течния продукт става във вакуумна
среда, без наличие на въздух. Първата серия
опаковки имат формата на тетраедър - вид
многостен с формата на триъгълна пирамида, от
където произлиза и името на новосъздадения
опаковъчен продукт, а оттам и технологията,
както и името на фирмата - Tetra Pak.
Реалното производство на опаковките по новата
технология започва през 1952 г., а през 1963 г.

излиза и нова опаковка - Tetra Brik, с форма на
паралелепипед.

2.1. Понастоящем номенклатурата на
Tetra Pak включва:

Tetra Classic (Фиг. 1.) - първият, тетраедричен
пакет, с асептична версия от 1961 г. и все още в
употреба, главно за пакети с кремообразен
пълнеж и детски сокове .

Фиг. 1.
Tetra Brik (Фиг. 2.). Асептичната версия Tetra
Brik Aseptic стартира през 1969 г. По отношение
на продадените опаковки, тя е най-популярната
от пакетите на Tetra Pak.

Фиг. 2.
Възглавницата Tetra Fino Aseptic (Фиг. 3.) е
въведена през 1997 г. с цел да осигури ниска
цена и простота.

Фиг. 3.
Tetra Gemina Aseptic (Фиг. 4.) – паралелепипедна
форма с пирамидален завършек отгоре, лесна за
употреба.

Фиг. 4.
Tetra Prisma Aseptic (Фиг. 5.) Има осмоъгълна
форма с цел да осигури по-ергономично
изживяване.

Фиг. 5.
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Tetra Rex (Фиг. 6.) е пакет с форма на кубче с
двускатов „покрив“ в горния край.

Фиг. 6.
Tetra Recart (Фиг. 7.) - оформен като
правоъгълен кубоид, който има за цел да
осигури алтернатива на предварително
консервирани храни като зеленчуци, плодове и
храни за домашни любимци.

Фиг. 7.
Tetra Top (Фиг. 8.) - затваряща се заоблена кутия
с пластмасова горна част, включваща елементи
за отваряне и затваряне. Капакът, формован от
полиетилен в една единствена форма, улеснява
отварянето и отварянето му.

Фиг. 8.
Tetra Wedge Aseptic (Фиг. 9.). е разработена, за
да поддържа опаковката максимално стабилна,
чрез квадратната си основа, като горната ù част
е тип „възглавница“.

Фиг. 9.
Tetra Evero Aseptic (Фиг. 10.) е най-новата от
пакетите Tetra Pak и пусната на пазара като
първата картонена бутилка за мляко в околната
среда.

Фиг. 10.
Tetra Pak използва асептична опаковъчна

технология. При асептична обработка продуктът
и опаковката се стерилизират отделно и след
това се комбинират и запечатват в стерилна
атмосфера, за разлика от консервирането, където
продуктът и опаковката първо се комбинират и
след това се стерилизират. Когато се пълнят с
UHT храни (течности като мляко и сок или
преработени храни като зеленчуци и
консервирани плодове), асептичните опаковки
могат да бъдат съхранявани без да се охлажда до
една година, което води до разходи за
разпределение и съхранение. Въздействието
върху околната среда е значително намаленo, a
срокът на годност на продукта е разширен. [  ]

Тъй като асептичните опаковки
съдържат различни слоеве пластмаса и
алуминий в допълнение към суровата хартия, те
не могат да бъдат рециклирани като "нормални"
хартиени отпадъци, но трябва да отидат в
специални рециклиращи единици за отделяне на
различните материали. (Фиг.11) Рециклирането
на асептичните пакети е едно от
предизвикателствата на Tetra Pak. След като се
отделят, асептичната кутия дава алуминий и
чист парафин, които могат да се използват в
индустрията.

Фиг. 11. Компоненти на Tetra Brik Aseptic

Успехът на кутиите Tetra Pak в
търговията с млечни продукти стимулират
производителите на натурални сокове също да
започнат пакетиране на продуктите си.
Официално кутия за сок е включена в пазара на
САЩ през 1980 г. След въвеждането си
продуктът придобива почти непосредствена
популярност и пазарът започна да расте с бързи
темпове. Според една статия на уебсайта Е
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отбелязва, че едва шест години след
въвеждането на продукта кутиите за сок
представляват 20% от пазара на сокове в
Съединените щати, тъй като все повече
компании въвеждат свои линии с кутии за сок.

Картонените кутии за сок идват като
чудесна възможност на графичните дизайнери
да демонстрират своята фантазия и
професионализъм. До този момент тяхната
намеса в този пазарен сегмент се свежда до
проектиране на етикети за стъклените опаковки.
Много повече усилия са се хвърляли в
рекламата на съответните продукти. До този
момент не са били излезли на индустриалния
пазар слийв технологиите. Картонените
опаковки са със значително повишена площ за
проектиране, която трябвало да бъде заета
логично и целенасочено. От друга страна
завишените изисквания към продуктите
наложило разполагането на значително
количество инфрмация. Сервизната информация
разбира се е важна за потребителите и има
определено влияние при вземане на решение за
покупка. Много по-силна обаче е другата
мотивация – тази на подсъзнателно ниво, която
определя продукта като привлекателен или
проблемен за покупка. И стимулирането на тази
мотивация е грижа на специалистите по
графичен дизайн.

Кои са основните елементи, определящи
графичния дизайн на една картонена кутия за
натурален сок? Става дума естествено за тези,
които са на лицевата страна на кутиите.

 Главно изображение
 Брандова марка
 Артикулен надпис (продуктово име)
 Слоган (ако има)
 Пояснение.

Лицевите страни на кутиите – т.е. тези,
които носят главната визуална информация
могат да са две или три, ако е възможно
сервизната информация да се събере на едната
страна.

При разглеждане на дизайна на
продуктите в световен план трудно могат да се
открият водещи композиционни решения.
Дизайнерите демонстрират пълна свобода и
творчески се възползват от даденостите на
кутиите като форма. Така например
осмоъгълната опаковка Tetra Prizma дава
визуална възможност да се покрият с
изображение и по-важното – с шрифт
едновременно три съседни страни. Благодарение
на широкия ъгъл от 135 между всеки две от тях
тройката страни спокойно се възприема от окото
като една фронтална пластична страна. При по-

тясна като размер брандова марка (късо име) и
артикулен надпис, които могат да се впишат
само в една страна, дизайнерите използват двете
съседни страни за допълнително изображение.

От друга страна при традиционната
паралелепипедна кутия Tetra Brik много
проектанти разчупват статуквото от
самостоятелно изображение за всяка страна и
създават общо изображение със съседните
страни, което засяга дори и шрифтовата
графика. Това спомага при подредба на рафта от
кутии с еднакъв артикул да се получи общ
визуален и често атрактивен фриз, спомагащ за
по-добрата визия на продукта (Фиг. 12).

Фиг. 12
Използването на смислова връзка между

съседните страни на опаковката може да има и
друго проявление. Руската компания Мултон от
системата на Coca Cola пуска на пазара през
2002 г. премиум марката Rich, която веднага
заема стабилни позиции, благодарение на
иновативния си дизайн, постигнал
международни награди. При правилна подредба
чрез извъртане на 90 на всяка съседна опаковка
се получава името на бранда. Заедно с това Rich
е първата опаковка сокове в Русия, в която
изображенията са на бял фон (Фиг.13.).

Фиг. 13.
През 2014 г. екип от водещи специалисти

в областта на визуалната комуникация и
приложните науки от Катедрата по дизайн на
визуалната комуникация, TransWorld University,
Юнлин, Тайван, Националния Тайвански
университет за наука и технологии, Тайпе,
Тайван и Университетът в Лийдс,
Великобритания, обнародват резултатите от
мащабно проучване за влиянието на цвета на
опаковките за натурален сок върху
потребителите. Картонените продуктови
опаковки на плодови сокове се използват за да
предизвикат психологически отговори на
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няколко аспекта: преценки за цветовата
хармония на опаковките по отношение на
качеството и свежестта на продуктите.
Решенията по тези три аспекта бяха повлияни от
хроматичните и оттенъчните различия между
цветния фон на опаковките и цветовете на
плодовете от изображенията върху опаковките.
Второ, визуалната оценка на свежестта се влияе
от светлосилата и тона на цветовете на пакета.
Цветната сума от фоновия цвят на пакета и
цветовете на плодовете допринася и за
очакването за свежест. Накрая, принципите на
хармонията на цветовете могат да се различават
в зависимост от контекста, в който се използват
цветовете.

Тридесет и две картонени опаковки от
портокалов сок, произведени от 24 водещи
марки са били събрани от различни
супермаркети в Обединеното кралство. 24-те
марки са ASDA, Britvic, Calypso, Cawston Vale,
Del Monte, Don Simon, Grove Fresh, Just Juice,
Kulana, Libby’s, Londis, M&S, Morrisons, Princes,
Rubicon, Safari Vival, Safeway, Sainsburys,
Somerfield, Stute, Sunpride, Tesco, Tropicana и
Waitrose. Основните характеристики на 32-та
пакета включват пакетни цветове, основни
изображения, марка и име на продукта. На
базата на подреждането на тези характеристики,
32-та пакета са били класифицирани в четири
групи: тези с марката / имената на продуктите,
разположени над основното изображение, тези с
марката / имената на продуктите, разделени от
основното изображение, тези с марката / името
на продукта, намиращо се под основното
изображение, и тези с марката / името на
продукта, които се припокриват с основното
изображение.

В това проучване участвали общо 20
наблюдатели, 10 мъже и 10 жени. Възрастта на
тези наблюдатели варира от 23 до 34 години. Те
са били следдипломни студенти или академични
членове на Университета в Лийдс,
Великобритания. Всичките двадесет
наблюдатели преминали теста Ишихара
(Ишихара, 2003) и по този начин се счита, че
имат нормално цветно виждане.

Целият експеримент е проведен в
лаборатория, където единственият източник на
светлина идва от експериментален дисплей. По
време на експеримента наблюдателите са били
помолени да оценят хармонията на цветовете,
харесването, качеството и свежестта на 140
стимула – целеви обекти сред които готови
пазарни опаковки за натурални сокове, снимки
на самите течни сокове, снимки на плодови
продукти и фонове за тяхното разположение.

Резултати

Разлики в пола.
Разликите в двата пола са изследвани, за

да се установи има ли съществено значение
полът на потенциалните клиенти на съответния
продукт. В случаите на портокалов сок и
доматен сок разликите в очакваната свежест
сред наблюдателите от мъжки и женски пол
били малко по-големи от 1 брой по 10-измерната
скала за измерване. За останалите случаи
установената разлика между половете е по-
малко от 1 единица.

Ефектът на цвета върху отговорите на
наблюдателите

Този раздел описва влиянието на
пакетните цветове и плодовите снимки върху
хармонията на цветовете, харесването,
качеството и свежестта.

Ефектът на осветеността
Влиянието на осветеността върху

цветовата хармония, харесването и качеството
се е оказало нищожно. Това противоречи на
предишни проучвания по тази тема.

Влияние на хроматичността
Установена е относителна корелация

между цветовата разлика и скалите на
хармонията, харесването и качеството.
Цветовата хармония има тенденция да намалява,
тъй като цветовата разлика между цветовете на
пакета и цветовете на плодовите картини се
увеличава.

Влияние на оттенъка
Установено е, че оранжевите, жълтите и

жълтеникаво-зелените цветове на пакета са по-
склонни да създават хармонично чувство към
наблюдателите. Забелязана е тенденция, че
оттенъците на тези хармонични цветове на
пакетите са подобни на цветовете на плодовете,
които са червени, оранжеви, жълти или зелени.
Това показва, че опаковката би изглеждала
хармонично, ако цветните стойности на цвета на
опаковката и цвета на плода са сходни или
идентични. Допълнителните цветови
комбинации, от друга страна, изглеждат
нехармонични. Ефектите от оттенъка върху
харесването и качеството са подобни на ефекта
от оттенъка върху цветовата хармония, което
показва, че наблюдателите харесват сок и
смятат, че е висококачествен продукт, ако
цветовете на опаковката и цвета на плода са
сходни или идентични.

Връзка между хроматичност и
очакване на свежест

За разлика от цветовата хармония, която
е главно засегната от оттенъка на пакета цветови
схеми, свежестта е главно повлияна от
хроматичността. Продукт в цветни пакети с
плодови цветове се очаква да бъде пресен сок.
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Възможно обяснение е, че наситените цветове
произвеждат свежи очаквания, и че могат да се
свържат с понятията "чист" и "нов", за разлика
от по-малко наситените или скучни цветове.
Следователно сок в цветен пакет би създал
впечатлението за "наскоро направено" и
следователно е свеж.

Практически изводи
В проучването е установено, че цветната

хармония на опаковката на сок влияе върху
очакванията на потребителите за продуктите по
отношение на качеството и свежестта, което от
своя страна засяга предпочитанията на
потребителите към продуктите. За дизайнерите,
които се опитват да създадат положителни
психологически или емоционални връзки между
дизайна на пакета си и продукта от плодов сок,
текущите констатации предполагат, че бял цвят
на пакета или цветови пакети с оттенък,
идентичен с представителните цветове на
плодовите картини, ще създаде хармонично
впечатление. Все пак хармонията на цветовете
не представлява фиксиран набор от принципи.
Вместо това тя се променя според контекста, в
който се появяват цветовете. Така например
теоретичната постановка, че контрастните
(допълнителните) двойки цветове (напр. жълто –
виолетово, синьо – оранжево) са хармонични, по
отношение на плодовите сокове не е валидна.

3. Заключение
Такива проучвания са изключително

важни по отношение на професионалната
дейност по проектиране на дизайна на кутиите
за натурални сокове. Те биха предпазили
проектантите от неволни грешки, породени от
субективни естетически представи. В този
смисъл изводите от тях биха се смятали като
тенденции в дизайна на асептичните кутии за
сокове, доколкото те са безалтернативни до този
момент относно качествата си: хигиеничност,
дълготрайност на съхранение и доказана
рециклируемост. Вглеждайки се в сегашното
състояние на графичния дизайн на опаковки за

сокове не може да се определи една единствена
тенденция. Все пак стават отчетливи няколко
направления.

- Ще продължава да се развива
познатата линия на лого – артикулен
надпис – изображение на плод;

- Все по-популярен и по-застъпен
става белият фон;

- Не малко фирми се ориентират към
фон от плодове, върху които
поставят логата и артикулния
надпис;

- Богати на шрифт и декорация
решения, за сметка на реалистични
изображения на плодове;

- Заедно с това очевидно все по-
сериозно внимание ще се отделя на
възможности за поливариантен
мърчандайзинг. С логично
структуриран дизайн на една кутия
може да се предвидят различни
вариантни връзки по хоризонтала, а
дори и по вертикала.
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ИЗПОЛЗВАНЕ НА РАСТИТЕЛНИ ЕКСТРАКТИ ЗА
ПОДОБРЯВАНЕ СВОЙСТВАТА НА ОПАКОВЪЧНИ ХАРТИИ
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Резюме: Активните опаковки са предназначени да удължат срока на годност на
хранителните продукти, поддържайки вътрешната среда в рамките на определени
граници. По този начин технологията на активното опаковане за храните води до
разширяване на функциите на опаковките.
Интерес за активните опаковки представлява  изследването  на възможността за
включване на екстракти от билки  в опаковъчна хартия, за придаване на бариерни
свойства. Настоящата работа   има за цел  да  получи и изследва  хартиени
опаковъчни материали, обработени с растителни екстракти, съдържащи
биологичноактивни вещества. Екстрактите от български билки: жълт кантарион,
ким, розмарин, мащерка и босилек са получени, охарактеризирани и изследвани за
антимикробна активност. С тях са обработени повърхностно  различни видове
опаковъчни  хартии. Опаковъчните хартии имат различен влакнест състав –
избелена целулоза, неизбелена целулоза и рециклирана хартия. Изследван е
антимикробния ефект на обработените хартии върху грам-отрицателни и грам-
положителни бактерии. Анализирани са  физико-механичните   свойства на
облагородените хартии за установяване изменението им и приложението  за
активни опаковки.
Резултатите от анализа на получените различни  опаковъчни хартии показват
възможността за използване на растителни екстракти, съдържащи
биологичноактивни съставки за получаване  на хартии с бариерни свойства. Те
могат да намерят приложение за получаване на активни опаковки.
Ключови думи: активна опаковка, хартия, картон, растителни екстракти,
биологичноактивни вещества.

USE OF PLANT EXTRACTS FOR IMPROVING THE
PROPERTIES OF PACKAGING PAPERS

DIMITRINA TODOROVA, VESKA LASHEVA, ILIANA KOSTOVA, STANKA
DAMIANOVA, RADOSTINA CENKOVA

UCTM, Sofia, Bulgaria, 8 Kl. Ohridski Blv., RU – Subsidiary Razgrad, Bulgaria
tododrovadida@uctm.edu, veska_lasheva@abv.bg, ikostova@uni-ruse.bg,

sdamianova@uni-ruse.bg

Abstract: Active packaging are designed to extend the shelf life of food products while
maintaining the inner environment within certain limits. Thus, active packing technology
for foods leads to expanding packaging functions.
The current interest in active packaging is the study of the possibility of incorporating
herbal extracts in wrapping paper to impart barrier properties. The present work aims to
obtain and study paper packaging materials treated with plant extracts containing
biologically active substances. Extracts of Bulgarian herbs: St. John's Wort, Kim,
Rosemary, Thyme and Basil are obtained, characterized and tested for antimicrobial
activity. They are treated with three different types of wrapping papers. Packaging papers
have a different fiber composition - bleached cellulose, unbleached cellulose and recycled
paper. The antimicrobial effect of the treated papers on gram-negative and gram-positive

2121
„ОПАКОВКИ-ТЕНДЕНЦИИ В РАЗВИТИЕТО И ПРИЛОЖЕНИЕТО“

12 октомври 2018 година, Пловдив



bacteria was investigated. The physico-mechanical properties of the papers are analyzed to
determine their variation and the applicability for active packaging.
The results of the analysis of the various packaging papers obtained show the possibility of
using plant extracts containing biologically active ingredients for the preparation of papers
with barrier properties. They can find application for active packaging.
Key words: active packaging, paper, cardboard, plant extracts, biologically active
substances.

1. Въведение
Изследването и разработването на

нови опаковъчни материали на базата на
растителни влакна за активни и интелигентни
опаковки показва огромен потенциал за
оптимизиране на веригата за доставки и
удължаване на срока на годност на
хранителните продукти както и за
повишаване на потребителското съзнание за
оползотворяване на храните. Интерес
представлява получаването на хартии и
картони, в състава на които да бъдат
включени екстракти от билки, които да
придават антибактериални свойства на
хартията.

Целта на настоящата работа е да се
получат  растителни екстракти  от различни
български билки, които да се интегрират в
опаковъчни материали от хартия и се
изследват за антибактериално действие,
които да се използват за  получаване на
активни опаковки.

2. Материали и методи
2.1. Суровини
Използвани са следните

етеричномаслени растения: мащерка (Thymus
vulgaris L.), босилек (Ocimum basilicum L.),
розмарин (Rosmarinus officinalis L.), жълт
кантарион (Hypericum perforatum L.), плодове
на ким (Carum carvi L.). Те са закупени от
търговската мрежа. Преди обработката
плодовете на ким са смилани на лабораторна
мелница.

2.2. Технология за получаване на
течни растителни екстракти

За получаване на течните екстракти е
използван разтворител 70 % етанол.
Провеждани са статични екстракции при
съотношение суровина : разтворител 1 : 10,
температура 60 °С и продължителност 5 h.
Разделянето на суровината от получените
екстракти е чрез филтруване през филтърна
хартия.

2.3. Екстрактите са анализирани и
са определени физичните и химични
показатели: Външен вид, цвят, мирис и вкус
[1], Коефициент на пречупване, n 20

D [1],

Относителна плътност, d 20
20 [1], Сухо

вещество [1], Дъбилни вещества - чрез
титруване на екстракта с 0,1 n KMnO4 при
индикатор индигокармин, % [2].

2.4. Антимикробна активност

2.4.1. Тест микроорганизми
За определяне на антимикробното

действие на екстрактите от ким, босилек,
мащерка, розмарин и жълт кантарион са
използвани тест-култури от НБПМКК –
Национална банка за промишлени
микроорганизми и клетъчни култури, София:
Грам-положителни: Staphylococcus aureus
ATCC 6538, Bacillus subtilis ATCC 6633,
Kocuria rhizophila ATCC 9341; Грам-
отрицателни: Esсherichia  coli ATCC 8739,
Pseudomonas aeruginosa АТСС 9027,
Salmonella abony NTCC 6017; Дрожди:
Saccharomyces cerevisiae ATCC 9763, Candida
albicans ATCC 10231; Плесенни гъби:
Aspergillus brasiliensis ATCC 16404, Fusarium
moniliformae. Всички използвани тест-
микроорганизми са депозирани в микробната
културална колекция на катедра
„Биотехнологии и хранителни технологии”
на Русенски Университет „А. Кънчев”,
Филиал – Разград.

2.4.2. Определяне на антимикробната
активност по метода дифузия в агар

Опитите са  проведени върху
хранителна среда Соево-казеинов агар
(Biolife) – за бактерии и Сабуро - декстрозен
агар (Biolife) за дрожди и плесенни гъби.

Опитите са извършени паралелно с
контроли от разтворителя, като се отчита и
коригира неговото действие.

2.4.3. Определяне антмикробното
действие на хартия обработена с
изследваните екстракти

В експериментите са използвани
клетъчни суспензии на Грам-положителните
Staphylococcus aureus ATCC 6538 и Bacillus
subtilis ATCC 6633 и Грам-отрицателната
Salmonella abony NTCC 6017.

От обработените с екстракти от ким,
босилек, мащерка, розмарин и жълт
кантарион три вида хартия са приготвени
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квадрати с размери 5х5 cm. В асептични
условия с помощта на стерилни пинсети
всеки квадрат се поставя в стерилно петриево
блюдо. Със стерилна пипета върху всеки
квадрат се накапват по 0,1 mL от
приготвените клетъчни суспензии и
внимателно се разнасят по повърхността на
хартията. Поставят се в термостат при 35°С ±
2°С за 18 – 20 часа.

Приготвени са следните контролни
проби: необработена с екстракт хартия без
бактериална суспензия и необработена
хартия с бактериална суспензия.

Пробите са култивирани в термостата
при 35°С ± 2°С за 24 – 48 часа.

Влиянието на обработената с екстракт
хартия върху растежа на тест-
микроорганизмите е оценявано, като се
сравнява броят на прорастналите бактерии от
всяка суспензия и обработена хартия с този

на съответните контролни проби
(необработена хартия с бактериална
суспензия).

Инхибиране на растежа на бактериите
се отчита при тази обработка, при която се
установява 90% намаляване на броя на
бактериите спрямо този на съответната
контролна проба (4).

2.4.5. Определяне на физико-
механичните свойства на хартиите

Обработените и необработени хартии
са изследвани  за определяне на физико-
механичните им показатели на апарат [5]

3. Резултати и обсъждане
В таблица 1 са представени

резултатите от органолептичните (цвят,
мирис и вкус) и физикохимичните анализи на
екстрактите.

Таблица 1. Показатели на екстракти от етеричномаслени растения
Екстракт от Цвят, мирис и

вкус
Относителна

плътност, d 20
20

Коефициент на
пречупване,

n 20
D

Сухо вещество,
%

Дъбилни вещества,
% в екстракта

Мащерка Тъмно-зелен,
специфични
мирис и вкус

0,8949 ± 0,002 1,3698 ± 0,004 2,30 ± 0,02 0,86 ± 0,03

Босилек Зелено-кафяв,
специфични
мирис и вкус

0,8930 ± 0,001 1,3690 ± 0,001 1,97 ± 0,05 0,42 ± 0,02

Розмарин Жълто-кафяв,
специфични
мирис и вкус

0,8902 ± 0,005 1,3699 ± 0,003 1,77 ± 0,02 1,10 ± 0,02

Жълт
кантарион

Червено-кафяв,
специфични
мирис и вкус

0,8892 ± 0,002 1,3715 ± 0,001 2,78 ± 0, 03 0,86 ± 0,03

Ким Жълто-кафяв,
специфични
мирис и вкус

0,9097 ± 0,001 1,3702 ± 0,002 1,14 ± 0,03 0,10 ± 0,01

Изследване антимикробната
активност на екстракти от ким (Carum carvi
L.), босилек (Ocimum basilicum L.), мащерка

(Thymus vulgaris L.), розмарин (Rosmarinus
officinalis L.) и жълт кантарион (Hypericum
perforatum L.)

Таблица 2. Антимикробна активност на екстракти от ким, босилек, мащерка, розмарин и
жълт кантарион

Тест
микроорганизми

Диаметър на зоната
(mm)

Ким Босилек Мащерка Розмарин Жълт
кантарион

Staphylococcus
aureus ATCC  6538 9,0 ± 0,001 10,9 ± 0,003 0 17,6 ± 0,004 10,5 ± 0,001

Bacillus subtilis
ATCC  6633 9,0 ± 0,003 12,1 ± 0,002 10,6 ± 0,001 17,3 ± 0,002 10,6 ± 0,002
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Kocuria rhizophila
ATCC 9341 0 13,0 ± 0,001 0 13,4 ± 0,001 11,3 ± 0,003

Escherichia coli
ATCC 8739 0 0 0 0 0

Pseudomonas
aeruginosa АТСС
9027

0 0 0 0 0

Salmonella abony
NCTC  6017 9,0 ± 0,001 0 11,4 ± 0,001 16,5 ± 0,005 0

Candida albicans
ATCC 10231 0 0 0 0 0

Saccharomyces
cerevisiae 0 0 0 0 0

Aspergillus
brasiliensis ATCC
16404

0 0 0 0 0

Fusarium
moniliformae 0 0 0 0 0

Представените в таблица 2 резултати
показват, че изследваните Грам-положителни
бактерии Staphylococcus aureus, Bacillus
subtilis и Грам-отрицателната Salmonella
abony са чувствителни към действието на
екстракта от розмарин. Дрождите и
плесенните гъби не са чувствителни към този
екстракт.

Екстрактите от босилек и жълт
кантарион имат слабо антимикробно
действие срещу изследваните Грам-
положителни бактерии и нямат такова срещу
Грам-отрицателните бактерии, дрожди и
плесени гъби.

Екстрактът от мащерка има слаба
антимикробна активност срещу Грам-
положителната бактерия Bacillus subtilis и
Грам-отрицателната Salmonella abony.

Екстрактът от ким влияе слабо върху
Грам-положителни бактерии Staphylococcus
aureus, Bacillus subtilis и Грам-отрицателната
Salmonella abony.

В експериментите са използвани три
вида хартия: избелена, рециклирана и
опаковъчна. Получените резултати са
представени в таблици 3, 4 и 5.

Таблица 3. Влияние на обработена с екстракти от ким, босилек, розмарин, мащерка и
жълт кантарион избелена хартия върху растежа на тест-микроорганизми

Използван екстракт Тест-микроорганизми

Общ брой
жизнеспособни

микроорганизми
(кое/mL)

Ефективност на
обработката

(%)

- - 90 -
- Staphylococcus aureus 3,8х105 -
- Bacillus subtilis 3х105 -
- Salmonella abony 6х105 -

Ким

- 174 -
Staphylococcus aureus 3,3х105 13,4
Bacillus subtilis 2,1х105 30,0
Salmonella abony 2,7х105 55,0

Босилек

- 0 -
Staphylococcus aureus 3,6х105 5,3
Bacillus subtilis 2,4х105 20,0
Salmonella abony 4,4х105 26,7

Розмарин - 4 -
Staphylococcus aureus 9,1х104 76,1
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Bacillus subtilis 8,4х104 72,0
Salmonella abony 9,6х104 84,0

Мащерка

- 18 -
Staphylococcus aureus 3,4х105 10,5
Bacillus subtilis 2,9х105 3,3
Salmonella abony 4,5х105 25,0

Жълт кантарион

- 8 -
Staphylococcus aureus 3,8х105 0
Bacillus subtilis 2,7х105 10,0
Salmonella abony 3,7х105 38,3

При избелената хартия обработена с
екстракт от розмарин се наблюдава най-
голямо намаляване на броя на
жизнеспособните микроорганизми 76,1% при
Staphylococcus aureus, 72 % - Bacillus subtilis

и 84 % - Salmonella abony. Обработката с
другите екстракти има малък или няма ефект.
Намаляването на броя жизнеспособни
микроорганизми е между 0 и 55 %.

Таблица 4. Влияние на обработена с екстракти от ким, босилек, розмарин, мащерка и жълт
кантарион рециклирана хартия върху растежа на тест-микроорганизми

Използван екстракт Тест-микроорганизми

Общ брой
жизнеспособни

микроорганизми
(кое/mL)

Ефективност на
обработката

(%)

- - 210 -
- Staphylococcus aureus 2,3х105 -
- Bacillus subtilis 4х105 -
- Salmonella abony 3,1х105 -

Ким

- 140 -
Staphylococcus aureus 1,6х105 30,4
Bacillus subtilis 1,9х105 52,5
Salmonella abony 2,6х105 16,1

Босилек

- 200 -
Staphylococcus aureus 1,7х105 26,1
Bacillus subtilis 3,1х105 22,5
Salmonella abony 2,1х105 32,3

Розмарин

- 60 -
Staphylococcus aureus 6х104 74
Bacillus subtilis 8,6х104 78,5
Salmonella abony 9,2х104 70,3

Мащерка

- 230 -
Staphylococcus aureus 2,2х105 4,4
Bacillus subtilis 2х105 50
Salmonella abony 1,9х105 38,7

Жълт кантарион

- 190 -
Staphylococcus aureus 2,1х105 8,7
Bacillus subtilis 1,3х105 67,5
Salmonella abony 1,5х105 51,6

Обработването на рециклираната
хартия с екстракт от розмарин предизвиква
намаляване на броя на жизнеспособните
клетки на Staphylococcus aureus с 74 %, на

Bacillus subtilis – 78,5 % и Salmonella abony -
70,3 %.

Екстрактите от ким, мащерка и жълт
кантарион предизвикват редуциране на броя
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на жизнеспособните клетки на Bacillus subtilis – 52,5 %, 50% и 67,5 % съответно.
Таблица 5. Влияние на обработена с екстракти от ким, босилек, розмарин, мащерка и жълт

кантарион опаковъчна хартия върху растежа на тест-микроорганизми

Използван екстракт Тест-микроорганизми

Общ брой
жизнеспособни

микроорганизми
(кое/mL)

Ефективност на
обработката

(%)

- - 110 -
- Staphylococcus aureus 2х105 -
- Bacillus subtilis 5х105 -
- Salmonella abony 4,5х105 -

Ким

- 804 -
Staphylococcus aureus 1,7х105 15
Bacillus subtilis 3х105 50
Salmonella abony 2,5х105 44,5

Босилек

- 28 -
Staphylococcus aureus 1,3х105 50
Bacillus subtilis 4,3х105 14
Salmonella abony 4,1х105 8,9

Розмарин

- 0 -
Staphylococcus aureus 4х104 80
Bacillus subtilis 1,7х105 66
Salmonella abony 3,6х105 20

Мащерка

- 123 -
Staphylococcus aureus 4х105 50
Bacillus subtilis 3,2х105 36
Salmonella abony 4,1х105 8,9

Жълт кантарион

- 10 -
Staphylococcus aureus 1,8х105 10
Bacillus subtilis 4,2х105 16
Salmonella abony 3,8х105 15,6

Обработването на опаковъчна хартия
с екстракт от розмарин предизвиква
намаляване на броя на жизнеспособните
клетки на Staphylococcus aureus с 80 %, на
Bacillus subtilis – 66 % и Salmonella abony –
20 %.

Изследвани са физикомеханичните
показатели на обработените с растителни
екстракти три  вида опаковъчни  хартии – от
избелена целулоза, от неизбелена целулоза и

от рециклирана хартия. Резултатите от
анализите за силата на скъсване в надлъжно и
напречно направление са представени на
фиг.1,2,3. От фигурите се вижда, че
повърхностното обработване с растителни
екстрати  на хартиите променя малко
показателите, но няма съществено
намаляване здравината  на хартиените
образци.
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Фиг.1. Изменение на силата на скъсване при образци хартия от избелена целулоза,
обработени с растителни екстракти

Фиг.2. Изменение на силата на скъсване при  образци хартия от неизбелена целулоза,
обработени с растителни екстракти

Фиг.3. Изменение на силата на скъсване при  образци хартия от рециклирана хартия,
обработени с растителни екстракти
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4. Изводи
Получени, изследвани и анализирани

са растителни екстракти от български билки -
ким, босилек, мащерка, розмарин и жълт
кантарион. Изследвана е антимикробната
активност на екстрактите. С тях са
обработени и анализирани три вида хартии –
от избелена целулоза,  опаковъчна хартия от
неизбелена целулоза и от рециклирана
хартия. Определено е антмикробното
действие върху три вида хартии с
изследваните екстракти. Резултатите
показват, че обработването с екстракт от
розмарин има най-силно въздействие и при
трите вида хартии. Физико-механичните
свойства нямат съществено понижение и
практически се запазват. Това дава основание
растителните екстракти  от розмарин, ким
босилек и мащеркада бъдат препоръчани за
обработване на различни видове хартии и
изработването на активни опаковки.

Разработката е осъществена със
съдействие от ФНИ-COST.
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ТЕХНИКА И ТЕХНОЛОГИИ В ОПАКОВАНЕТО
НА ПРОМИШЛЕНИ СТОКИ И СЕЛСКОТО

СТОПАНСТВО

инж.химик ЙОРДАНКА  НАЧЕВА

ПОЛИФОЛ ЕООД

polifol@dir.bg polifol@abv.bg

Резюме: Доклада дава информация за тенденциите в развитието на опаковането на
палетизирани товари в промишлеността и селското стопанство със стреч филм.
Той е основният материал за защита и поддържане на целостта на произвежданите
продукти и е важен компонент на ефективната опаковка.
Днешните високоефективни разтегателни филми осигуряват консервационна сила и
икономии на доходност, както никога досега в индустрията.
Изпълнението и стойността на опънатия филм зависи изцяло от правилното
манипулиране, разтягане и нанасяне на филма.
С таланта и ресурсите на инженери, специалисти и експерти са проектирани
правилните филми, модерни и машини и подходящи стандарти за уникалните
приложения на нашите клиенти.
Ключови думи: опаковки,стреч филм,престреч филм,машини за опаковка на
палети,агро стреч филм

TECHNIQUE AND PACKAGING
TECHNOLOGIES OF INDUSTRIAL PRODUCTS

AND AGRICULTURAL

dipl.eng.YORDANKA NACHEVA

POLIFOL PLC
polifol@dir.bg polifol@abv.bg

Abstract: The report provides information on trends in the development of packaging of
palletized loads in industry and agriculture with stretch film.
It is the main material to protect and maintain the integrity of the manufactured products
and is an important component of the effective packaging.
Today's highly efficient stretch films provide conservation power and yield savings, as
never before in the industry.
The performance and the value of the stretched film depends entirely on proper
manipulation, stretching and depositing the film.
With the talent and resources of engineers, specialists and experts are designed the right
movies, modern machines and appropriate standards for the unique applications of our
customers.
Key words: packaging, strech film, prestrech film, machines for packing pallets,
agrarstretchfolie

1. Въведение
В настоящият доклад се засягат нови

видове стреч фолио за опаковането на стоки в
промишлеността и селското стопанство

Опаковането със стреч филм е най-
широко използвано в промишлеността за
палетизиране на товари.

След години на упорита работа са
проектирани правилните филми и подходящите
стандарти за уникалните приложения.

Това е високотехнологичен продукт,
който се разви много бързо през последните три
десетилетия .

През последните години се наложи
използването на специални стреч филми които
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са изключително устойчиви и
високопроизводителни  филми.

От 2012г специално патентовано  стреч
фолио широко се използва в селското
стопанство за опаковка на силажни бали –
основен продукт в животновъдството

2. ТЕХНОЛОГИЯ В ОПАКОВАНЕТО
НА ПРОМИШЛЕНИ СТОКИ СЪС
СТРЕЧ ФИЛМ
Стреч фолио се произвежда от  LLDPE

(линеен полиетилен с ниска плътност)  по две
технологии с различни смоли и добавки.

Стреч филм е уникален продукт във
веригата за доставки на опаковки, главно защото
е проектиран да бъде разтегнат. Това е
динамичен продукт.

Изпълнението и стойността на опънатия
филм зависи изцяло от правилното
манипулиране, разтягане и нанасяне на филма.

Предварително разтягане преди
обвиване и припокриване трябва да бъдат
оптимизирани, за да се постигнат желаните
резултати.

Днешните високоефективни
разтегателни филми осигуряват консервационна
сила и икономии на доходност

Опаковането на палетизирани продукти
с разтегателен слой е ефективен метод, който
гарантира, че продуктите са закрепени здраво
върху палета по време на целия траспорт

Стреч филма също така предпазва товара
от замърсяване на околната среда като влажност
и прах.

Елементите на предварително разтягане,
вторично опъване, обвивка и припокриване са от
съществено значение за постигане на желаната
сила на задържане, която диктува колко добре
филмът може да защити продукта.

Чрез  демонстрации и практически
тестове   ние  помагаме да разберете как всички
елементи от приложението на опъната обвивка
допринасят за най-добрия метод за опаковане на
палети за определена употреба.

В лабораториите за опаковане със стреч
филми  става изучаването и тестването на
свойствата на всички видове филми, използвани
в опаковъчните индустрия.

Като цяло лабораториите представлява
огромен източник на знания и потенциал за
нашите клиенти.

Целта е да се намери подходящия
продукт или модел за опаковане, за да
съответства на заявлението на клиента.

Събирането на данни при различни
предшестващи нива  като устойчивост на
пробиване, компресиране на натоварването,

разпространение на разкъсване и задържане на
товара,  ни позволява да препоръчваме филми на
нашите клиенти с уверението, че те ще доведат
до оптимална производителност и икономии .

2.1.Одит
Когато ние се срещаме с нов клиент по

отношение на  употребата  на стреч фолио , ние
започваме с одита на текущите операции, за да
преценим операциите  за опъване, включително
свойствата на натоварването и променливите,
вида на използвания стреч филм, модела,
приложението на филма, настройките на
оборудването и състоянието на оборудването.

Техническите одити се извършват на
място при клиента и отчитат уникалните нужди
на дадена операция.

Техниците оценяват и  диагностицират
проблемите на отделните машини, състоянието,
възрастта и производителността на машините за
опаковка.

Материалите, машините и операторите
работят заедно, така че подобряването на
цялостната ефективност означава подобряване
на ефективността на всеки аспект.  Ето защо
всеки одит  включва три компонента:

2.1.1ФИЛМОВ ОДИТ
2.1.2.МАШИНЕН ОДИТ
2.1.3.КОНСУЛТАЦИЯ

2.1.1.При филмовия одит се извършва
оценка на:

Обороти за всеки цикъл
Тегло на филма
Задържаща сила
Размери на товара
Процент разтягане
Целта е да съберем данни, да използваме

знанията и опита за да анализираме резултатите
и да правим препоръки, които съответстват на
най-добрия филм за конкретно приложение.

Въз основа на данните, събрани по време
на одита се предлагат възможности за по-
оптимален стреч филм  за конкретното
приложение.

При нашето тестване на разтегливо
фолио се използва следните променливи:

2.1.1.1.НИВА НА РАЗТЯГАНЕ
Нашите автоматични и полуавтоматични

машини могат да работят с нива на разтягане от
0 до 400% с

2.1.1.2.СКОРОСТ НА ВЪРТЕНЕ
Скоростта на въртене  може да варира с

възможност за регулиране дори и  докато
машината е в работен цикъл.

2.1.1.3.НАПРЕЖЕНИЕТО НА СТРЕЧ
ФИЛМА (F2)-ОПЪН НА ФИЛМА
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Напрежението на стреч филма ни
позволява да разберем възможностите му за
опъване , като определим как той реагира на
редица ниски до високи условия на опъване.

2.1.1.4. НАТОВАРВАНЕ ПРИ
КОМПРЕСИРАНЕ

Компресирането на натоварването е
силата, която филмът оказва върху товара в
резултат на процеса на опаковане и е основно
отговорен за това, което наричаме товарене .
Ако нямате достатъчно компресиране на
натоварването, товарът ще се разхлаби и няма да
бъде правилно унифициран. Ако имате
прекалено много натоварване, някои товари
могат да бъдат повредени от смачкващия аспект
на компресивната сила.

2.1.1.5. УСТОЙЧИВОСТ НА
ПРОБИВАНЕ

Тестът за пробиване улавя способността
на стреч филма да устои на пробиването от
остри ъгли, когато товарът се опитва да се смени
по време на транспорта , подобно на теста за
задържане, който улавя способността на филма
да устои на по-нататъшно растягане.

2.1.1.6.ЗАДЪРЖАНЕ
Задържането на товара е способността на

филма да предотвратява разместването на
палетизираните товари чрез прилагане на
повишено съпротивление за по-нататъшно
разтягане

Това се измерва  с тест  ASTM 4649 за
ограничаване на товара.

При определена скорост на въртене  се
определя  какво предварително разтягане и
опъване ще осигурят най-доброто поведение на
разкъсване и задържане на товара за даден филм
.

Както компресията на натоварването,
така и задържането на товара са силно повлияни
от настройката на опън на филма (F2). По-
високите настройки за F2 водят до по-висока
компресия и по-голяма сила на задържане.
Изместването на тази връзка води до загуба на
размножената съпротива при разкъсване на
някои филмови формулировки. С това имаме
предвид, че някои филми, когато са пробити по
време на процеса на опаковане, имат значително
намалена устойчивост на разкъсване на
фолиото, тъй като напрежението на филма се
увеличава.

По принцип някои филми са по-
податливи на скъсване  след пробиване
сравнени с филми с висока ефективност, които
ограничават пробиването в процеса на
опаковане

Като прилагаме горните изисквания към
процеса на опаковане, ние прилагаме
изискванията към най-подходящите филми

Решението е да се използват
подходящите висококачествени филми които са
конструирани с максимална сила на задържане
на товара  точно за вашият тип опаковка

Нашите филми са проектирани да бъдат
най-тънките филми на пазара с максимален
капацитет за зареждане на товари. Това предлага
на нашите клиенти значителни икономии от
гледна точка на разходите и също така има
ползи от гледна точка на безопасното
ограничаване на товара (по-малко щети или
повреда), подобрения в производството
(намалени превключвания на роли), както и
положително въздействие върху околната среда
(по-малко пластмаси в депата).

Ние смятаме, че нашата работа е да
накараме клиентите си да използват
подходящите филми и  правилното оборудване
което включваме в общ проект.

2.1.2.Машинен одит
Техниците извършват оценка на общите

износващи се части
Изучаване на конструктивни и функционални
части на карета
Възможности за препрограмиране
Препоръки за части
Техниците след това анализират данните си и
създават списък с  действията, които могат да
бъдат предприети, за да се подобри операцията
за опаковане.

2.1.3.Консултация
Срещаме се с всички ключови и

отговорни служители в операцията за опаковане,
за да разберете целите и приоритетите.

Обикновено можем да представим на
клиента предложение за нов филм,
модернизирано или обслужващо оборудване и
нови настройки , които могат да спестят
значителни суми и да излязат по-добре
изпълнени опаковани палети, които избягват
провал на натоварването

3. ПРЕСТРЕЧ ФИЛМИ
Има много предимства при

преминаването от конвенционален към
предварително опънат филм:

Предварително опънатия  филм е по-
лесен за използване и изисква по-малко
напрежение, което да се прилага

Престречираното фолио използва 65%
по-малко филми, отколкото стандартните филми
(с тегло) В същия обем предварително
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изтегленият филм има 3 пъти по-голяма
дължина от конвенционалния филм

Когато е използван предварително
разтегнато фолио, той произвежда половината
от отпадъците от конвенционален разтегателен
филм

Филмите могат да бъдат предварително
разтеглени в различни съотношения, в
зависимост от добавките, качеството и
характеристиките на филма (до 400%), и
намаляват дебелината  до 6 μm след разтягане.

В Европа актуалната тенденция и
прогнозата за продукцията предвещават, че
фючърсите на пазара се съсредоточават върху
предварително опънат и без шпулов филм.

3.1. WINWRAP® -Уникално решение за
филм без шпула

Фиг. 1.

Технология без ядро от картон. Едно по-
екологично решение за нуждите на опаковане
чрез разтягане.  Много гъвкав WinWrap Coreless
може да се използва за опаковане на голямо
разнообразие от товари.
Никакво ядро - означава по-малко отпадъци,
които спестяват  време, пари и усилия.
Помага да се отговори на изискванията на
Правилата за отпадъците от опаковки.
WinWrap Coreless се снабдява със специални
диспенсери, за да направят  приложение колкото
е възможно по-лесно.
WINWRAP® Stretch  Film, ориентирани филми
имат много предимства.

- пълното  отстраняване на шпулите и
премахване на разходите свързани със
складиране и реализация.

- той  е обемист ,подпухнал,много леки
ролки.Лесно приложим с минимални усилия на
опъване.Кратко време за опаковка

- изключително ниска себестойност за
опаковка на палети, поради  сниженият разход
на фолио с над 50%

- силно задържаща и възвръщаща сила
осигурява по-добра защита на товара при
превозване.BELT ефект- ограничава движението

на опакованите стоки по време на
транспортиране.

- 100% плъзгаща повърхност от
външната страна , улесняваща движението на
палетите при преместване

- подсилени краища на ролката за добра
устойчивост и против разкъсване

- използват се като ръчни ролки и
машинни за машини GIROTEC

3.2. MIMALITE  ® - Изключителна
стабилност на опаковане с пълен
контрол над разходите за пакетиране

Фиг. 2.

MIMALITE  ® фолиото предлага
идеално решение за осигурена стабилност  на
палетизиращите стоки по време на
транспортиране. Този продукт е лесен за
употреба, достатъчно е само да се постави
фолиото до палета под обтягане. Стабилността
на продукта се осигурява без изисканото
разтягане както при традиционни продукти
Резултата “BELT” ефект ограничава движението
на опакованите стоките по време на
транспортиране. Тази близост не само
подобрява стабилността на палета,но също и
улеснява товаренето и разтоварването на палета.
Опаковани и защитени във филма, стоки
пътуват в пълна безопасност без да има риск от
падане или за бъдат разпилени и повредени.
Благодарение на “belt” ефекта, стоките се
пренасят предпазливо и са защитени от
нещастни случаи.
Издръжливо и лесно за употреба, рентабилно,
благоприятно за околната среда MIMALITE ®
ориентирания филм не само осигурява
стабилност на палетите, но също и намалява
разходите и остатъците при опаковане.
Това налага по-малка консумация и повишено
качество

- Висока задържащата и възвръщаща
сила осигурява по-голяма защита при превоза

- Намаляване теглото на филма за
опаковка  достига до 50%

- Има подсилени двойни краища на
филма за по-добра функция, по-високо
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разкъсващо съпротивление по цялата дължина
до последния метър

-Силна вътрешна залепваща
повърхност, 100% плъзгаща  външната страна ,
улесняваща движението на палетите при
преместване

- Не е необходима пре-стречираща
система на машината за оптимизиране на филма

- Наличие на ролки за ръчна и машинна
употреба

3.3. CLIMAWRAP®  Перфориран филм

Фиг. 3.

Това е ориентирано фолио за ръчно или
машинно опаковане – 8 и 11 микрона с
предварително зададени свойства
Запазва горещи или замразени палетизираните
продукти и позволява на пресните да дишат
Макро перфорираната повърхност, гарантира
добрата циркулация на въздуха между фолиото
и продукта, което дава следните предимства

3.3.1.ГОРЕЩИ ПРОДУКТИ:
CLIMAWRAP®предпазва от развиващ се

конденз и свързаните с това проблеми като
ръжда по металните кутии или капачки, промяна
в цвета на опаковките и етикета и влошаване
свойствата на лепилото

3.3.2.ЗАМРАЗЕНИ ПРОДУКТИ:
CLIMAWRAP® скъсява времето на

замръзяване, тъй като студения въздух навлиза
по-бързо до продукта.
Скъсява времето за дълбоко замръзяване, като
влагата излиза по-бързо навън
CLIMAWRAP® гарантира качествено опаковане
без да губят задържащата сила дори когато
температурата падне до –30 °

3.3.3.ПРЕСНИ ПРОДУКТИ И
РАЗСТЕНИЯ:

CLIMAWRAP® дава защита на продукта
с оптимална циркулация на въздуха, което
допринася за по-дълготрайна свежест

3.4. NAROLITE® – Най-бързото и
гъвково ръчно опаковане

Фиг. 4.

Една цяла система, състояща се от
ергономична  дръжка за многократна употреба и
ориентирана филмова ролка с изключително
висока задържаща сила.
Тази система може да се използва,за да се
сортират повечето видове продукти в бърз,
лесен и икономичен вид
Залепва на продуктите само чрез адхезионните
свойства, не оставя остатъци от лепило и
гарантира стабилна опаковка на продукта
Подсигурява продуктите и изпращаните
стоки,възли и опакова всички материали
Предлага се във вариант на ръчни и машинни
ролки с дебелина 10 и 12 микрона

- Рентабилни
Чрез  намаляване на изискваното

количество опаковка , новата идея за опаковане
е да предаде значимо намаляване  на разходите
при опаковането на палет

- Благоприятни с околната среда
100% рециклирано. Отпадъците при пакетиране
може да бъде съкратено до 60%

- Практични
100% плъзгаво от външната повърхност
улеснява процеса на товарене  и разтоварване на
палетите.Голямата дължина на ролката

- Съвместими
Независимо от оператора или от опаковъчната
машина тази идея гарантира постоянно качество
на опаковане и гарантира оптимизиране на
разходите за палет

- Удобни за потребителя
Леки ролки, допринасящи за безопасна работа и
подобряване на пакетирането

- Издръжливи
Безопасното и контролирано опаковане
намалява риска от инциденти и повреди, не само
при самото товарене, но също и за хората и
екипировката, включени в тази  верига

4. ТЕХНИКА ЗА ОПАКОВАНЕ -
ОПАКОВЪЧНИ МАШИНИ

Като част от бизнес единицата ,съвместно с
HALOILA България предлагаме комплексни
високотехнологични решения, свързани с
промишленото опаковане на палети със стреч-
фолио и сервизна дейност.
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Предимствата на продуктите и услугите са
свързани с:

-По-високо качество на опаковката
-Поддръжка на високо качеството,

независимо от способностите и опита на
различните оператори

-По-стабилни палети и намален брой на
рекламациите

-Постоянно проследяване на
консумацията с цел нисък разход на фолио

-Повишена производителност спрямо
ръчното опаковане

-Лесни за управление машини от не-
специалисти

-Използване на интегрираната система за
опаковане – осигуряване на машина, фолио и
сервиз

-По-добри работни условия за
опаковчиците

-Професионални консултации и
поддръжка по време на използване на
оборудването
Благодарение на нашето тясно сътрудничество с
групата ХАЛОЙЛА можем да реагираме бързо и
гъвкаво на вашите изисквания и да ви
предоставим най-високо ниво на ноу-хау в
консултации и сервиз.

5. ОПАКОВАНЕ В СЕЛСКОТО
СТОПАНСТВО С  АГРО  СТРЕЧ
ФИЛМ

Фиг. 5.

Решение за най-добро и здравословно
животновъдство
Селскостопанските стреч филми  се използват в
селското стопанство за производството на силаж
на бали.

Силажните бали се характеризира с
много високо качество на фуража в сравнение с
други методи за съхранение като силоза, което е
в основата на здравословното животновъдство.

Основен компонент за производството
на висококачествен силаж е използването на
висококачествен опаковъчен филм.

Селскостопанските разтегателни филми
се произвеждат в патентован и многопластов
процес чрез раздувен процес на екструзия на

балони  и предлагат максимална механична
якост.

Многослойната екструзия гарантира
много високото качество на селскостопанския
стреч филм.

Благодарение на добрите си адхезионни
свойства, селскостопанската  стреч филм
идеално запечатва балата отвън.

Това подобрява кислородната бариера.
Допълнителните слоеве водят до по-добро
съхранение на бали и подобряване на качеството
на силажа. Това дава по-добри резултати при
животните, което води до увеличаване на
печалбите.

Преминава през непрекъснат контрол на
качеството, което гарантира в допълнение към
всички най-добри свойства  висока устойчивост
на пробиване.и високо ниво на оперативна
безопасност на  навиващите устройства.

Селскостопанския стреч филм има много
добро удължаване което дава възможност да се
използва при високоскоростно балиране –
основен фактор за ефективността на работа

Съвместим с всички опаковки и дава
отлични резултати при всички видове култури.

Филмите се използват за силажиране на
кръгли и квадратни бали.

Освен това, силажът съхранен в  бали се
предпазва от влага и прах, UV стабилизиран  и
може да се произвежда гъвкаво, да се обработва
и съхранява навсякъде.

Филмите се предлагат в цветове бял,
черен и зелен и с размери 750 мм х 1500 м или
500 мм х 1800 м.

Ползите от използване на
селскостопански стреч филм

-По-висока добив  при животните
-Гарантирана дължина и ниско ниво на

шума
-Превъзходна филмова композиция  за

отлично запечатване
-Гарантирано  без лепило върху валците
-Безопасност на храните - изработена от

полиетилен (РЕ) без вредни чужди вещества
-Напълно рециклируем
-Многопластова, коекструдирано,

разпенено стреч фолио гаранция за най-добро
качество на силажа

-Изключителни технически
характеристики благодарение на производството
чрез формоване чрез раздуване

-Произвежда се с най-съвременно
оборудване в хигиенно-сертифицирания
производствен цех за стреч фолио

-Гарантиране на качеството чрез
постоянни проверки в лаборатория за изпитание
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6. ЗАКЛЮЧЕНИЕ

Като прилагаме горните изисквания към
процеса на опаковане,трябва да се  прилагат
изискванията към най-подходящите филми,
които са конструирани с максимална сила на
задържане на товара  точно за определения тип
опаковка

Ползите от предложените стреч филми
са значителни икономии от гледна точка на
разходите и също така от гледна точка на
безопасното ограничаване на товара (по-малко
щети или повреда), подобрения в
производството (намалени превключвания на
роли), както и положително въздействие върху
околната среда (по-малко пластмаси в депата).

Ние смятаме, че е необходимо да убедим
потребителите да използват  подходящите
филми и  правилното оборудване което
включваме в общ проект.
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РОЛЯТА НА НОВИТЕ ТЕХНОЛОГИИ ЗА ПО-ЕКОЛОГИЧНИ
И БЕЗОПАСНИ БАРИЕРНИ ОПАКОВКИ

СТОЯН ГЕОРГИЕВ ИВАНОВ

ИНТРАМА Протек ЕООД
sivanov@intrama-bg.com

Резюме: Въпреки,че над 800 млн. души в света нямат достатъчно храна, за да водят
здравословен и активен начин на живот, около 1/3 от произведената храна на

планетата се изхвърля. Годишната стойност на хранителните отпадъци е около 400
млрд . долара. Бариерните полимерни опаковки имат съществен принос за

намаляването на хранителните отпадъци в световен мащаб. Независимо от тази
важна роля производителите са изправени пред предизвикателствата за
природосъобразност и безопасност на бариерните полимерни опаковки,

предназначени да влизат в контакт с храни. Докладът представя решенията на
INTRAMA, за постигане на по-екологични и безопасни бариерни опаковки.

Ключови думи: бариерна опаковка, безопасност, екологичност

THE ROLE OF NEW TECHNOLOGIES FOR MORE ECO-
FRIENDLY AND SAFE PACKAGING

STOYAN GEORGIEV IVANOV

INTRAMA Protek EOOD
sivanov@intrama-bg.com

Abstract: Although over 800 million people in the world do not have enough food to live a
healthy and active life, about a third of the food produced on the planet is thrown away. The

annual amount of food waste is about 400 billion. dollar. The barrier polymer packages
have significant contribution in reducing the global food waste. Despite this important role,

manufacturers face environmental and safety challenges in the production of barrier
polymer packages meant to come into contact with food. The report presents INTRAMA's

solutions to achieve more eco-friendly and safer barrier packaging.

Keywords: barrier packaging, safe packaging, eco-friendly packaging

1. Въведение
Бариерната опаковка забавя протичането на

биохимични процеси като ограничава досега на
кислород, влага и миризми до опакования
продукт. По този начин се удължава неговия
срок на годност, запазва се свежестта и
вкусовите му качества.  Така опаковката брани
интересите на двете най-важни страни в
икономическата верига: бизнеса и крайния
потребител.  Хранителните продукти стигат
свежи и годни за консумация до рафтовете на
магазините, потребителите ги купуват и
удовлетворени от вкусовите им качества
пазаруват отново и отново. Бракът на
продукцията и изхвърлянето на храна се

намаляват значително, с което намаляват и
загубите за бизнеса (Иванов, Костова, 2018)

2. Изложение на доклада
Бариерната опаковка има множество

разновидности. Това дава възможност за всеки
конкретен продукт да бъде подбрана най-
правилната за него опаковка като се вземе под
внимание опаковъчната техника, която ще се
използва, среда и срок на съхранение, нейния
дизайн и форма. Полимерната опаковка може да
бъде с различни дебелини, бариерни свойства,
структура, цвят, форма, за опаковане във вакуум
или в модифицирана газова среда. Някои
продукти могат да бъдат опаковани с
моноструктура, други изискват по-голяма

3636
„ОПАКОВКИ-ТЕНДЕНЦИИ В РАЗВИТИЕТО И ПРИЛОЖЕНИЕТО“

12 октомври 2018 година, Пловдив



защита и за тях е необходима бариерна
многослойна опаковка (Иванов, Костова, 2018).
В състава на бариерната многослойна опаковка
всеки слой изпълнява различна функция в
защитата и запазването на продукта, затова за
тези опаковки все още няма разработен
биоразградим аналог, който да предпазва
едновременно от влага и кислород. За да бъдат
изпълнени тези функции обаче, ключово
значение оказва точната рецептура на
производство и качеството на опаковката
Сред  най-често използваните полимери са:
PE /полиетилен/ - осигурява водна бариера и
възможност за лепене
PA /полиамид/ - осигурява средна газова
бариера
EVOH /етилен-винил алкохол/ - осигурява
висока газова бариера
PET /полиетилентерафталат/ - осигурява
бляскавост и възможност за печат
PP /полипропилен/ - осигурява здравина и
термоустойчивост.

С развитието на технологиите и
увеличаването на броя на слоеве в процеса на
екструдиране на многослойни бариерни
опаковки, производителите са в състояние да
отговорят на съвременните предизвикателства
за еко съобразност и безопасност на
произвежданите бариерни опаковки.
Благодарение на въведеното високо-
технологично оборудване INTRAMA
произвежда до 18 слойни бариерни опаковки,
които отговарят на всички нормативни
изисквания за безопасност и са по-екологични
от стандартно използваните на пазара:

- 9 слойно фолио с висока бариера и обща
дебелина 20 микрона. Това фолио се произвежда
с различни функционалности. В зависимост от
изискванията на опакования продукт и
опаковъчната техника то може да бъде с
антифог за перфектно презентиране на
продукта, с hot-tack за бързо залепяне, с нисък
или висок коефициент на триене. В процеса на
екструдиране 9 слойното фолио се корона
третира след което се ламинира с PET 12
микрона и крайната дебелина е 35 микрона. За
сравнение стандартно на пазара за опаковане с
трейсилър се използва горно фолио с дебелина
60 микрона т.е. с около 42% по-дебело фолио.
За единица опаковка с размери (227х178мм) е
необходим 1.58гр. вложен материал, докато при
стандартно използваното е необходимо 2.57гр. В
ценово отношение разликата е с 30% по-ниска
при 9 слойното фолио на INTRAMA.
Резултатите от механичните тестове в
лабораторията на INTRAMA сочат, че
благодарение на по-големия брой слоеве,

намаляването на дебелината на фолиото не
повлиява негативно на здравината и бариерните
свойства на фолиото. Тествани са 100
микроново 3слойно фолио и 60 микроново 9
слойно фолио. Якостните изпитвания са
направени в 2 направления - напречно и
надлъжно като на Фиг. 1 се вижда, че и в двете
направления 9 слойното фолио се разтяга повече
от 3слойното и издържа на по-голяма сила на
изтегляне т.е. налице е по добра разтегливост и
здравина на 9 слойното фолио при еднаква
газова бариера.

Фигура 1

- 18 слойно фолио за термоформоване.
Това фолио е 9 слойно, което в процеса на
екструдиране, чрез специална технология се
блокира и така се получава двоен брой слоеве
т.е. двойна бариера за опакования продукт (Фиг.
2).

Фигура 2

Фолиата за термоформоване често се
произвеждат цветни. Тук по-големият брой
слоеве позволява мастърбачът да бъде вложен в
повече от един слой и по този начин да се
постигнат по-добри цветове. Също така по-
големият брой слоеве позволява мастърбачът да
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бъде вложен във вътрешни слоеве и така да се
избегне прекия контакт между опакования
продукт и мастърбача. Друго предимство на по-
големият брой слоеве е по-доброто
термоформоване и значително по-равномерното
разпределение на отделните полимери във
всички точки на опаковката. По-равномерното
разпределение на отделните полимери
позволява да бъдат запазени бариерните
свойства дори в най-изтънелите точки на
опаковката. Всичко това позволява на
INTRAMA да предложи по-тънки т.е. по-
екологични фолиа за термоформоване на пазара
с около 16% и по-ниска цена с около 15%.
Продукт, който стандартно се опакова с 200-230
микрона 3 слойно фолио би могъл да бъде
опакован с 18 слойно фолио с дебелина 170
микрона и да се гарантира същия срок на
годност при еднакви условия на съхранение.
Резултатите от механичните тестове в
лабораторията на INTRAMA отново оборват
наложения стереотип на българския пазар, че
по-дебелата опаковка е по-здрава опаковка.
Макар и по-тънко благодарение на по-големия
брой слоеве се наблюдава по-добра разтегливост
и здравина в двете направления на якостните
изпитвания на 18 слойното фолио и еднакви
бариерни свойства (Фиг. 3)

Фигура 3

Друг важен аспект в производството на
многослойни бариерни фолиа, предназначени да
влизат в пряк контакт с храни е гарантирането
на тяхната безопасност. На Фиг. 4 е представен
имплементираният в INTRAMA процес за
гарантиране безопасността на произвежданите
опаковки.

Фигура 4

За да са уверени, че продуктът им е  максимално
защитен с качествена опаковка, специалистите в
областта на гъвкавите опаковки от INTRAMA
препоръчват на производителите на хранителни
продукти да  потърсят отговор от доставчика си
на следните въпроси: Отговаря ли опаковката на
нормативните изискванията на следните
европейски регламенти и наредби от
националното законодателство за материалите и
предметите от пластмаси, предназначени за
контакт с храни?

- Европейски Регламент 1935/2004
относно материалите и
предметите, предназначени за
контакт с храни;

- Европейски Регламент 10/2011
относно материалите и
предметите от пластмаси,
предназначени за контакт с
храни;

- Европейски Регламент 282/2008
относно материали и предмети
от рециклирана пластмаса,
предназначени за контакт с
храни;

- Наредба №2 от 2008 година
относно материалите и предмети
от пластмаси, предназначени за
контакт с храни;

 В какви производствени условия е
произведена опаковката и в какви
условия е складирана и транспортирана
в последствие. Съгласен ли е
доставчикът на опаковки да бъде
одитиран от Вас и би ли Ви допуснал до
производствената си база или до
складовите си помещения?

 Съществуват ли сертифицирани системи
за управление на качеството и
безопасност на храните?
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 Опаковката минала ли е тест за миграция
в  акредитирана лаборатория?
Стойностите в допустимите граници ли
са (до 60mg/kg = 10mg/dm2)?

 Отговарят ли стойностите и състава от
полимери посочени в техническата
спецификация на опаковката на
реалните такива? Има ли изградени
механизми за контрол и проследимост
на предоставяните спецификации?

 В случай на опаковка с печат, има ли
пряк допир между опакования продукт с
мастила?

 Има ли вложени регранулирани
полимери в опаковката, влошаващи
качеството на опакования продукт?
(Иванов, Костова, 2018)

Влагането на регранулирани полимери в
многослойните бариерни опаковки не е
забранена практика от европейските регламенти
и национални наредби, но то изисква много
завишен контрол и буди редица въпроси. Какъв
е вложение регранулат? Какъв е неговия
произход? На Фиг. 5 са разгледани под
поляризационен микроскоп  многослойно фолио
с вложен регранулат и фолио с вложен само
първичен материал.

Фигура 5

При бариерното фолио с рециклиран материал
се виждат частици с различни цветове т.е. има
наличие на различни полимери. Тук идва
въпроса: как се гарантира повтаряемост на
производството при положение, че няма как
регранулата да бъде един и същ във времето.
Дори най-малката промяна в състава на
регранулата изисква ново тестване в
акредитирана лаборатория за миграция. Друг
важен въпрос, който е добре да бъде зададен е
как повлиява регранулата на миграцията на
веществата? При повторна преработка
полимерите в някаква степен променят

структурата си и тогава мономерите имащи
способността да мигрират могат да повишат
активността си и да излязат от нормите на
специфичната си миграция.
Друг аспект, който касае безопасността на
опаковката за крайния потребител е печатът на
фолиа. При него отново трябва да се съблюдават
всички нормативни изисквания и добри
практики, за да се гарантира безопасността на
опаковката предназначена да влиза в контакт с
хранителни продукти. INTRAMA в това
отношение използва само мастила без тежки
метали, от европейски производители с доказан
произход и високо качество. За ламиниране на
фолиа се използват безсолвентни лепила т.е.
няма наличие на летлива и мигрираща
компонента в тях и въпреки това, за да се
гарантира максимално безопасността на фолиата
с печат, се провеждат анализи в акредитирана
лаборатория за първични амини и миграция на
веществата.
Безопасността на бариерната опаковка не се
свежда само и единствено до добрите практики
на производствената площадка и влагането на
достатъчно инертни материали, които да не
допускат пренасянето на вещества в храната в
количества, които са достатъчно големи да
застрашат здравето на хората. Пътят на
опаковката е дълъг и на Фиг. 6 е показан един от
многото възможни варианти.

Фигура 6

Вижда се през колко пазарни субекти минава
фолиото преди да стигне до производителя на
хранителни продукти. Безопасността на
опаковката е пряко повлияна и от това: Как и
при какви условия се складира фолиото? Как и
при какви условия се транспортира фолиото.
Как е опаковано фолиото? Всички последващи
обработки на фолиото в съответствие ли са с
нормативните изисквания? Необходимо е да се
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завиши контрола по цялата верига. Добре би
било, освен контролиращите органи, самите
производителите на хранителни продукти да
одитират своите доставчици. Към момента тази
практика е все още рядко срещана на българския
пазар.

3. Заключение
Бариерната полимерна опаковка е мощен

инструмент за борбата с изхвърлянето на
хранителни отпадъци. Към момента все още
няма разработен биоразградим аналог, който да
предпазва едновременно от влага и кислород.
Затова производителите на многослойни
бариерни опаковки прибягват към намаляване
дебелината на опаковките, за да отговорят на
съвременните предизвикателства за
природосъобразност. Благодарение на
въведените нови технологии в INTRAMA,
компанията увеличава броя на слоевете в
структурата на произвежданите опаковки и по
този начин намалява дебелината на опаковките.
Така INTRAMA произвежда до 18 слойни
бариерни опаковки, които са по-екологични.
Резултатите от проведените механични тестове
показват, че дори и по-тънки благодарение на
по-големия брой слоеве в структурата си
бариерните опаковки на INTRAMA са с по-
добра еластичност и здравина от 3 слойните без
това да влияе на бариерните свойства.

Имплементирания процес за гарантиране
безопасността на произвежданите от INTRAMA
многослойни бариерни опаковки е представен
като практически насоки към производителите
на хранителни продукти какво е необходимо да
съблюдават, за да са уверени, че продуктите им
са максимално защитени с качествена опаковка.
Контролът по безопасността на многослойната
бариерна опаковка е необходимо да бъде
завишен по цялата верига: производител на
опаковки – краен потребител на опакования
продукт, особено в случаите на вложен
рециклиран материал.
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OBJECT-ORIENTED DESIGN OF PACKAGING MACHINES ON
THE PRINCIPLES OF MECHATRONICS
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Abstract: Improving the effectiveness of designing equipment. Design of packaging
machines on the basis of functionally-modular principle. Perspectives of application of
object-oriented method for designing equipment for packaging machines
Key words: Object-oriented design, mechatronic, functionally-modular

1. Introduction
In our day of active development of

computer technologies, the systems of automatic
design (CAD) for solid-state programming (CAD-
systems) and for visual design (Visual-system) have
become widely used.

The most effective solution can be obtained
after developing and comparing several variants of
mechanical and technological systems. Mostly, the
criterion for such design is to ensure the minimum
cost of the product. Along with this, in today's
global society, the need for targeted orientation of
scientific research, design and production processes,
packaging engineering products and the formation
of a high level of quality, than competitors
throughout the life cycle of products, are
emphasized.

2. Analysis of literary data and problem
statement

In scientific researches [1-3] formulated the
actual problem of creating packaging machines
based on the functional-modular principle. One of
the variants of the approach to solving this problem
is the transfer of the principles of object-oriented
design to traditional areas of designing complex,
mechanical and technological systems with
computer control, which include packaging
machines.

Modern multifunctional, high-performance
automatic packing machines are mechatronic
systems having four main components:
mechatronic; energy informational and
technological (functional) .When designing
mechatronic packaging machines, more attention is
paid to the first three components [4], and the
functional purpose of such machines remains at the
level of developing a technological scheme of the
packaging process.

The development of mechatronic packing
machines requires their modeling, makes it possible

to take into account the interrelations between
different components, to investigate the operation of
the machine and its reaction to external and internal
destabilizing factors without making the physical
model of the machine.

To solve such problems it is appropriate to
use methods of object-oriented design.

Object-oriented design (OOP) - a method
for design, which combines the process of object
decomposition and the reception of the
representation of logical and physical, as well as
static and dynamic models of a projected packaging
machine.

The models on which the OOP is based are
formed as a result of object-oriented analysis and
synthesis.

Object-oriented analysis is a methodology
aimed at creating models using an object-oriented
approach based on concepts, classes, and objects.

The main way to solve complex problems
in OOP is abstraction. Relations between classes of
objects generate hierarchical links.

The OOP process can be summarized as the
following sequence:

- Identification of classes and objects of a
particular level of abstraction;

- Identification of the semantics of classes
and objects;

- Identify the relationships between classes
and objects;

- Using classes and objects
For the effective implementation of object-

oriented design approach, a Unified Modeling
Language (UML) has been developed. UML refers
to SADT (Structure Analysis and Design
Technique) - a technology designed to describe
complex objects as hierarchical, multilevel modular
systems with a small set of typical elements.

Along with the analysis, object-oriented
design involves the implementation of a series of
consistent interconnected stages, not iterative
descendant structural-parametric synthesis.
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3. The results of object-oriented design
on the basis of mechatronics

Modern models of packaging machines are
complex mechanical and technological systems,
they perform a considerable amount of
technological processes of packaging. Depending
on the technological processes and operations
performed, they are divided into classes, subclasses,
groups, etc. [4]. Algorithms of object-oriented
design are considered on the example of designing a
machine for the formation of unit loads from
individual items. At the first stage of the design
process analysis is carried out, further on the basis
of SADT principles the hierarchical structure of the
machine is formed, functional and structural models
are constructed, the functional functions of the
machine are decomposed, the hierarchical structure
and the functional block diagram of the machine are
developed. On the basis of the functional-structural
scheme, parametric synthesis is carried out with the
choice of the best or optimal values of geometrical,
kinematic, dynamic, energy parameters.

Technological process of packaging of unit
loads includes the following characteristic
operations (by the levels of the graph):
1.1. Delivery of single items to the supply conveyor
of the batching machine;
2.1. Moving items by conveyor;
3.1. Profiling of soft transport containers (paper,
linen and polymer bags with friable products);
4.1. Orientation individual items;
5. Formation of a row or stop of loads;
5.1. Formation of a line of loads;
5.2. Forming of items pile;
6. Formation of a layer or stack of items;
6.1. Formation of a layer of individual items;
6.2. Formation of a layer from a series of loads;
6.3. Formation of a stack fromlines;
6.4. Formation of a stack frompiles;
7. Reorientation of the layer or stack;
7.1. Reorientation of the cargo layer to the stack;
7.2. Reorientation of a stack of goods into a layer;
8.1. Separation of a single pallet from the stack of
the pallets (performed before laying the first in a
package of layer or piles of goods);
9.1. Move the unit pallet to the position of the
accumulation of the unit load, or to the platform of
the lift mechanism.
10.1. Installing or applying auxiliary means of
packing (laying of gaskets, applying glue between
layers of cargoes, etc.).
11. Formation of the unit load;
11.1 Landing on a stationary pallet or a previously
laid layer;
11.2. Stacking of loads in a package;
12.1. Fastening of unit load (slings);

13.1. Move the formedunit load from the machine.

Fig. 1. Structurally-technologic graph of the
process of forming a unit load from individual items

During the synthesis of structural and
design schemes of palletizer, along with the
productivity and quality of the package formation,
one of the important criteria is the minimal cost of
both the equipment itself and its operation. The cost
of equipment is proportional to its metal capacity
and energy supply. One of the main components of
operating costs is the consumption of power
equipment, its reliability and flexibility to re-adjust.

That is, the task of structural synthesis is to
find such a set of functional modules, so that all
technological operations and their elements are
performed in a given sequence, and the reliability of
the machine should be as high as possible, and the
cost does not exceed the maximum permissible
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value. When designing a machine, it's necessary to
take into account that all modules are
interconnected, since one and the same function
must be carried out by a single module within the
machine [4].

On the basis of the developed structural
graph of the processes of formation of unit loads
from single items and using methods of synthesis
and analysis, a rational sequence of execution of
technological operations, functional modules for
their realization and logical connections between
them are established.

The analysis of the design of palletizer
made it possible to develop typical structures of
machines corresponding to the structure of the
technological process and include functional
modules, a system of actuators of executive
mechanisms of working bodies and the synthesis of
control over their work.

The control of the work of all functional
modules is provided by the general electronic
system, which synchronizes their work in
accordance with the given process of packing.

In order to implement the latest
requirements for the design of palletizer it is
appropriate to use an algorithm for constructing a
conceptual model based on the principles of SADT.
The algorithm includes the construction of a
functional (ƒ - model) and structural (s - model)
models [3].

The parametric series of mechatronic
modules, forming a functional library, is
characterized by execution of the same number of
technological operations of the type:

 knkkkk xxxxL ,...,,, 321
where knx - module-elements of different

nature.
We assume that the structure of equipment

for the formation of unit load will consist of a
limited set of different types of mechatronic
modules, which are subdivided into functional
subsystems. The condition for the formation of
equipment is as follows:
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The formation of the structure of a machine
for the formation of unit load is carried out by
combinatorics, permutations and layouts of various
mechatronic modules, forming a set of variants of
the same functional scheme of forming a unit load
and different structures:

        innnn LLLLN ,...,,, 111
The search for the optimal variant of the

machine layout, which best satisfies the initial
design conditions, involves solving the one-stage or
multi-stage optimization synthesis problem by

applying well-known techniques [4,5]. For its
conduct, an important step is the choice of
parameters, or parameters of efficiency and
optimization.

Conclusions

1. On the basis of objectively-oriented
design, a topological scheme of a packing machine
was developed on the basis of mechatronics. At the
beginning of this scheme structural and control
objects of packaging machines, which are basic
during designing, are allocated

2. Analysis of mechatronic systems of
packaging enabled to adapt the basic principles of
object-oriented design

3. On the basis of SADT constructed
functional-modular structures of machines for the
formation of unit load in the form of functional and
structural model

4. Analysis of functional and structural
models of packet forming machines made it
possible to disassemble the functional-structural
scheme of the packaging machine, which is the
object for conducting an optimization synthesis of
the layout

5. Implementation of the following design
stages with the use of interactive technologies
allows you to significantly reduce the time spent on
design, capital costs and obtain a reliable operation
of the machine.
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Abstract. The paper focuses on the state of the art of antimicrobial of amines with 2-hydroxyethyl group long-
chain alkyl groups. In particular, it discusses the structure and synthetic method of mentioned salts and amines.

Some properties for bactericidal (antimicrobial) are established, comparative results with known compounds in
relation to reference an Escherichia coli and Staphylococcus aureus are resulted.

The investigated compounds exhibit pronounced antibacterial activity with respect to various test strains of
staphylococcus. The maximum activity is observed for compounds for the salts with long-chain alkyl group. That
compounds can be used also as bioanticorrosion material.
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Introduction

Low molecular weight biogenic amine
monoethanolamine (colamine, MEA) has of great
practical interest. MEA is a component of certain
phosphatides. MEA belongs to the number of
compounds that stimulate growth and the general
level of metabolism of plants and animals [1].

Alkyl derivatives of MEA are used in the
production of surfactants, dyes, in the manufacture
of drugs as a buffer substance and for the
stabilization of emulsions, in the manufacture of
herbicides, cosmetics, antihistamines, are also of
practical interest [1]. It is widely known also as
useful “acid” gases (H2S, CO2, SO2, etc.) as
absorbents in the process of cleaning process for
gases in oil refineries, chemical industries [1].

Results and Discussion
Here are the results on the study of the synthesis

and antimicrobial activity of a number of alkyl
derivatives of MEA (table1):

We have proposed a systematic study of the
selective alkylation of this important compound, in
order to obtain products exclusively of nitrogen and
oxygen-alkylation. In this paper has been shown, a
possibility for easily and economically selectively
synthesize an N- mono alkylated product. It had been
known an effective and reactant  efficient method to
perform the challenging direct mono-N-alkylation of
primary and secondary amines with small alkyl
groups (C1-C3) by virtue of flow micro reactor
features [2].

Recently we reported on the possibility of
selective alkylation of monoethanolamine (MEA) in
phase transfer catalysis (PTC) conditions [3]. The
direct mono-N alkylation of MEA with alkyl bromides
as electrophilic reagent was performed in PTC system.

C5H11; C9H19;

NH2CH2CH2OH + RBr

CH2CH CH2R =

RNHCH2CH2OH + HBr
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Table 1
Physical-chemical data of synthesized compounds

№ Compound B.p.
O/mm

IR NMR

1 N
CH2CH CH2

HHOCH2CH2

1

102-
103/25

1,4637 0,8964 1630, 980, 3020
(CH=CH2);
3200-3400 (OH,
NH).

2,65т (2H, NCH2CH2); 3,18 (2H,
CH2C=C-);  3,5с(1H, OH); 3,62м
(2H, CH2CH2OH); 4,95÷6,25 (3H,
CH=CH2);

2 N
C5H11

HHOCH2CH2

2

140-
142/10

1,4465 0,8531 - 0,85 (3H, CH3); 1,28 м (6H,
(CH2)3CH2);  2,56м (4H, 2NCH2);
3,12c (1H, OH); 3,52м (2H,
CH2O);

3 N
C9H19

HHOCH2CH2

3

202-
203/5

1,4599 0,8687 - 0,82c (3H, CH3); 1,22c (14H,
(CH2)7); 2,41м (4H, 2NCH2);
3,33м (2H, CH2O);

The selectivity of mono-N-alkylation of
ethanolamine depends both on a stechiometry of
reactants and from a type used alkyl halide [1].
The exclusive formation of a product N-allyl-
ethanolamine- 66 % is reached in PTC “liquid-
liquid” system (catalyst tetrabutylammonium
bromide-TBAB) at a ratio of reactants:
ethanolamine: allyl bromide- 5:1 at 60°С for 3
hours. The exclusive formation of mono-allylated
products takes place at a ratio of reactants 1:1 in
presence TBAB at 85-90°С for 3 hours with an
output about 70% - with аlkyl halides as amyl
bromide, nonyl bromide and decyl bromide. The
offered method for selective N-alkylation of MEA
in PTC system (entries 5-8) in comparison with
the traditional methods has advantages for high
selectivity of process.

This report is devoted to the study of the
antimicrobial activity of the compounds obtained

The antimicrobial properties of substances
have been studied in vitro by serial dilution in a
liquid nutrient medium [2]. Staphylococous aurous
strain N= 209 "P", as the most stable species from
the coccus group of bacteria, and Escherichia coli 0
III B:4 - 24, as the most stable species from
enterobacteria, were used as indicator
microorganisms. Test cultures by morphological,
tinctorial, cultural and biochemical properties are
typical. Bacteria were cultured on MPA and MPB
(pH = 7.2-7.4). In the experiments, second
generations of daily agar test cultures were used.

The substances 2, 3 have activity in relation to
the Staph aureus strain strain # 209. The substance
2 surpasses the antimicrobial ethogenium (ethylene-
1,2-bis / N-dimethylcarbodecoxymethylammonium
dichloride) used in medical practice for anti-

staphylococcal activity and can be used in the
chemical and pharmaceutical industry to produce an
anti-staphylococcal preparation [2]. The studied
compounds are not active against gram-negative
microorganisms (Escherichia coli).

Acute toxicity of substance 3 was studied in
non-native white rats weighing 180-200 g when
administered orally.  The LD50 of substance 3 for
white mice when administered orally is 145 mg /
kg.

Table 2
The antimicrobial activity of synthesized amine (μg

/ ml)

Substance Test culture
Staph aureus E.coli 0 III B:4

MBSC* MBC** MBSC MBC
1 X*** X X X
2 3,9 7,8 X X
3 0,03 0,12 X X

The note
*) MBSC - the minimal bacteriostatic

concentration
**) MBC - the minimal bactericidal concentration
***) X - the absence of activity in the initial

absence of activity in the initial.

Experimental Part

Reaction products were analyzed by
chromatograph. For gaze-liquid chromatography
(GLCh) method here are used with the heat
conductivity detector; columns from stainless steel
in the size 2m х 3mm; the additionals-7%, silicon
elastomer Е-301 on chemosorbe AW-HMDS
(0,26-0,36 mm), 15 % Carbovax 20М on
Chromatone N-AW-HMDS (0,126-0,160 mm) and
5 % Е-30 on chromatone DMCS (0,400-0,630
mm); gas-carrier-helium (speed of 30-60
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ml/mines) temperature of columns 40-240°. The
products are identified using TLC method as well.
Silufol UV-254 plates are used. The eluente for
TLC was C6H6: EtOH (2:1 volume ratio) mixture.
The spots are developed by iodine vapors. The
isolated products are identified by IRS (specord
IR-75) and NMR (Varian “mercury-300” RS)
methods. The chemical shifts are expressed by
ppm with respect to Si(CH3)4, solvent was
CDCl3.

The General Procedure for N-
alkylethanolamine Synthesis

Allyl bromide: aqueous solution ov 40% KOH
5:1:1 and TBAB 10mol%,T°C 60-65, 3 h)
introduced to a reaction flask with biunique bulb
supplied by a reflux condenser, dropping funnel,
intensively hashed drop wise adding allyl bromide.
During an adding of allyl bromide the temperature
of reaction mixture has mounted up to 60°С. This
temperature supported during 3h. Then a reaction
mixture chilled till 10-15°С and triply abstracted
by a diethyl ether (or chloroform). The obtained
extract is dried above MgSO4. The yield of
alkylation products is updated outgoing from the
data GLCh, with the method of internal
normalization, in matching with known samples.

N-allylethanolamine: b.p. 96-98μ°С/25mm,
nD20 1, 4637, d4200,8964, IR spectrum: 980,
1630, 3020 (CH=CH2), 3200-3400 (OH, NH),
NMR: 2,65 (2H, NCH2CH2); 3,62m (2H,
CH2CH2OH); 3,18m (2H, CH2CН=CH2); 3,50с
(1H, OH); 4,95-6,25m (3Н, CH=CH2). The
analysis - is founded %: C 59, 29; Н 10, 75; N 13,
97. С5Н11NО. Is computed of %: C 59, 41; Н 10,
89. N 13, 86.

N-almylethanolamine: b.p. 140-142°С/10mm,
nD20 1, 4465, d4200, 8531; 0,95m (3H, CH3),
1,35m (6H, 3(CH2)), 2,56m (4H, 2NCH2); 3,40с

((2H, CH2O));. The analysis - is founded %: C
64,21; Н 12,89; N 10,76. С7Н17NО. Is computed
of %: C 64, 12; Н 12,98; N 10,69.

N-nonylethanolamine: b.p. 200-203°С/5mm,
nD20 1,4599, d4200,8687; 0,92m (3H, CH3),
1,25m (14H, 7(CH2)), 2,41m (4H, 2NCH2);
3,33m (2H, CH2O);.

Conclusion

The regioselective N-mono alkylation of
ethanolamine takes place in conditions of a phase
transfer catalysis that depends on a stoichiometry
of reagents and from a type electopfile.

From the obtained data (Table 2) it is visible that
Nonylethanolamine (3) exhibits very high
bactericidal activity. Simplicity of synthesis of this
compound predetermines its application in practice
as antimicrobial derivative in food storage & for
packaging.
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