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ABSTRAKT

Préace se zabyva obaly a obalovymi materidly, které se pouzivaji v kosmetickém primyslu,
ato od jejich prvotniho vyvoje, az po soucasnost. Hlavni ¢ast prace je vénovana piehledu
jednotlivych typa obalovych materiali, jejich ekonomice a také vyuziti samotnych kosme-
tickych obald, véetné oball pro vyrobky aerosolového typu. Dalsi ¢ast se inspiruje vyrobou
laminatovych tub. A v neposledni fad¢ se zamétuje na legislativu oballi a obalovych mate-
rialt podle aktudlnich smérnic nafizeni a zakona véetné uvedeni dilezitych informaci pra-

vé na obale.

Kli¢ova slova: obaly a obalové materidly, laminatové tuby, kosmetické pftipravky,

legislativa obalil

ABSTRACT

This thesis focuses on packaging and packaging materials that are used in the cosmetic
industry, from the initial development to the present. The main part is devoted to a sum-
mary of each type of the packaging materials, their economy and their own use of cosmetic
packaging, including packaging for products of aerosol type. Another part is inspired by
the production of laminated tubes. Finally, this thesis is focused on packaging legislation
according to actual directives regulations and laws including the important information

right on the packaging.

Keywords: Packaging and Packaging Materials, Laminate Tubes, Cosmetics, Legislation

of Packaging
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UvVOD

Bakalaiska prace se zabyva obalovymi materidly a obaly znich pouzivanymi
Vv kosmetickém pramyslu, jelikoz hraji dualezitou roli v kazdodennim lidském zivoté uz
od starovéku. V t¢ dob& vsak obaly slouzily lidem pfedev§im pro uchovavani potravy
aviceméné¢ Slo o jakési predchiidce obald, které s modernimi obaly nemaji pfilis
spole¢ného. Jsou vSak vyznamnou soucasti jejich vyvoje vyroby, na jejichz zakladé

se stavi dodnes.

V soucasné dobé jsou kromé prirodnich zdroji velmi dualezité také syntetické
a polosyntetické polymerni materidly. Vyznacuji se velkou variabilitou vlastnosti a tvoii
zadkladni pilif pro vyrobu kosmetickych vyrobki. Jiz z ndzvu plast je patrné, ze jejich
hlavni vlastnosti je pravé plasticita. Kromé plasticity jsou vSak vyuZzivany i diky jinym
vlastnostem, jako napf. tepelna odolnost, pruznost nebo tvrdost. Vyhodou plasti je také,
ze je lIze kombinovat s riznymi typy latek podle toho, jakych vlastnosti je pii vyrobé
potfeba dosdhnout. Jedna se o nejriznéjsi typy monomert, jejichz polymeraci lze ziskat

dané smeési.

Nalezeni vhodného materialu a vyrobeni spravného typu obalu je piedpokladem
pro vytvofeni kvalitniho kosmetického vyrobku. Typ kosmetického obalu je vybiran
V zavislosti na tom, jakd forma piipravku ma byt pro jeho vnitini prostfedi zvolena, tedy

zda se jedna o piipravek tekuty, polotuhy, tuhy nebo o ptipravek aerosolového typu.

Diky nejnovéjSim technologiim existuje fada zplsobui vyroby obali. Jednim z nich je
I vyroba laminatovych tub, kterda ma v kosmetickém primyslu velké uplatnéni predevs§im
pro obaly kosmetickych krémi na ruce, pletovych masek nebo zubnich past. Jedna se
0 vyrobu hlinikovych tub, které jsou zaloZzeny na zajiSténi ochranné bariéry a vyrobu

polyethylenovych tub, které jsou zase vyznacovany exkluzivnim vzhledem.
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1 HISTORIE A VYVOJ NEJVYZNAMNEJSICH OBALOVYCH
MATERIALU

Prvni historické zminky o obalovych materidlech povazované za primitivni typy obalovin
byly zaznamenany v Egypt¢€ jiz pfed mnoha tisici lety pfed nasim letopoctem. Jejich hlavni
vyznam byl pravé v uchovani potravy a pozivatin. Tyto pfedchidce obalovych materialt
nelze vsak piili§ srovnavat se souasnymi typy obalovych materialt. Jedna se o druhy,
které jsou pro mnohé z nas jiz nepostradatelné a dennodenné pouzivany. V dnesni dobé
jsou tedy obalové materialy vyzivany nejen v pramyslu potravinaiském, ale kromé spousty

dal$ich také ve farmaceutickém, technickém, automobilovém, ¢i kosmetickém [1].

1.1 Zakladni obalové materialy

Mezi zékladni obalové materidly, mysleno od jejich prvnich zminek az po soucasnost, 1ze

zatadit papir a vyrobky z n€ho, sklo, kov a plasty [1].

Prvni zminky o papiru jsou znamy z doby 200 — 100 let pfed n. 1. v Cing, kde byly pouzity
archy zpracované kiiry z moruse. Prvni formy papiru se vSak od téch dnesnich znacné
liSily, nebot plivodni papir byl tvofen z vlaken Inu anebo ze starych Inénych hadri.
Postupem ¢asu byla vyroba zdokonalovana, az do druhé poloviny 19. stoleti, kdy jako
hlavni surovina byla pouZita dfevovina. V druhé poloviné 19. stoleti byl vynalezen prvni
stroj na vyrobu jednoduchych papirovych pytli a od zacatku 20. stoleti jiz byly b&zné
pouzivany automatické linky na vyrobu lepenych papirovych sacki a papirovych pytla
S postrannim zdhybem. Tento vyvoj pokraCoval vyrobou lepenkovych krabic a kartont
a Vkosmetice si naSel uplatnéni naptiklad jako ochranny obal zejména u drazSich

pletovych krému v plastovych nebo sklenénych kelimcich [1].

Sklenéné obaly byly poprvé nalezeny v dobé 1500 pied n. 1. ve starovékém Egypté. Tehdy
se zaCaly pouzivat zékladni a bézn¢€ dostupné suroviny jako je vapenec, pisek a kiemen.
Tyto suroviny byly spolené roztaveny a za vysokych teplot formovany do piislusnych
tvart. V soucasné dobé je sklo v kosmetickém prumyslu vyuzivano na obaly pro fadu

kosmetickych produkti, napt. na laky na nehty nebo parfémy [1].

Prvni zminky o cinovém pokovovani jsou zase zaznamenany uz z doby 1200 pted n. I.,
ovSem kovové obaly, které jsou podobny t€ém dne$nim, byly objeveny az v roce 1764.
Jednalo se o kovové tabatérky, které byly uzity jako obal pro Siupaci tabak. Jako obal

pro uchovani vyrobki vSak nebyl kov az do zacatku 19. stoleti pouzivan, z divodu jeho
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Skodlivych u¢inkiim na zdravi. Postupem casu vSak byly tyto obaly inovovany a piesto, ze
prevazna ¢ast byla urCena pro potravinaisky prumysl, tak i v kosmetice jsou dodnes

pouzivany, piedevsim jako kovové tuby a obaly pro aerosolové vyrobky [1].

Plasty jsou povazovany za nejnové€jsi typy obalovych materialt. Prvni plastovy obal byl
objeven na zacatku 19. stoleti. V t& dobé vSak jest¢ nebyly primarné pouzivany
pro prumyslové vyuziti, ale byly urCeny z ptevazné casti pro armadu. Prvni prototyp
vodovzdorného plasté byl navrzen tak, Ze se tkanina pokryla tenkou vrstvou gumy.
V soucasné dob¢ jsou vSak plastové obalové materidly hojné uzivany snad ve vSech

odvétvich primyslu, véetné pramyslu kosmetického [1].

1.2 Vyvoj a vlastnosti sklenénych obalovych materiala

Sklo jako obalovy prostiedek bylo az do konce 50. let 20. stoleti povazovano za vyznamny
materidl. Na pielomu 50. a 60. let minulého stoleti zacalo byt sklo ¢aste¢né nahrazovano
jinymi materialy jako napf. plasty, hlinikovymi plechovkami, kartonovymi obaly, apod.
[2, s. 16].

Dtlezité pro vyvoj obalovych materiall je jednoznaény poZadavek na co nejnizsi hmotnost
obalu, coz je také spojeno s minimalizovanim nakladl, surovin a také energie. Je vSak
nutno dodrZovat tyto pozadavky v takové mife, aby nedochazelo k vyrobé nekvalitnich
oball, kterd je spojena s pfiliSnym snizenim pevnostnich parametri obalu na uroven,
ktera nezaruci spolehlivé a bezpecné uchovani a prepravu plnéného materialu. SniZovani
hmotnosti obalu je zaznamendno uz od 50. let minulého stoleti, kdy nejprve dochazelo
k zeslabovani stén lahve, pozdéji také ke zméné tvard a Gpravé na nizsi a SirSi obaly.
Pro tyto ucely jiz bylo vyuZivano pocitacovych technologii. Pro vyrobu lehkych
asuperlenkych obalt byla pouzivana napf. lisofoukaci technologie. Diky tomu,
7e byla sténa skla zeslabena, tahova napéti vyvolana pfi provoznim namahani vnitinim
pretlakem nebo narazem byla v oblasti povrchu zvySena. Aby vSak nedoslo k prasknuti,

bylo nutno zvysit také povrchovou pevnost skla. [2, s. 16-18]
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1.2.1 Vyhody sklenénych obalovych materiali
Sklo se vyznacuje n¢kolika dilezitymi vyhodami, a to jsou:

- netecnost k naplni;
- nenaruSené aroma;
- prahlednost obalu, coz umoznuje spottebiteli vidét dané zbozi;

- chemicka odolnost [2, s. 17].

1.2.2 Nevyhody sklenénych obalovych materiala

Sklenéné obalové materidly maji také své nevyhody, mezi kterymi mize byt zminéna
predevsim kiehkost, nebo také hmotnost, ktera je v porovnani s konkuren¢nimi obaly
podstatné¢ vyssi. Obaly z polyetylentereftalatu (PET), kovové obaly nebo obaly
ze zuSlechténych materidld jsou az 20x lehéi a daleko méné rozbitné. Proto tyto
konkuren¢ni materialy byly impulzem ke zdokonaleni technologie vyroby a ke sniZeni

hmotnosti sklenénych obali [2, s. 17].

1.2.3 Vlastnosti sklenénych obalovych materiala

Mezi dalsi vlastnosti sklenénych obalovych materidlli je nutno zatfadit také povrchovou
pevnost skla. Pevnost skla je dana mnozstvim a velikosti povrchovych poruch,
pii¢emz vyskyt téchto poruch mize zpisobovat taveni, tvarovani nebo mohou vznikat
az po tvarovani pti dotyku Cerstvé lahve s tvrdymi materialy. Je také zjisténo, ze latkami
jako je mosaz nebo hlinik je povrch skla méné poskozen nez naptiklad oceli nebo litinou.
Pro lepsi manipulaci s horkym sklem byly vyvinuty nové teplovzdorné pryskytice. Di-
Ky jejich vlastnostem je mozno pracovat pii teplotach 400 - 500 °C. Pevnost sklenénych
oballl byla opatfovana také pokovenim za tepla napi. chloridem cini¢itym. Nasledné
byla vyvinuta nova metoda, konkrétné¢ zpeviiovani iontovou vymeénou. Principem
této metody byla nahrada iontl alkalii odstranénych z povrchu skla ionty vétSimi.
Mezi tyto ionty lze zatadit napt. Cu, ¢imz bylo v povrchu skla vytvaieno tlakové napéti
slouzici ke zvySeni pevnosti. Tato metoda vSak nebyla kvuli své slozitosti a finan¢ni

naro¢nosti ptili§ vyuzivana [2, s. 19].
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1.3 Vyvoj a vlastnosti plastovych obalovych materiala

Do kategorie plastovych obalovych materiali se fadi pfedevsim plastové lahve. Typickym
piikladem jsou zde PET Ilahve. Je to termodynamicka plastickd hmota ze skupiny
linearnich polyestert, vynalezena v obdobi 2. svétové valky. Polyetylentereftalat vykazuje
ze vSech ostatnich plastovych obalovych materidlli nejniz§i permeaci oxidu uhlicitého
a vzdusného kysliku, pouze nitrilové polymery maji lepSi vlastnosti, ale zaroven také
i mnoho nevyhod, kvili kterym nejsou do vyroby pfili§ zafazovany a nasledné vyuzivany

[2, s. 28-31].

1.3.1 Recyklace plastovych obali

Otazka recyklace obalovych materiali nebyla na zacatku 20. stoleti nijak pfili§ feSena
a ve velkém mnozstvi bylo vyuzivano jednorazovych obali, kvili ¢emuz byla zvySovana
také produkce odpadi.. Zvlasté po druhé svétové valce byly tyto jednorazové obaly stale
popularngjsi. Jednalo se o vyrobky, diky kterym byla umoznéna vétsi pohodlnost a snizeni

pracovni zatéze pro domacnosti [3].

V minulych letech 20. stoleti byla recyklace zamétena predevsim na sklo a sklenéné obaly,
ale v soucasné dob¢ existuje predevsim také u vétSiny obalovych materiald obsahujicich
ve svém slozeni hlinik, pocinovany plech, plasty a papir. Je také nutné zminit, ze recyklace
plastovych oball je stale pfedmétem mnoha védeckych vyzkumu souvisejicich s zivotnim

prostfedim a globalnim oteplovanim [2, s. 51-53].

1.3.2 Obecné vyrobni postupy plastovych obali

Obecné je vyroba plastovych obaltl rozliSovana na dva strojni systémy, a to jednostupiiovy
vyrobni postup a dvoustupniovy vyrobni postup. Jednostupniovy, integrovany postup, lze
realizovat pro vyrobu pfedliski dvéma odliSnymi technologiemi, a to vstfikovanim
a extruznim vyfukovanim. Na rozdil od dvoustupnového vyrobniho postupu
je jednostupniovy vyrobni postup uplathovan pii vyrobé Sniz§i produkci vlaken.
Pro dvoustupnovy postup je pro vyrobu piedliskii pouzivano vstfikovani a infracerveny

ohfev predliskli pomoci zafi¢l a technologii vyfukovani lahvi. Jedna se 0 podstatné

o 24
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2 EKONOMIKAVYROBY OBALU

Ekonomika vyroby oballl je povazovana za jeden ze zakladnich prostfedkl na posuzovani
ucinnosti vyroby obalti a materialové techniky. Muze byt definovana jako soubor metod,
dle kterych je urCovano optimum spotieby prace v oblasti baleni v souvislosti k danym
ucinkiim [4, s. 17]

2.1 Ekonomické faktory vyroby obalii

Pro posuzovani ekonomickych faktori vyroby oballi je znamo nékolik hledisek, mezi které
patii pfedev§im optimalizace, spotiebitelské¢ baleni, jednotnost, otdzka energetické

naro¢nosti, dostupnost, zastupitelnost a vratnost obald a obalovych materiald [4, s. 17].

2.1.1 Optimalizace vyroby obali spojena s naklady na baleni vyrobku

Pro ekonomicky faktor optimalizace vyroby obalti je spojena piedevsim S naklady
na baleni vyrobki, coz je dano fadou soustav ekonomickych ukazatelii. Tito ukazatelé
sleduji napt. vztahy mezi vyrobky a obaly, cenu baleni a cenu vyrobku, pfi¢iny Skod,
podminky pfepravy vyrobkd, apod. Proto je nutné brat na tyto ukazatele zietel, protoze ani
nejdraz§im obalovym materidlem a obalem neni zarueno zabezpeceni proti veskerym
rizikim. Vztahy mezi ztratami a Skodami na vyrobku a naklady na baleni je mozno

vyjadfit také graficky (Obr. 1) [4, s. 17].
6
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Obr. 1. Graf optimalizace ndkladii na baleni [4]
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2.1.2 Spotiebitelska baleni

Spotiebitelska baleni jsou technicko-ekonomickym ukazatelem vSech obalti a jsou
pii hodnoceni obalovych variant ovlivnéna danou zasadou, Ze pro stejnou funkcni
a prodejni ¢innost je nejvyhodnéjsi ten obal, kterého podil na hmotnosti baleného vyrobku

v

a kterého konstrukce maximaln¢ snizuje naroky na prostor a ru¢ni operace [4, s. 18-19].

2.1.3 Jednotnost obald

Jednotnost jako dal$i ekonomicky faktor ma velky vyznam ptedevs§im z hlediska
rentability vyroby oballi a snizovani ndkladd na ptepravu. Tento faktor je ovlivnén

piedepsanymi rozméry na obaly, podle kterych jsou vedeny vSechny firmy [4, s. 19].

2.1.4 Energeticka narocnost pri vyrobé obali

Energeticka naro¢nost pii vyrobé obald je dulezitym ekonomickym faktorem z hlediska
celosvétové dostupnosti vSech obali a obalovych materiald. Je nutno podotknout,
zZe pii srovnani jednotlivych obalovych materiald jsou nékteré typy materiall vice a nékteré
méné energeticky naro¢né. Energeticka naroCnost obalii je posuzovana podle nékolika
hledisek a stupiit hodnoceni, do kterych lze zaradit spotfebu energie, spotiebované
mnozstvi materidlu, miru zneciSténi vody a ovzdus$i a také mnoZstvi produkovanych
odpadu. Jako vice energeticky naro¢né lze zminit materialy z polyvinylchloridu (PVC)

adale napt. obaly z hlinikovych materidli lze definovat jako obalové materialy

wewvr

2.1.5 Dostupnost a zastupitelnost obalii

Oba z téchto faktorti jsou samoziejmé z ekonomického hlediska rozhodujicim kritériem.
Jak dostupnost, tak zastupitelnost obali je pti stejném stupni funkénich vlastnosti
zjistovana casto slozitym ekonomickym pfepoctem a pii zavadéni nového materialu jsou
porovnavany vynalozené naklady S dosahovanymi vyhodami. Jedna se o optimalizaci,
pii které je hledan maximalni ekonomicky efekt pii minimalnich nakladech. Ne vzdy ale
plati, ze obal, ktery je dan zvySenim ochrany a vétsi nakladnosti je také efektivnéjsi nebo

jednoduse feceno lepsi [4, s. 19].
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2.1.6 Vratnost obalu

Obecné plati, ze vratné obaly jsou vice ndkladné nez obaly nevratné. Kromé danych
nakladii na material je tfeba sledovat také naklady vSech pracovnich ukont. Tyto naklady
jsou totiz zvySovany jesté diive, nez jsou vratné obaly znovu pouzity. Do téchto naklada
Ize zahrnout napf. piepravné, skladovaci a spravni naklady, néaklady na kontrolu
pted opétovnym pouzitim atd. U tohoto faktoru je vsSak provadéna cela fada analyz

nebo metod pro uréeni vyhodnosti jednotlivych materiala [4,s. 21].

2.2 Vzhled obalu

V dnesni dobé¢ jsou trendy obménovany pfili§ rychle, a proto vyrobky, které jsou na trhu
zatazeny del$i dobu, jsou také vice ptizpusobovany a maji tendenci byt modernizovany.
Jednd se o ozivovani trhu se zajmem zaujmout zadkaznika. Pravé takovéto zasahy
jsou patrné tehdy, kdy je zaznamenana moznost stagnace nebo pokles poptavky. Pii upraveé
obalu je vSak nutno brat ztetel na to, do jaké miry bude obal pozménén, aby nedoslo

Kk naruseni tradi¢nosti vyrobku [4, s. 25].

2.2.1 Atraktivita obald

Aby byl obal pro zédkaznika dostate¢né zajimavym, je potieba spliovat nékolik podminek,
mezi které je zafazeno upoutdni pozornosti zakaznika, presvédCeni o koupi vyrobku,

zapamatovani si obalu [4, s. 25].

U prvni podminky, tedy upoutani pozornosti, se jednd predev§im o vizudlni upoutani.
Dulezité je, aby obal nepisobil na zidkaznika pfili§ stejnotvarné nebo nezajimaveé,
da se fici, az nudné. Vyhodou muze byt dana néjaka zajimava myslenka a pestrost obalu,

kterou by byl odlisSovan od jiz tak preplnéné nabidky na trhu [4, s. 25].

Z hlediska psychologie je kladen diiraz také na presvédceni zakaznika o koupi daného
kosmetického piipravku. Jakmile je totiz zdkaznikova pozornost vyrobkem upoutana,
je pak potieba, aby byl nasledné dany vyrobek i zakoupen. Vyznamnou roli zde hraje

znacka vyrobce, cena, vyuzitelnost vyrobku, kvalita obalového materialu atd. [4, s. 25-26].

Poslednim dulezitym faktorem je zapamatovani si obalu. D4 se fici, Ze se jedna 0 slouceni
obou predeslych ptredpokladi. Pokud byl totiz kupujici s vyrobkem spokojen, je velka
pravdépodobnost, Ze se vrati bud’ k tomu samému vyrobku, nebo napt. k podobnému stejné

vyrobni znacky, coz je dulezité pro udrzeni vyrobku na trhu [4, S. 26].
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2.3 Graficka uprava obali

Grafickou tpravu oballl jako prostiedek ovlivnéni kupujiciho je nutné posuzovat vzdy
jako jeden celek. Ve skutecnosti je vSak potieba vénovat pozornost kazdé slozce zvlast.
Jedna se o tii hlavni faktory, mezi které patii barevnost, pismo a text, kresba a fotografie
[4, s. 28].

2.3.1 Barevnost obalu

Je znamo, Ze nckteré barvy plsobi na lidi pfijemnéji, jiné zase nikoli. Mezi barvy,
které vyvolavaji pfijemnéjsi pocity a pusobi uklidiiujicim dojmem je mozno zaradit tieba
zelenou nebo modrou barvu. Barvy, které vyvolavaji akcnost, energii a pohyb
jsou napiiklad zZluta a Cervend. Proto je volba barvy zdvisld na pouziti pro spravnou
skupinu spotiebiteld. To znamend, Ze pro vyrobek, ktery je urcen pro citlivéjsi typy lidi,

je vhodno pouzit svétlejsi nebo pastelové tony barev [4, s. 28].

2.3.2 Pismo a text na obalech

Pismo a text na obalech jsou povazovany za upravy grafické. Tyto Gpravy jsou tvofeny
dvémi zasadnimi funkcemi. Tou prvni je funkce obsahova, tj. vyjadfujici ur€ité oznameni.
Druhou funkci je funkce vizualni. Typ pisma se samoziejmé 1isi tim, zda se jedna o nazev
vyrobku, kterym je vyznamné urcovan vlivem psychologie nebo slozeni vyrobku,
kde by se dle predepsanych norem mélo dbat na piehlednost a jednoduchost pisma
[4, s. 28].

2.3.3 Kresba a fotografie na obalech

Kresba a fotografie na obalech patfi mezi dilezité faktory, mezi které jsou dale fazeny
vybér motivu a S tim souvisejici mira narocnosti na zhotoveni vyrobku. Jsou dulezitou
soucasti celkového desingu obalu, ktery je dnes bohuzel stale vice preferovan a uplatiiovan
na ukor textu, diky tomu, Ze se jednd o nejrychlejsi a nejsrozumitelnéjsi komunikaci.

Kresba musi byt prehleda, srozumitelna, vystihujici dany vyrobek a jeho pouziti [4, S. 29].
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3 CHARAKTERISTIKAA ROZDELENI OBALOVYCH
MATERIALU V KOSMETICE

Charakteristika a rozdéleni obalovych materiald v kosmetice slouzi k tomu,
abychom byly schopni rozlisit, pro ktery typ piipravku je dany obal nejvhodnéjsi.
Také plati, ze aby Cistota vzorku byla bez jakékoli kontaminace zachovana, musi byt jeho
obal v inertni atmosféfe dokonale uzavien. V souvislosti se zachovanim vzorku jsou pro-
vadény nejriznéjsi typy hodnoceni jako testy na Cistotu, organoleptické zkousky nebo
zkousky na vyskyt nejcastéjSich typl alergend. V kosmetickém primyslu je pouziti obalo-
vych materidlli rozliSovano vzhledem ke skute¢nosti, Ze se kosmetické pfipravky vyskytuji
v mnoha riznych formach a skupenstvich. Jsou rozliSovany c¢tyti typy forem kosmetickych

piipravki, a to kapalné, polotuhé, tuhé a pripravky v obalech pro vyrobky aerosolového
typu [5, s. 5], [6].

3.1 Obaly pro kapalné formy kosmetickych pripravki

V kapalné formé se mohou vyskytovat tekuté vyrobky jako napi. olejové, lihové
nebo vodné roztoky, toaletni vody, lotiony nebo mléka. Tyto kapalné latky mohou
byt baleny v obalech jako jsou flakony, jejichz soucasti jsou rozprasovace pro rovnomeérné
rozptyleni latky, dale sklenéné lahvicky, jejichZ stény by mély byt silnéjsi, aby nedoslo
pii pievozu k poskozeni, ampule nebo plastové tuby. Tyto typy obali by mély
zabezpeCovat snadné otevirani nebo zavirdni a neméla by znich latka pii otevieni
samovolné vytékat. Pokud také dojde pii odebrani odpovidajictho mnozstvi tekutiny
k oddéleni jednotlivych fazi, mél by byt roztok schopen se poté zpétné¢ zhomogenizovat
[5,s. 5].

3.2 Obaly pro polotuhé formy kosmetickych pripravki

Ve formé polotuhych latek se mohou vyskytovat kosmetické ptipravky, jako napt. pasty,
krémy, emulze nebo gely. Jedna se o vyrobky, které mohou byt baleny v tubach,
plastovych lahvich ¢i plastovych kelimcich. Tyto typy oballl jsou velmi praktické, protoze
vétSinou se jedna o kosmetické obaly se Sirokym hrdlem pro snadnéj$i odebrani ptipravku.
Jsou vSak vice nachylngjsi k bakteridlni kontaminaci, jelikoZ pii odebirani kosmetického
piipravku jsou v pfimém styku s lidskou kizi. U vyrobki s uzkym hrdlem je ob&as vhodné
pfi prvnim otevieni odstranit alesponi centimetr daného ptipravku. Jedna se zejména o tuhé

krémy na ruce, kde je nepatrna ¢ast vodné slozky oddélena od celkové smési krému. Proto
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je vhodné tyto ptipravky alesponi ihned po pouziti uzaviit, aby se jiz vice nekontaminovaly

[5,s. 5].

3.3 Obaly pro tuhé formy kosmetickych pripravki

Obaly pro tuhé formy kosmetickych ptipravki jako jsou sypké pudry, kompaktni pudry
a ty¢inky jsou baleny v Siroké Skale obalti a obalovin. MizZe se jednat 0 papirové obaly,
do kterych jsou hotové ptipravky vlozeny nebo plastové estetické obaly, které jsou vyuzity
jako vicka na rténky a pudry. Nejcast&ji jsou vSak kosmetické pripravky baleny
do hlinikovych nebo plastovych tub se Sroubovacimi uzavéry. Pod danym uzavérem tuby
je pfipevnéna tenka vétsinou hlinikovda membrana, ktera je po prvnim otevieni strhnuta.
U kelimku je typ uzavéru velmi podobny, pfiCemZz membrdna mize byt kryta
jak hlinikovou tak plastovou membranou. Obaly a obalové materialy pro tuhé formy
kosmetickych pfipravki maji vSak i svd negativa, a to velkou nachylnost ptipravki
k mikrobialni kontaminaci. Divodem je zejména u zen kazdodenni pouzivani téchto
vyrobki jako jsou make-upy, pudry nebo rténky a jejich pfendSeni z mista na misto
nebo také napf. pouziti stejné rténky u vice clenit rodiny, ¢imZz je mnohonédsobné

zvySovano riziko kontaminace [5, s. 5].

3.4 Obaly pro vyrobky aerosolového typu

Posledni formou obalil jsou obaly pro kosmetické piipravky typl aerosolt. Tato forma
oballi je vyuzivana v kosmetice ptedev$im pro deodoranty, antiperspiranty nebo laky
na vlasy. Jedna se o moderni typy obalt, které jsou vyrabény za ucelem snadné aplikace,
Cistoty a pfesnosti. Hlavnim materidlem pro vyrobu oballi pro kosmetické piipravky
aerosolového typu je hlinik. Vnitini prostiedi téchto obald je tvofeno heterogenni smési
malych pevnych nebo kapalnych ¢astic v plynu. Principem tohoto mechanismu je, ze plyn
tla¢i na obsah aerosolu a produkt je nucen se pfemistit ven z ventilu. Sila postiiku je dana
pocatecnim tlakem. Je také dilezité, aby tyto pfipravky byly kvili spravnému rozptyleni
castic pred jejich otevienim dukladné protfepany. Muze zde vSak hrozit i nebezpeci
vybuchu, konkrétné pii jejich skladovani, pokud nejsou dodrzeny teplotni podminky,

pfi kterych je nutné vyrobek uchovavat [5, s. 5], [7], [8].
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3.4.1 Technologie vyroby obalii pro vyrobky typu aerosoli

Diky zna¢nému vyvoji v technologii nasly aerosoly uplatnéni i v kosmetickém pramyslu.
Aerosoly jsou definovany jako dorucovaci systémy pro pény, pasty nebo prasky umistnéné
Vv tlakovych nadobach. Kazdy aerosolovy vyrobek je slozen z daného produktu, pohonné
latky, nadoby, ventilu s pfipojenou ponornou trubkou a pohonu. Velikost C¢astic
jednotlivych druhti aerosolti by méla byt mensi nez 50 um. Pro vyrobu obalil pro aerosoly
Jsou pouzivany materialy jako napf. pocinovana ocel, hlinik, sklo nebo v nékterych zemich
polyetylentereftalat. Pfevazna vétSina obalii aerosolovych vyrobkii je vSak zhotovena
299,5 % Ccistého hliniku. Tyto hlinikové plechovky maji esteticky vzhled, ale jejich
naklady na vyrobu jsou vyssi, nez plechovky z pocinovaného plechu [9, s. 333-335].

V pribéhu 20. stoleti byly v technologii vyroby oballi pro aerosoly vyvinuty systémy,
které pouZzivaly principy tlakového davkovani, které se od bézné aerosolové techniky lisily.
Nejdulezitéjsimi z nich byly pokusy o omezeni ¢i odstranéni uniku plynti do atmosféry
pii kazdém spusténi. Néktera z téchto zafizeni byla navrzena tak, aby nahradila pohonny
plyn stlatenym plynem. V soudasnosti mezi nejvyuzivanéj§i pohonné plyny patii oxid
uhlic¢ity, oxid dusny, dusik nebo vzduch. Tyto plyny jsou pfi teplotach okolniho prostiedi
schopny vytvaret tlaky o hodnoté az 140 MPa. Jako hnaci plyn lze pouZit zkapalnény plyn,
ktery se vypatuje pii atmosférickém tlaku a teploté okoli. Kromé& toho je schopen vytvaret
tlaky okolo 45 az 50 Mpa. Hnacimi plyny mohou byt také stlacené plyny, které produkuji
tlaky vétSinou okolo 100 MPa. Koncentrace hnacich plynt ve vétSiné aerosolt je vysoka,
aproto mohou casto plsobit jako fedidla nebo rozpousStédla pro dané komponenty
systému. Dulezitym poZadavkem pro veSkeré pohonné plyny je schopnost dodavat produkt
s piijatelnou rychlosti a po celou dobu Zivotnosti vyrobku. V tomto sméru jsou na rozdil
od stlacenych plynid spolehlivéjsi zkapalnéné plyny, které jsou schopny zajistit dodavani
veskerého objemu produktu bez tlakové ztraty [9, s. 339-345].



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 22

4 NEJPOUZIVANEJSI PLASTOVE MATERIALY V OBALOVE
TECHNICE

Do skupiny nejpouzivangjSich plastovych materiali v obalové technice jsou fazeny
nejruznéjSi druhy latek. Jsou zpracovavany tfadou technologickych postupti na zakladé
mnohaletych védeckych poznatkli, pokust a analyz. V soucasné dob¢ hraji pro piipravu
novych materialti dilezitou roli polymery. Vyuziva se postup, kdy dochéazi ke smichdni
jednotlivych slozek a typi polymert, diky ¢emuz je mozno ptizpusobit a zlepsit vlastnosti,
které jsou Casto u jednotlivych slozek postradany. I presto je vSak problém vhodny material
pfipravit, nebot’ spousta polymer neni spolu misitelna a jsou vykazovany velmi nizké
nebo zadné mezifazové adheze. Z tohoto diivodu je miseni taveniny dvou polymeri
vedeno ke slabym a kiehkym smésim. Mechanické vlastnosti smési jsou také z velké Casti
ovlivnény silami jednotlivych rozhrani mezi fazemi, podobné jako je tomu naptiklad

u disperze [10, s. 306].

4.1 Polyolefiny

Pod nazvem polyolefiny je mozné si predstavit nékolik druht latek, které jsou diky svym
vlastnostem vyuzivany ptredevsim jako obalové materialy pro fadu kosmetickych vyrobkd.
Polyolefiny jsou definovany jako polymery, které se ziskavaji na zakladé polymerace
olefinii nebo alkenl. Z organické chemie je zndmo, Ze alkeny nebo olefiny jsou latky,
které obsahuji alespont jednu dvojnou vazbu mezi dvéma molekulami uhliku. Zvlastni
skupinou jsou pak olefiny, které maji dvojnou vazbu na primarni pozici v fetézci dané
molekuly. Pravé diky jejich dvojnym vazbam jsou olefiny dulezité pro syntézu fady

chemickych reakei [11, s. 23].

4.1.1 Polyetylen

Dé se fici, ze se jednd o nejjednodussi polymer nenasycené¢ho uhlovodiku etylenu.
Polyetylen (PE) je znam svou nizkou hustotou a vybornou odolnosti vici vodé
a anorganickym rozpoustédlim a chemikdliim. Za normdlni teploty neni rozpoustén
V zadném organickém rozpoustédle a je zndm také nizkou propustnosti pro vodni pary
a vodu. U plynt jako je kyslik, oxid uhli¢ity a aromatické latky je vSak jeho propustnost
mnohem vys§i. Mezi nejpouzivanéj$i vyrobky ztohoto materidlu lze zafadit fodlie,

spotiebitelské nebo piepravni obaly, a to hlavné diky jeho odolnosti vii¢i nizkym teplotam.
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V praxi je pouzivan bud nizkotlaky polyetylen (LDPE), anebo vysokotlaky polyetylen
(HDPE) [4, s. 88].

4.1.1.1 Vysokotlaky polyetylen

Tento typ polyetylenu je vyznaovan rozvétvenou strukturou své molekuly a jeho teplota
tani se udava okolo + 112 °C. Pokud se hovoti 0 jeho moznostech pouZziti, tak se vysokot-
laky polyetylen vyuziva predevsim jako smr§tovaci folie na obaleni u nejriznéjsich typt
kosmetickych ptipravki. Lze jej také vyuzit pro fixaci vétSich nakladi palet. Tim

se zasadné odlisuje od nizkotlakého polyetylenu [4, s. 88].

4.1.1.2 Nizkotlaky polyetylen

Tento typ polyetylenu je vyznacovan vyssi teplotou tani, ktera se pohybuje okolo + 135 °C
a niz8i hustotou nez je tomu u vysokotlakého polyetylenu. Vyuziva se na rizné typy oball
v potravinaiském, ale 1 v kosmetickém primyslu. Jedna se zejména o vyrobky, které zapfti-

¢inuji pti zménach teploty kondenzaci vodni pary [4, s. 88].

4.1.2 Polypropylen

Polypropylen (PP) se ziskava polymeraci propylenu a zpracovava se stejné jako
polyetylen, a to vyfukovanim, vytlaovanim a vstfikovanim. Diky jeho vysoké teploté tani,
ktera se udava az kolem + 150 °C, se vyuziva napf. pro sterilizaci v obale.
Polypropylenové folie se vyuzivaji na baleni nejruznéjSich kosmetickych vyrobku, mj.

I Z divodu, Ze jsou vice pruhledné, nez je tomu u PE [4, s. 89].

4.2 Polyvinylchlorid

Polyvinylchlorid je amorfni polymer, ktery se vyznacuje vysokou viskozitou taveniny,

vvvvvv

v obalové technice a je vyrabi se polymeraci monomeru chlorovaného uhlovodiku
vinylchloridu (-CH,—CH.CI). [4, s. 89-90], [12, s. 80].
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4.3 Polyvinylidenchlorid

Diky tomu, Ze je polyvinylidenchlorid v porovnani s PVC povazovan za latku
se symetri¢téjsi molekulou, je diky tomu vice tepelné odolny a je znam také vyssim
sklonem ke krystalizaci. Dulezité jsou i kopolymery polyvinylidenchloridu, které se pro

své dobré vlastnosti pouzivaji jako natérové prostiedky na papir, karton a celofan [4, s. 90].

4.4 Polystyren

Polystyren (PS) je definovan jako produkt vznikly polymeraci styrenu. Jedna se také
0 oznaceni chemického nazvu polyvinylbenzen. Molekuly polystyrenu jsou rozvétveny
a pohybuji se pomaleji. Diky tomu je polystyren vyznacovdn mnohem vétsi kichkosti.
Polystyren je vyrabén v nejriznéjsich upravenych modifikacich. K dispozici je hned
nebo modifikovany polystyren (IPS). V praxi se polystyren nejvice vyuziva jako pénovy,
fixatni a izola¢ni prostiedek, coZz se uplatiiuje SpiSe v potravindiském primyslu.
V primyslu kosmetickém ma pomérné uzsi vyuziti napt. pro vyrobu kosmetickych kufii-
kt. Diky jeho transparentnosti, tuhosti, lesku a odolnosti proti poskrabani je univerzalni
polystyren vhodnym materidlem i v ramci finalniho baleni kosmetickych kelimki s krémy.
Na celosvétovém trhu se polystyren bere jako jeden z nejvyuzivangjsich termoplastt, hned
za polyetylenem, polypropylenem a polyvinylchloridem. Jeho zpracovani je ve srovnani
s ostatnimi materialy snadné a z hlediska ekologického také pomérné bezpecné [4, s. 90],
[13, s. 438].

4.5 Polyamidy

V praxi jsou polyamidy (PA) znamy jako nylony a jsou oznacovany podle velkého pocétu
atomt uhliku v opakujicich se jednotkach fetézce. Od vySe zmifovanych polymert
se odliSuji predevsim tim, Ze maji ve své molekule také skupinu (CO-NH),
ktera je charakteristickd svou peptidickou vazbou aminokyselin v bilkovinach. Tato
amidova skupina je silné polarni a diky tomu jsou polyamidy vysoce pevné, hydrofilni
a odolné vuci teplu, tukiim a alkaliim. Tyto vlastnosti jsou vyuzivany pii vyrobé a pouZiti

polyamidovych folii [4, s. 90], [8].
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4.6 Polyestery

V této skupiné¢ polyesteri (PES) je nejznaméj$im typem obalového materialu
polyetylentereftalat, znamy pod zkratkou PET. Tento termoplast je vyrabén esterifikaci
etylenglykolu a kyseliny tereftalové a uplatiiovan piedev§im pii vyrobé vlaken,
které jsou vyznaCovany nemackavosti a malou navlhavosti. Polyetylentereftalan je velmi
dobie recyklovan, avsak jeho nevyhodou je, Ze pti jeho degradaci se uvoliiuje nepiijemné
zapachajici acetaldehyd. Polyestery jsou v praxi klasifikovany bud’ jako termoplasty
nebo termosety. Termoplastické polyestery jsou typicky linedrni a nasycené
a jsou pfipravovany piimou kondenzaci dvojsytné kyseliny. Kdezto termosety
jsou povazovany za polyestery s nizkou molekulovou hmotnosti a vysoce vétvenymi sitémi
monomert. Mohou byt rozdéleny do dvou tiid. Do prvni tfidy patii alkydy, coz jsou
polyestery modifikované pfidanim mastnych kyselin. Do tfidy druhé jsou zatazovany
nenasycené linearni polymery, které ve svém fetézci obsahuji nenasycené monomery.

Piikladem téchto monomerd muze byt napf. anhydrid kyseliny maleinové [4, s. 91],

[13, s. 438], [14].

4.7 Zmény obsahu vyrobku ovlivnéné obalovym materialem a obalem

Zmény obsahu vyrobku ovlivnéné obalovym materidlem jsou dulezitym faktorem
z hlediska senzorické kvality kosmetického ptipravku. Nekvalitné vyrobeny obal je tak
schopen sekundarn€¢ ovlivnit vyslednou jakost findlniho produktu. Samotné obaly
a obalové materialy by nemély ovliviiovat jak viini nebo barevnost, tak i dalsi vlastnosti
kosmetického vyrobku. Proto samotni vyrobci apeluji na bezchybnost obalovych materialt
a jsou od nich ocekavany kvalitni obaly. Mezi dal$i vlastnosti, které jsou od oball
a obalovych materidli vyZzadovany patii také nepropustnost pro prchavé slozky latek
do okolniho prostfedi, a to od samotné vyroby, pies skladovani, az po distribuci. Diraz
jekladen také na zabezpeCeni vyrobku pred migraci nékterych ze slozek,
kvuli kterym by byly zhorSovany organoleptické vlastnosti samotného kosmetického
pfipravku. Kromég téchto zminénych vlastnosti v souvislosti se zménami obsahu vyrobku
jsou uvadény také dalsi typické zmény. Tyto zmény jsou urCovany dle dvojiho typu,
konkrétn¢ se jedna o rozliSeni mezi mikrobiologickou a nemikrobiologickou zménou

kontaminace [15, s. 7].
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4.7.1 Mikrobiologické zmény

U mikrobiologickych zmén obsahu kosmetickych vyrobkt se fesi rliznorodé a vétsinou
nezadouci zmény, které se projevuji jak rastem plisni, tak kvasinek a bakterii, a to
na nekterych dulezitych slozkach jako jsou tuky, sacharidy a bilkoviny. Rozmezi intenzity
mikrobidlnich zmén téchto vyrobkl lze definovat od makroskopicky nepostihnutelného
pomnozeni kontaminujici mikroflory az po hluboky rozklad samotného kosmetického
piipravku. Je tedy otazkou, do jaké miry je obal vyhodny pro uchovatelnost piislusného
vyrobku. Vyhodou je rozhodné u sterilizovanych nebo hygroskopickych vyrobki. U jinych
vyrobkt vSak obal dava predpoklady pouze ke kratkému prodlouzeni trvanlivosti. Toto
plati spiSe v potravinarském primyslu. Pouzitim nevhodného obalu vsak lze zpusobit

i zkraceni doby trvanlivosti [4, s. 102].

4.7.2 Nemikrobiologické zmény

Nemikrobiologické zmény vyrobkii ovlivnéné obalovym materidlem Se povazuji za zmény
probihajici bez tc¢asti mikrobialni kontaminace. Ptikladem zde mohou byt rizna mecha-
nicka poSkozeni fyzikalnimi vlivy, biologickymi vlivy nebo fyzikalné-chemické zmény,
napf. vyprchani aromatickych latek a zména plivodni konzistence zvlhnutim nebo vysuse-
nim. Jsou zde zatazovany také zmény chemickeé, které mohou vznikat naptiklad nasledky

oxidaci barevnych slozek dané smési ptipravku [4, s. 102].
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5 VYROBA LAMINATOVYCH TUB

V soucasnosti je vyroba laminatovych tub vyuzivana ve vice primyslovych odvétvich.
Jedna se piedevsim o baleni pro vyrobu farmaceutickych krém, potravinatskych vyrobkd,

technickych smési, ale také zubnich past [16].

V praxi je vyroba laminatovych tub pro zubni pasty odliSovéana, at’ uz druhem materialu,
rozmeéry, zafazenim Ci nezafazenim baliciho stroje hotovych vyrobki nebo mnozstvim
vyrobenych tub za minutu, kdy je vykon stroje zpravidla nastaven na 100 - 200 kustu
za minutu. Celkové vSak technologicky princip u tohoto typu vyroby piili§ rozliSovan neni.
Zakladem kazdé vyrobené laminatové tuby jsou Ctyii komponenty, které predstavuje pas

laminatu, polotovar hrdla a uzavéru a polotovar membrany ve form¢ pasku [17].

5.1 Rozdéleni tub

Laminatové tuby jsou podle druhu materialu, ze kterého jsou vyrabény, rozliSovany na dva
typy, konkrétné se jedna o laminatovy typ obalu s hlinikovou vnitini bariérovou vrstvou
(ABL) a laminatovy typ obalu (PBL), kde je wvnitini bariéra tvofena vrstvou
etylenvinylalkoholu (EVOH). Tyto laminatové typy tub pak Ize vyrobit s riznou délkou
0 daném priméru, z ¢ehoz vyplyva i rizny objem tuby v zavislosti na typu laminatu.
Ve vétsing pripadi plati, ze tuby s menS$im priamérem laminatu, tzn. okolo 25 mm
jsou zhotovovany pomoci prvniho typu laminatu s hlinikovou vnitini bariérovou vrstvou
a tuby s vétsim primérem laminatu, tzn. okolo 50 mm jsou vyrabény pomoci druhého typu

laminatu s vnitini vrstvou etylenvinylalkoholu [17].

5.1.1 Laminatovy obal s hlinikovou vnitini bariérovou vrstvou

Nazev tohoto typu materialu vyjadiuje zkratka ABL, ktera je odvozena z anglickych slov
aluminium barrier laminate, zjehoz nazvu je zfejmé, Ze tento laminat bude v sobé
obsahovat ¢ast hliniku. Konkrétné se jedna o hlinikové folie, které tvoii jakousi vnitini
bariérovou vrstvu (Obr. 2). Siika této vnitini bariérové vrstvy zavisi na volbé zadavatele
amuze byt libovolnd od 12 - 30 pm. Vné&j§i bariéru ABL pfedstavuji vrstvy
transparentniho polyetylenu a kopolymeru polyetylenu. Tyto tuby lze provést v bilém nebo

stiibrném provedeni [18, s. 2].
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copolymer

Obr. 2. Lamindtovy obal vnitini bariérovou vrstvou

hliniku [18]

5.1.2 Laminatovy obal s vnitfni bariérovou vrstvou etylenvinylalkoholu

Nazev laminatového typu obalu s vnitini bariérovou vrstvou etylenvinylalkoholu vyjadiuje
zkratka PBL, ktera je odvozena z anglického nazvu plastic barrier laminate. Hlavni
odli$nosti mezi timto typem laminatu a laminatem typu ABL je, Ze PBL laminat na rozdil
od ABL laminatu je tvofen vnitini bariérovou vrstvou etylenvinylalkoholu, neboli EVOH
(Obr. 3). Sitka této vnitini bariérové vrstvy je také dana volbou zadavatele a je rtizna
od 15 - 25 um. Vngjsi bariérova vrstva je opét tvorena vrstvami polyetylenu. Tyto typy tub

je mozno vyrobit v bilém, transparentnim nebo semitransparentnim provedeni [18, s. 3].
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polyethylen
copolymer

Obr. 3. Lamindtovy obal svnitrni bariérovou

vrstvou etylenvinylalkoholu [18]

Stroje, které jsou sestrojeny za Ucelem vyroby lamindtovych tub, lze obecné rozdélit
do nékolika fazi, a to konkrétné¢ podle toho, jaké operace jsou v danych oddilech
nebo fazich provadény. Pro vyrobu laminatovych tub se jedna o tfi hlavni faze vyrobniho

procesu [17].

5.1.3 Prvni faze vyrobniho procesu

V prvni fazi vyrobniho procesu dochézi k ofezani laminatu podle pozadovaného priméru
a délky (Obr. 4). Poté je pas laminatu veden do tvarovaci ¢asti, kde je formovan do tvaru
role a poté je svafen do podoby trubice. U ABL laminatu ke svafeni dochazi za pomaoci
vysokofrekvenéni svafovaci civky, kdezto u PBL laminatu svafeni probiha pomoci
svafovacich Zehli¢ek. Posledni ¢asti tohoto oddilu je fezaci jednotka se dvéma rotujicimi

nozi, kde je provadéno ofezani trubice na dany rozmér [18, s. 6].
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Obr. 4. Prvni faze vyrobniho procesu — orezavani lamindtu

5.1.4 Druha faze vyrobniho procesu

Druhd faze vyrobniho procesu je oznacovana jako kratky systém dopravy trubic.
Tento systém vede laminaty od fezaci jednotky v prvni fazi az ke kompletaci tub
V posledni fazi tohoto vyrobniho procesu (Obr. 5). V této druhé fazi je také provadéna

uprava deformované trubice, a to pietvarenim co nejvice do kulata [18, s. 6].

Obr. 5. Druha faze vyrobniho procesu — doprava lamindtovych trubic
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5.1.5 Treti faze vyrobniho procesu

V zavérecné tieti fazi vyrobniho procesu je uskutecnéna kompletace tuby a ptivareni hrdla.
Tyto tkony jsou provedeny na specialnim otoéném stole se sv€racim mechanismem
pro pridrzeni laminatové tuby (Obr. 6). Tuby jsou dale vedeny ¢asti, kde je z hlinikového
pasku vysekavana, a poté ptivaiena membrana na hrdlo tuby. Posledni operaci je aplikace
uzavéru pomoci aplikatoru, ktery se vyznacuje tiemi parametry, a to polohou, otackami

a poctem otacek. Nakonec je provedeno samotné vyhozeni tub ze stroje a baleni [18, s. 7].

Obr. 6. Treti faze vyrobniho procesu - otocny stil s lamindty

5.2 Zkousky a kontroly v ramci vyrobniho procesu

Béhem samotného vyrobniho procesu je nutné, aby dochazelo k pravidelnym kontrolam.
Tyto kontroly jsou provadény nejen kvili danym statnim predpisiim, ale také kvuli interni
kontrole, zda se napi. nejedna o poskozeny vyrobek, ¢imz by byl zvySovan také pocet
nakladu pro firmu. Proto jsou kromé drobnych kontrol provadény, kromé fady dalSich, dvé
hlavni zkousky, které jsou zarukou kvality a funk¢nosti danych tub. Jedna se o kontrolu

poskozeni laminatu a kontrolu spravné otacivosti vétsinou plastovych uzavéra [17].
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5.2.1 Kontrola poSkozeni laminatu

Kontrola, pfi niz je ovéfovano, zda je laminat poskozen nebo nikoli je provadéna
pravidelné kazdé 2 - 3 hodiny. Tato kontrola je uinéna na zakladé odstfizeni Casti
laminatu. Testovaci ¢ast laminatu je polita specialnim zkuSebnim roztokem. Jedna se
0 specidln¢ pripraveny roztok tvofeny pfiblizn¢ z 10 g siranu médnatého, 950 ml
destilované vody, 50 ml kyseliny chlorovodikové a 0,5 ml smacedla. Jednotlivd mnozstvi
slozek v8ak mohou byt pozménéna nebo piizpisobena pozadavkim vyroby kazdé firmy.
Tento zkuSebni roztok je ponechan nékolik minut na dané vrstvé laminatu, dokud neni
dostate¢n¢ absorbovan. Pokud se po uplynulé dobé za¢nou vyskytovat skvrny, jedna se
0 nezadouci prostupovani vnitini bariérové vrstvy, Kterou je jiz zminovana hlinikova folie.

V takovém ptipadé jde o poskozeni laminatu a je nutno jej vyfadit z vyroby [17].

5.2.2 Kontrola spravné otacivosti uzavérua

Kontrola spravné otadivosti uzavéru laminatovych tub je provadéna pomoci specialniho
pristroje, ktery je schopen vyhodnocovat a regulovat spravnou otacivost tub, dle prani
zakaznika. U téchto typii kontrol jsou zjiStovany tii hlavni parametry, a to spravna poloha
uzavéru na tubé, spravna otacivost uzaveéru a pocet otacek. Pokud nejsou tyto parametry
splnény, vyrobek je vyfazen z pracovniho procesu a nasledné také z prodeje. Tato kontrola
je provadéna v prubéhu vyroby nebo ve vétsing piipadt az na konci samotného vyrobniho

procesu [17].

5.3 Dodrzovani hygienickych standardi pri vyrobnim procesu

Dodrzovani hygienickych standardl nejen pii vyrob€ laminatovych tub, ale 1 jinych typt
kosmetickych obalovych materiali je velmi dileZité z hlediska neporuSovani souc¢asnych
kosmetickych zakont. Je kladen diraz piredevsim na Cisté prostory S nepfetrzitou kontrolou
a fizenim cistoty vzduchu. Proto i vyrobni procesy zalozené na vyrob¢ lamindtovych tub
byly navrzeny tak, aby splnovaly nejpifisn€j$i hygienické pozadavky kosmetického
primyslu a odpovidaly aktualnim smérnicim a normdm Evropské Unie. Na zakladé¢
dodrzovani téchto hygienickych pozadavkil jsou pfi vyrob€ laminatl pravidelné provadény
nepretrzité kontroly tykajici se napt. regulace mikrocastic v ovzdusi nebo standardizace
odévli zaméstnancli firmy. Tyto a jiné dal$i kontroly pak garantuji maximalni ¢istotu
a hygienu vramci celého vyrobniho procesu laminatovych tub. Za zasadni zlepSeni

hygienickych standardi mulze byt povazovana také investice firmy do novych prostor,
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vyrobnich strojii a technologii, které vedou ke zvySeni kvality poskytovaného servisu,
jehoz cilem je maximalni spokojenost zakaznika. Tyto kroky také mohou vést k udéleni
certifikatii a jinych udélovanych ocenéni obalu, coz mlze byt chapano i jako podstatna
vyhoda oproti konkurenci. Ne vsak vSechny firmy jsou vybaveny takovymi finan¢nimi

prostiedky, které by vedly ke zvoleni pravé této varianty [19].
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6 LEGISLATIVA OBALU A OBALOVYCH MATERIALU

Obaly a snimi spojené obalové materidly jsou pro nas v dneSni dobé soucasti
kazdodenniho Zivota. Je zndmé nepieberné mnozstvi obali a jejich materialt
jako napt. obaly spotiebitelské nebo prepravni, jednorazové nebo vicenasobné pouzitelné,
obaly plastové nebo vyrobené z jiného obalového materialu. Pro jejich rozliSeni bylo proto
nutné zavést dulezité smérnice, podle kterych je potieba se fidit, a které je nutno
dodrzovat. Jedna se o ¢tyii zakladni zékony, vyhlasky, ¢i natizeni vlady tykajici se oblasti
nakladani s obaly, mezi které patii Zakon ¢. 447/2001 Sb., o obalech a 0 zméné nékterych
zakond, Vyhlaska ¢. 641/2004 Sb, o rozsahu a zptisobu vedeni evidence obalti a ohlaSovani
udajii z této evidence, VyhlaSka ¢. 116/2002 Sb., Ministerstva primyslu a obchodu
o0 zpusobu oznacovani vratnych zalohovanych oballi a kone¢né Nafizeni vlady ¢. 111/2002
Sb., kterym se stanovi vySe zdlohy pro vybrané druhy vratnych zalohovanych obalt.
Posledni zminéné legislativni nafizeni je platné vSak pouze v pramyslu potravinaiském

[20], [21].

6.1 Legislativni normy urcujici zakladni pravidla v oblasti nakladani

s obaly

W

Zakon ¢. 447/2001 Sb., o obalech a o zméné nékterych zakonli — tento zakon podava
informace o stanoveni prav a povinnosti podnikajicich pravnickych ¢i fyzickych osob.
Dale také uklada povinnost zpétného odbéru oball a stanovuje pfesna mnozstvi obalovych
odpadi, kterd musi byt recyklovana nebo vyuzita, coz souvisi také s nakladanim vratnych
oball a jejich materialt. Jedna se o nejobsahlejsi zakon v oblasti nakladani s obaly [20],
[22].

Vyhléaska ¢. 641/2004 Sb., o rozsahu a zpisobu vedeni evidence obalil a ohlaSovani udaji
Z této evidence — tato vyhlaSka pojednava o osobé uvadéjici obaly nebo obalové vyrobky
na trh. Tato osoba je i povinna vést pribéznou evidenci o obalech, vCetné¢ dokladu

umoziujicich prokazat pravdivost téchto udaji [23].

Vyhlaska ¢. 116/2002 Sb., Ministerstva primyslu a obchodu o zplsobu oznacovani
vratnych zalohovanych obalti — Uelem této vyhlasky je povinnost oznadeni vratného
zalohovaného obalu podle pfedepsané technické normy na obalu samotném nebo na jeho
Stitku. Také plati, Ze pozadavky na oznaCovani vratnych zalohovanych obali

jsou posuzovany podle aktualnich pravnich piedpist [24]
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Podle legislativnich norem musi byt na obalu uvedeno také n¢kolik dulezitych informaci,

mezi které je zatazen:

- nazev obchodni firmy, vyrobce nebo dovozce;

- obsah vyrobku uvedeny v mililitrech (ml) nebo gramech (g), s vyjimkou kosmetického
ptipravku s obsahem mensim nez 5 ml nebo g;

- datum minimalni trvanlivosti s vyjimkou doby vétsi nez tficet mésict (lze znacit také
symbolem otevieného kelimku s ¢iselnym udajem meésicti nebo let);

- upozornéni nebo opatfeni, ktera jsou nutnd dodrzovat pii pouziti nebo skladovani
kosmetického piipravku;

- identifikace vyrobni Sarze;

- funkce kosmetického piipravku (v piipadé, Ze neni ziejma) [25].

Seznam ingredienci je povinné sefadit dle sestupného poradi podle hmotnosti,
pfi¢emZ koncentrace niz§i nez 1 % mohou byt uvedeny v libovolném potradi. Néazev
ingredience musi byt uveden podle Mezindrodni nomenklatury kosmetickych pfisad, tedy
International Nomenclature of Cosmetic Ingredients (INCI) nebo chemickym nazvem pod-
le Cosmetic, Toiletry and Fragrance Association (CFTA), popi. podle dalsich piedepsa-
nych norem. Je vSak mozné také neuvést nckterou z ingredienci. V takovém piipadé je
nutné pozadat ptislusny organ ochrany vefejného zdravi jako napt. Statni Gistav pro kontro-
lu 16¢iv (SUKL). Také je zapotiebi oznagit i zptisob pouziti kosmetického piipravku a to

v ¢eském jazyce, pokud to vyzaduje povaha kosmetického piipravku [25].

Mezi jednotlivymi ingrediencemi vyznacenymi na obalu ptipravku mohou byt uvadény
tyto latky dle stanovenych pftiloh pfedpisi (€. 448/2009):

- povolené filtry UV zafeni;

- povolené konzervacéni ptisady;

- povolend barviva kosmetickych ptipravkil véetné jejich povolenych koncentraci;

- vSechny ostatni latky, které mohou byt na zaklad¢ stanovenych ptedpisti pouZity
nebo latky, které mohou byt pouzity pouze s uritym omezenim (vztahuje se na typ

kosmetického piipravku, koncentraci nebo jeho piipadna ¢asova omezeni) [24].

Mezi ingredience, které nesmi byt uvedeny na obale (a soucasné také pouzity v daném
kosmetického ptipravku) patii ty latky, které jsou zafazeny v seznamu tzv. vyloucenych
latek ve stanovenych pfilohdch vyhlasky ¢. 448/2009 Sb. nebo latky, které jsou na zakladé

téchto predpisii upln¢ zakadzany. Povolena je ve vyjimecnych ptipadech pouze piitomnost
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stopovych mnozstvi téchto latek, pokud je technicky nevyhnutelnd a neni pfic¢inou

poskozeni lidského zdravi [26].

Moznost uvedeni obalu, véetné daného kosmetického piipravku na trh Ize vymezenim
jednotlivych osob. Bud’ mize byt uveden na trh vyrobcem, coz je pravnicka nebo fyzicka
osoba, kterd dany vyrobek vyrabi nebo jej navrhla a hodla jej uvést pod svym jménem.
Déle muze byt ptipravek uveden dovozcem, kterym mize byt pravnickd nebo fyzicka
osoba se sidlem v Evropské Unii (EU) uvadéjici vyrobek na trh zjiné zemé nez EU.
A kone¢né¢ muze byt pripravek uveden na trh také distributorem. V takovém ptipadée
sejednd o pravnickou nebo fyzickou osobu jinou nez vyrobce nebo dovozce,

pfi¢emZ ma také moznost uvést vyrobek do trzniho ob&éhu [25].
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ZAVER

Cilem této bakalaiské prace bylo kromé zakladniho shrnuti a rozd€leni jednotlivych
obalovych materidli a typt kosmetickych obalti také ptiblizeni samotného vyrobniho
procesu. M¢la jsem tak moznost se seznamit s riznymi typy technologii a jednotlivymi
¢astmi vyrobniho procesu laminatovych tub vcetné moznosti osobni fotodokumentace.
Na zaklad¢ téchto poznatki jsem si mohla vice pfiblizit a piedstavit veSkeré procesy

potiebné pro vyrobu tub pro zubni pasty V praxi a ¢erpat z nich i v této praci.

Kromé vyroby laminatovych tub je ¢ast této prace vénovana také plastovym materialim
V obalové technice, které l1ze povazovat za zakladni pilit souasnych obalovych materiala.
Jsou kazdodenni soucasti naseho Zivota, a to hlavné diky jejich schopnosti se pfizplsobit

nebo také diky tomu, Ze slouZi jako levnéj$i nahrada klasickych ptirodnich materiald.

Soucasna vyroba obald je ve srovnani s vyrobou obald v minulém stoleti silné¢ ovlivnéna
narUstajici konkurenci. Mnohem vice se klade diraz na vzhled obalu. Dilezity je prvni
dojem, ktery mé za cil upoutat zakaznika a funkcnost ¢i prakti¢nost obalu byva casto
posunovana az na druhé misto. Kvalitni obalové vyrobky by mély spliiovat ob¢ tato Krité-
ria, coz vSak muze mit za nasledek bohuzel i vyssi cenu findlniho vyrobku, kterd prave

¢asto byva hlavnim kritériem pti rozhodovani o koupi ¢i nekoupi kosmetického vyrobku.
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