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Introduction

Structural package design

Packaging design technology has made enormous
advances in recent years, largely due to continuing
developments in digital capabilities, both in design and
manufacturing. The content in this series of books was
produced using the latest technology and this series
aims to bring the benefits of these technical advances
to the reader. The latest 3-D drafting and testing soft-
ware was used to create and develop all of the designs
and the prototype templates were cut and creased
using digitally-driven cutting tables. All of this means
that the accuracy of the designs is guaranteed; they
are functional and fully scalable. However, do keep in
mind that the thickness of the material used must be
taken into consideration when designing any package.
Adjustments to the designs will likely to be necessary
when dimensions are changed or other materials are
used.

Packaging standards

Several organizations worldwide publish sets of indus-
try standards for the design of structural packaging.
The most widely used are the design code established
jointly by FEFCO [European Federation of Corrugated
Board Manufacturers) and ESBO [European Solid Board
Organization] and the category style characteristics
defined by the PPC [American Paperboard Packaging
Council].

Practically all of the standard designs defined by
these organizations have been reproduced in Basic
Packaging [with the reference codes provided in the
descriptions]. Throughout this series, we have also
used FEFCO, ESBO and PPC terminology wherever
possible.

Materials

In packaging design and manufacturing, a distinction

is made between the following types of fibre-based

materials:

paper: material with a weight of less than 225 gsm
(grams per square meter]

paperboard: solid material with a weight of more than
225 gsm

cardboard: solid material with a weight between 150 and
600 gsm; more rigid than paper and often coated

12

corrugated board: fluted paper glued onto or between
paper or board. The most common corrugated
boards are:

—_—

single face: one layer of fluted paper glued onto
one layer of paper or board

- =
=

double face or single wall: one layer of fluted
paper glued between two layers of paper or

triple wall: three layers of fluted paper glued
between four layers of paper or board

In addition to the material and number of layers, cor-
rugated board is defined by the type of flute. Flute
type is generally designated using a letter code and is
determined by the number of flutes per linear meter
(or foot] and the flute thickness.

Three types of material were used for the prototypes
in this book: 350 gsm cardboard, 1 mm G-flute cor-
rugated board, and 1.5 mm E-flute corrugated board.
For the FEFCO standard designs in Basic Packaging,
3 mm B-flute corrugated board was simulated in the
3-Dimages.

Technical considerations

When creasing for folds in solid board, the crease
should be on the outside of the planned fold line, i.e.
the fold folds away from the crease. However, for folds
in corrugated board, the crease (or score] should be on
the inside of the fold.

in many cases, the direction of the grain of the material
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- or of the flutes in corrugated board - is important.
The grain/fluting can affect the quality of a crease and
the overall stability of a package. It is best to discuss
this with materials suppliers and manufacturers before
completing a design.

The surface of the material used is an important issue
to consider when choosing the type and quality of
printing and finishing. For example, rough board is not
suitable for fine or high-contrast graphics, whereas
high-quality paperboard or corrugated board [with at
least one smooth, coated face] allows for high stand-
ards of offset printing, foil stamping, embossing, etc.

Packaging dimensions

When designing a package, the most important consid-
eration is, of course, the dimensions of the product to
be packaged. However, there are additional matters to
consider, such as leaving space for protective padding
or a liner, the outside dimensions of the package and
how it can be stacked and/or fit onto a pallet, material
waste during production, and production speed.

Package design

Like most other forms of structural design, most pack-
age design today is done using CAD [computer aided
design] programs. These exist in many forms, from
simple software that allows you to create basic struc-
tures, to highly advanced applications that manage
complete production processes.

EskoArtwork is a world leader in the development of
package design software. Their ArtiosCAD software has
been used in the industry for decades. This cutting-
edge program provides a complete solution for pack-
age design in a professional manufacturing environ-
ment. However, for graphic, packaging and product
designers who do not need the full functionality of
ArtiosCAD, EskoArtwork's software plug-ins for pro-
grams such as Adobe lllustrator® and Photoshop® are
an excellent and more affordable alternative. All of the
designs in this book were created using these plug-ins
and a demo version of the software is included on the
CD with this book.

Prototypes
Good software programs facilitate the thorough

examination of designs and help reduce the need for
physical testing. In EskoArtwork’s Visualizer plug-in,
for example, many types of graphics and special fin-
ishes can be simulated realistically. There is even the
possibility of visualizing the product under different
lighting conditions.

When a design is nearing its final production phase,
however, it is essential that a prototype be made. Of
course, this can be done by hand. But using a proof
printer to print the graphics on the intended material
and a digitally-driven cutting and creasing table to pro-
duce an accurate mock-up is a much better approach
to generating a realistic prototype.

Cutting tables come in a variety of sizes and with a
wide range of capabilities. Some models are even suit-
able for the output of small production runs.
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Einfilhrung

Verpackungsformgebung

Die Verpackungsformgebung hat in den letzten Jahren
sowohl fertigungs- als auch konstruktionstechnisch
enorme Fortschritte gemacht, groitenteils dank der
standig weiter entwickelten Computertechnik. Unsere
Buchreihe will den Lesern die Vorteile dieser techni-
schen Fortschritte zuganglich machen; die Inhalte sind
mit neuester Technologie erarbeitet. Alle Entwirfe wur-
den mit der neuesten 3-D-Design- und Testsoftware
entwickelt und die Prototypen auf digital gesteuerten
Schneidtischen zugeschnitten und gefalzt. Dadurch ist
die Genauigkeit der Vorlagen garantiert; alle Designs
funktionieren und sind voll skalierbar. Allerdings muss
man beim Entwurf einer Verpackung die Materialstarke
im Auge behalten. Denn variiert man die Dimensionen
oder das Material, missen meist auch die Vorlagen
entsprechend angepasst werden.

Verpackungsstandards

Mehrere internationale Organisationen geben Stan-
dards zur Verpackungsformgebung far die Industrie
heraus. Am verbreitetsten sind der zusammen von
der FEFCO [Europaische Vereinigung der Wellpapp-
hersteller) und der ESBO [Europaische Organisation
far Vollpappe) erarbeitete Code und die vom PPC
[American Paperboard Packaging Council] definierten
Typenkategorien.

Standard-Verpackungsdesigns enthalt fast alle von
den drei Organisationen definierten Standardmuster
(die Beschreibungen enthalten den jeweiligen Code).
Unsere Buchreihe benutzt, wo immer maglich, die Ter-
minologie von FEFCO, ESBO und PPC.

Materialien

Bei der Konstruktion und Fertigung von Verpackungen

unterscheidet man folgende faserhaltige Materialien:

Papier: Materialien unter 225 g/m? [Gramm pro
Quadratmeter]

Pappe: feste Materialien Gber 225 g/m?

Karton: feste Materialien zwischen 150 und 600 g/m?;
steifer als Papier und oft beschichtet bzw.
.gestrichen”

Wellpappe: gewelltes, zwischen Papier oder Karton
geleimtes Papier. Die gelaufigsten Wellpappty-
pen sind:

einseitige: eine Lage gewelltes Papier auf eine
Lage Papier oder Karton aufgeleimt

tes Papier zwischen zwei Lagen Papier oder
Karton geleimt

zweiwellige oder Duplex: zwei Lagen gewelltes
Papier zwischen drei Lagen Papier oder Karton
geleimt

dreiwellige: drei Lagen gewelltes Papier zwi-
schen vier Lagen Papier oder Karton geleimt

Aufder nach Materialien und Anzahl der Lagen unter-
scheidet man Wellpappe auch nach Wellentypen.
Wellentypen differenziert man meist nach der Anzahl
der Wellen pro Meter (oder Fuf®) bzw. ihrer Dicke und
bezeichnet sie mit Buchstabencodes.

Fur die Muster in diesem Buch haben wir drei Mate-
rialtypen verwendet: Karton mit 350 g/m?, 1-mm-
G-Wellen-Pappe und 1,5-mm-E-Wellen-Pappe. For
die 3-D-Grafiken der FEFCO-Standardmuster aus
Standard-Verpackungsdesigns haben wir 3-mm-B-
Wellpappe simuliert.

Technische Aspekte

Wird vor dem Falzen gerillt, muss bei festem Karton
die Rillung auf der Auenseite der geplanten Falzlinie
liegen, d. h. die Falz wird von der Rillung weg gebogen.
Beim Falzen von Wellpappe dagegen sollte die Rille
(oder Ritzung] auf der Falzinnenseite liegen.

Haufig ist die Faserlaufrichtung des Materials - bei
Wellpappe die Wellenlaufrichtung - entscheidend. Die
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Faser- bzw. Wellenlaufrichtung kann die Qualitat einer
Rillung und die Stabilitat der Verpackung insgesamt
beeinflussen. Am besten klart man dies noch vor Fer-
tigstellung des Entwurfs mit dem Materialzulieferer
bzw. Hersteller.

Bei der Entscheidung Gber Art und Qualitat von Auf-
drucken und Finishs ist auf jeden Fall die Oberflache
des verwendeten Materials zu ber(cksichtigen. So ist
etwa grober Karton far detaillierte und kontrastreiche
Grafiken ungeeignet, wahrend hochwertiger Karton
oder Wellpappe [mit mindestens einer glatten, gestri-
chenen Seite] hohe Qualitat bei Offsetdruck, Pragung,
Folienpragung etc. ermaglichen.

Verpackungsabmessungen

Das Wichtigste beim Entwurf einer Verpackung sind
natlrlich die MafRe des zu verpackenden Produkts.
Doch ist noch mehr zu bericksichtigen - z. B. even-
tueller Platzbedarf fGr Schutzpolster oder Zwischen-
futter, die AuBenmafe der Verpackung und ihre
Eignung zum Verstauen bzw. Stapeln auf Paletten,
die Materialabfallmenge bei der Fertigung und die
Produktionsgeschwindigkeit.

Verpackungsformgebung

Wie bei Konstruktionsentwirfen dblich, werden die
meisten Verpackungsdesigns heutzutage mit CAD-
Programmen [CAD = computer-aided design] erstellt.
Es gibt sie in allen maglichen Formen von einfacher
Software fir Standarddesigns bis hin zu Hightech-
Anwendungen, die komplette Fertigungsablaufe
verwalten.

EskoArtwork ist ein weltweit fuhrender Entwickler
von  Verpackungsdesign-Software.  EskoArtworks
CAD-Software ArtiosCAD wird seit Jahrzehnten in der
Industrie eingesetzt und hietet State-of-the-Art-
Komplettlosungen far die industrielle Verpackungs-
entwicklung. For Grafik-, Verpackungs- und Pro-
duktdesigner, die nicht alle Funktionen von ArtiosCAD
brauchen, sind EskoArtworks Plug-Ins fir Programme
wie Adobe lllustrator® und Photoshop® eine perfekte
- und erschwinglichere -Alternative. Alle Entwarfe in
diesem Buch haben wir mit diesen Plug-ins erstellt;
eine Demoversion der Software liegt dem Buch auf
CD-ROM bei.

Prototypen

Bute Software erleichtert das grandliche Uberprifen
der Entwirfe und ersetzt einen Teil der Praxistests.
Mit EskoArtworks Visualizer-Plug-In etwa lassen sich
alle maglichen Grafiken und spezielle Finishs reali-
stisch simulieren. Man kann damit sogar das Aussehen
des Produkts unter verschiedenen Lichtverhaltnissen
darstellen.

Ist ein Entwurf bis kurz vor Anlauf der Produktion
gediehen, muss auf jeden Fall ein Prototyp angefertigt
werden. Das geht natdrlich auch manuell. Ein wesent-
lich besseres Verfahren, realistische Prototypen zu
bekammen, ist aber ein genaues Maodell mit einem
Testdrucker, der das vorgesehene Material bedruckt,
und einer digital gesteuerten Rill- und Stanzmaschine
herzustellen.

Schneid- bzw. Stanzmaschinen gibt es in verschiede-
nen Grofen und mit unterschiedlichsten Funktionen.
Einige eignen sich sogar zur Fertigung von Kleinserien.
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Introduction

Modéles structuraux de conditionnement

En matiére de modeles de conditionnement, la tech-
nologie a accompli de formidables avancées au cours
de ces derniéres années, en grande partie grace aux
progrés permanents dans le domaine numeérique, a
la fois en termes de conception et de fabrication. Le
contenu de cette série de manuels a été congu a I'aide
des technologies les plus récentes et cette serie a pour
but de faire béneficier le lecteur de ces avancées tech-
niques. La création et le développement de tous les
modeles ont éte realisés a l'aide du tout dernier logiciel
de test et de dessin en 30. Les patrons des prototypes
ont été découpés et refoulés en utilisant des tables
de decoupe a commande numerique. Cette exigence
dans le choix des outils est la garantie de modeles
de précision, a la fois fonctionnels et entierement
modulables. Toutefois, n‘oubliez pas que |'épaisseur
du matériau utilisé doit étre prise en considération lors
de la conception de tout produit de conditionnement.
Les modeles devront vraisemblablement étre ajustes
en cas de modification des dimensions ou d’utilisation
d’autres matériaux.

Normes de conditionnement

A I'échelle internationale, plusieurs organisations édi-
tent des corpus de normes industrielles relatives a la
conception de conditionnements structuraux. Les plus
répandues sont d’une part le code de conception établi
conjointement par la FEFCO [European Federation of
Corrugated Board Manufacturers) et 'ESBO [European
Solid Board Organization) et d’autre part les caracte-
ristiques des types de catégorie définies par le PPC
[American Paperboard Packaging Council].
Pratiguement tous les modéles standard définis par
ces organisations ont été reproduits dans le manuel
« Modeles de base » [avec codes de réféerence cor-
respondant aux descriptions]. Cette série a ete redigee
avec le souci de respecter le plus fidelement possible
la terminologie FEFCO, ESBO et PPC.

Matériaux

En matiére de conception et de fabrication de pro-
duits de conditionnement, il convient de faire la
distinction entre les types de matériaux a base de
fibres suivants

papier : matériau d’un grammage inférieur & 225 g/m?
(grammes par métre carré]

papier-carton : matériau solide d'un grammage supé-
rieur a 225 g/m?

carton : matériau solide d’'un grammage compris entre
150 et 600 g/m2; plus rigide que du papier et
souvent couché

carton ondulé : papier cannelé collé sur ou entre du
papier ou du carton. Les cartons ondulés les
plus courants sont les suivants :

simple face : une couche de papier cannelé
collée sur une couche de papier ou de carton

double face ou simple cannelure : une couche
de papier cannelé collée entre deux couches de
papier ou de cartan

double cannelure : deux couches de papier
cannelé collées entre trois couches de papier
ou de carton

triple cannelure : trois couches de papier can-
nelé collées entre quatre couches de papier ou
de carton
Outre le matériau et le nombre de couches, le carton
ondulé est défini par le type de cannelure. Le type de
cannelure est généralement désigné a I'aide d'une
lettre-code et est déterminé par le nombre de canne-
lures par metre linéaire [ou pied] et par I'épaisseur de
la cannelure.
Dans ce manuel, trois types de matériaux sont utilises
pour les prototypes : 350 g/m? de carton, 1 mm de car-
ton ondulé en cannelure G et 1,5 mm de carton ondulé
en cannelure E. Pour les modéles standard FEFCO du
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manuel Modéles de base, la simulation des images en
3D a été effectuée en prenant pour hypothése 3 mm de
carton ondulé en cannelure B.

Considérations techniques

Lors de I'opération de rainage visant & créer des plis
dans un carton solide, le rainage doit étre & I'extérieur
de la ligne de pliure prévue, c'est-a-dire que le pliage
se replie & partir de la pliure. Toutefais, dans le cas de
pliages effectués dans du carton ondulé, Ia pliure [ou
ligne de refoulage) doit étre a I'intérieur du pli.

Dans de nombreux cas, le sens du grain du maté-
riau - ou des cannelures dans le carton ondulé - est
important. Le grain/la cannelure peut en effet affecter
la qualite du refoulage et amoindrir la stabilité globale
d'un conditionnement. Il est préférable de consulter
les fournisseurs et les fabricants des matériaux avant
de réaliser un modele.

La surface du matériau utilisé est un point important &
prendre en considération lors de la sélection du type et
de la qualité d'impression et de finition. Par exemple,
un carton réche n’est pas approprié pour des graphis-
mes exigeant finesse et forts contrastes, alors que
le papier-carton de haute qualité ou le carton ondulé
[avec au moins une face couchée et lisse] permet des
normes élevées d'impression offset, de dorure & la
presse, de gaufrage, etc.

Dimensions de conditionnement

Lors de la conception d’un produit de conditionnement,
I'aspect le plus important & prendre en considération
porte, bien entendu, sur les dimensions du produit 3
canditionner. Toutefois, des impératifs supplémentai-
res doivent étre considérés, comme la nécessité de
laisser suffisamment d’espace pour le rembourrage de
pratection ou une doublure, les dimensions extérieu-
res de I'emballage et |a fagon dont il peut étre empilé
et/ou place sur une palette, les déchets des matériaux
generés au cours de la production et la vitesse de
production,

Conception de produits de conditionnement

Al'instar de la plupart des autres formes de conception
structurelle, la plupart des modéles de conditionnement
sont réalisés aujourd’hui & I'aide de programmes CAQ

{conception assistée par ordinateur - CAO en anglais].
Ceux-ci existent sous de nombreuses formes : du sim-
ple logiciel qui vous permet de créer des structures de
base jusqu’a des applications hautement avancées qui
gerent des processus de production complets.

EskoArtwork est un leader mondial en matiére de déve-
loppement de logiciel de conception de produits de
conditionnement. Leur logiciel CAD « ArtiosCAD » est
utilise dans I'industrie depuis des décennies. Ce pro-
gramme de pointe fournit une solution compléte pour
la conception de produits de conditionnement dans un
environnement de fabrication professionnel. Toutefois
pour des concepteurs de graphismes, de conditionne-
ments et de produits gui n'ont pas besoin de I'inté-
gralité des fonctionnalités d’ArtiosCAD, les plug-ins du
logiciel d’EskoArtwork congus pour des programmes
tels que Adobe lllustratar® et Photoshop® constituent
une excellente alternative tout en étant plus aborda-
bles. Tous les modeles de ce manuel ont été créés en
utilisant ces plug-ins et une version de démonstration
du logiciel est incluse sur le CD fourni avec ce manuel.

Prototypes

Les programmes logiciels de bonne qualité facilitent
I'examen approfondi des modeles et aident & réduire
le besoin d'essai physigue. Dans le plug-in d’EskoArt-
work « Visualizer », par exemple, un grand nombre de
types de graphismes et de finitions spéciales peut étre
simulé de maniére réaliste. Il existe méme la possibilité
de visualiser le produit sous différents éclairages.
Toutefois, lorsqu’un modéle approche de sa phase de
production finale, il est essentiel de réaliser un proto-
type. Bien entendu, ceci peut étre effectué & la main.
Mais I'utilisation d’une imprimante & épreuves pour
imprimer les graphismes sur le matériau souhaité
et d’une table de découpe et de refoulement & com-
mande numerique pour produire une maguette pré-
cise est une bien meilleure approche pour générer un
prototype réaliste.

Les tables de découpe sont disponibles dans une
grande variété de tailles et dans un large éventail de
capacites. Certains modeles sont méme appropriés
pour la production de petits tirages.
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Disefio de estructuras para embalajes

La tecnologia del disefio de embalajes avanza a pasos
agigantados, en buena parte gracias a las continuas
innovaciones digitales en los ambitos del disefio y
la produccion. El contenido de esta coleccidn se ha
creado con la tecnologia mas reciente para hacer lle-
gar las ventajas de estos avances técnicos al lector.
Cada uno de los disefios se ha concebido y desarro-
llado con el software de dibujo en 3D y de pruebas mas
innovador, y los prototipos se han cortado y hendido
con mesas de corte digitales. Estos aspectos garanti-
zan la precision de los disefios, todos ellos funcionales
y de escala modificable. No obstante, a la hora de dise-
fiar un embalaje hay que tener en cuenta el grosor del
material. Si se cambian las dimensiones o se utilizan
materiales distintos puede que sea preciso ajustar las
plantillas.

Estandares para el embalaje

Algunas organizaciones internacionales publican una
serie de estdndares para el disefio de estructuras
para embalajes. El principal referente es el codigo de
disefio concebido por la FEFCO [Federacidn Europea
de Fabricantes de Cartén Ondulado]) y la ESBO
[Organizacién Europea de Carton Solido), asi comao
las caracteristicas estilisticas por categorias defi-
nidas por el PPC [Consejo para Embalajes de Carton
norteamericano).

Practicamente todos los disefios estandar defini-
dos por estas organizaciones se han reproducido en
Disefios basicos [las descripciones incluyen los codi-
gos de referencia correspondientes]. Asimismo, en la
medida de lo posible se ha utilizado |a terminologia de
la FEFCO, la ESBO y el PPC.

Materiales

En los ambitos del disefio y |a fabricacion de embalajes

se distingue entre los siguientes tipos de materiales

de fibra:

papel: material con un gramaje inferior a 225 g/m?

cartulina: material salido con un gramaje superior a
225 g/m?

cartén: material sélido con un gramaje de 150 a
600 g/m?, mas rigido que el papel y a menudo
tratado

cartdn ondulado: papel ondulado pegado sobre una o
dos hojas de papel o de carton. Los cartones
ondulados mas habituales son:

—_

de simple cara: una capa de papel ondulado
pegada sobre una capa de papel o de carton

de doble cara: una capa de papel ondulado
pegada entre dos capas de papel o de cartdn

de doble-doble cara: dos capas de papel ondu-
lado pegadas entre tres capas de papel o de
carton

A
SS AT AT aw

de triple cara: tres capas de papel ondulado
pegadas entre cuatro capas de papel o de
carton

El carton ondulado no solo depende del material y la
cantidad de capas, sino también del tipo de onda. Esta
tipologia varia en funcion de la cantidad de ondas por
metro lineal y del grosor, y suele indicarse mediante
letras.

Para los prototipos de este libro se han utilizado tres
tipos de material: carton de 350 g/m2, cartdn ondulado
onda G de 1 mm y cartén ondulado onda E de 1,5 mm.
En el caso de los disefios estandar de la FEFCO de
Disefios basicos, las imagenes en 30 se simularon con
carton ondulado onda B de 3 mm.

Aspectos técnicos

Al doblar carton sdlido, el pliegue debe quedar por fuera
de la linea o, dicho de otro modo, el doblez debe reali-
zarse hacia el exterior. Por el contrario, al doblar carton
ondulado el doblez debe realizarse hacia el interior.
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También hay que tener en cuenta la direccion del grano
del material o, en el caso del carton ondulado, de las
ondas. El grano o las ondas pueden afectar a la cali-
dad del pliegue y a la estabilidad del embalaje. Antes
de acaometer un disefio se recomienda consultar con el
fabricante y el proveedor del material.

Para poder elegir el tipo y |a calidad de la impresion y el
acabado es necesario valorar la superficie del material.
Por ejemplo, el carton sin tratar no es apto para los
graficos definidos o con mucho contraste, mientras
que el cartén solido u ondulado de alta calidad (con
una cara lisa tratada como minimo) permite aplicar
las técnicas mas avanzadas de impresion en offset,
estampado en caliente o gofrado, entre otras.

Dimensiones del embalaje

Loégicamente, lo mas importante a la hora de disefiar
un embalaje es tener en cuenta las dimensiones del
producto. Aun asi, hay otros aspectos que merecen
atencion, como el espacio para el acolchado de pro-
teccion o el revestimiento, las dimensiones externas
del embalaje y la forma de apilarlo y/o almacenarlo en
un palé, la merma de material en la fase de produccién
y la velocidad de la cadena de montaje.

Diseiio del embalaje

Como muchos otros disefios, hoy en dia los embalajes
suelen crearse con programas de disefio asistido por
ordenador [CAD]). Existen todo tipo de versiones, desde
sencillas aplicaciones de software que permiten crear
estructuras basicas, hasta programas de ultima gene-
racion gue gestionan todo el proceso de produccion.
EskoArtwork es uno de los principales desarrolladores
de software para el disefio de embalaje. Su aplicacion
ArtiosCAD se utiliza en el sector desde hace décadas.
Esta tecnologia punta ofrece una solucion integral
para disefiar embalajes en un entorno profesional. Los
disefiadores graficos, de embalajes y de productos
gue no requieren todas las prestaciones de ArtiosCAD
encontraran una alternativa excelente y asequible en
los plug-ins de EskoArtwork para programas como
Adobe lllustrator® y Photoshop®. Todos los disefios de
este volumen se han creado con estos plug-ins, que
se incluyen en formato de version de prueba en el CD
adjunto.

Prototipos

Un buen programa de software debe facilitar la super-
vision de los disefios y limitar la necesidad de realizar
pruebas fisicas. El plug-in Visualizer de EskoArtwork,
por ejemplo, permite simular varios tipos de graficos
y acabados especiales con mucho realismo. Incluso
existe la posibilidad de visualizar el producto con dis-
tintos tipos de iluminacion.

Dicho esto, cuando un disefio entra en la fase de pro-
duccion final resulta imprescindible fabricar un proto-
tipo. Si bien puede hacerse a mano, lo més aconsejable
es imprimir los graficos sobre el material elegido con
una impresora de prueba y a continuacion procesarlos
a través de una mesa de corte y hendido para generar
una maqueta exacta del disefio.

En el mercado existen mesas de corte de todos los
tamafios y prestaciones. Algunos modelos incluso
estan preparados para producir pequefias tiradas.
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Progettazione strutturale di imballaggi

La tecnologia di progettazione degli imballaggi ha
fatto dei progressi enormi negli ultimi anni, special-
mente grazie ai continui sviluppi delle capacita digitali
di progettazione e produzione. Il contenuto di questa
serie di libri e stato prodotto utilizzando le tecnolo-
gie piu recenti e mira ad offrire al lettore i vantaggi di
guesti progressi tecnologici. Per creare e sviluppare
tutti i progetti & stato utilizzato il piu recente software
di creazione di bozze e testing 3-0, mentre i modelli
dei prototipi sono stati tagliati e piegati utilizzando
tabelle di taglio impostate in modo digitale. Tutto cio
significa che viene garantita la precisione dei progetti,
i quali sono pienamente funzionali e scalabili. Tuttavia,
e importante ricordare che in fase di progettazione
dell'imballaggio & necessario tenere conto anche dello
spessore del materiale utilizzato, ed e inoltre possibile
che siano necessarie modifiche ai disegni quando si
cambiano le dimensioni o si utilizzano altri materiali.

Standard di imballaggio

Diverse organizzazioni di tutto il mondo pubblicano
una serie di standard industriali per la progettazione di
imballaggi strutturali. Gli standard utilizzati in modo pid
diffuso sono rappresentati dal codice di progettazione
stabilito in modo congiunto dalla FEFCO [Federazione
europea dei fabbricanti di cartone ondulato] e dalla
ESBO (Organizzazione europea del cartone solido],
oltre che dalle caratteristiche di stile di categoria defi-
nite dalla PPC [Consiglio americano per gli imballaggi
in cartonato).

In pratica, tutti gli standard di progettazione defi-
niti da queste organizzazioni sono stati riprodotti in
Imballaggi di base (dove i codici di riferimenta forni-
scono le descrizioni). Per I'intera serie abbiamo anche
utilizzato la terminologia FEFCO, ESBO e PPC laddove
possibile.

Materiali

Nella progettazione e produzione degli imballaggi, si

distinguono i seguenti tipi di materiali basati su fibre:

Carta: materiale con peso inferiore a 225 gsm [grammi
per metro quadro]

Cartonato: materiale solido con un peso superiore a
225 gsm

Cartone: Materiale solido con un peso tra 150 e 600
gsm, piu rigido della carta e spesso ricoperto

Cartone ondulato: carta scanalata incollata su o tra
carta o cartone. | cartoni ondulati pil comuni
sono:

lato singolo: uno strato di carta scanalata
incollato con uno strato di carta o cartone

lato doppio o parete singola: uno strato di
carta scanalata incollato tra due strati di carta
o0 cartone

parete doppia: due strati di carta scanalata
incollati tra tre strati di carta o cartone

parete tripla: tre strati di carta scanalata incol-
lati tra quattro strati di carta o cartone

Oltre che dal materiale e dal numero di strati, il cartone
ondulato viene definito dal tipo di scanalatura. Il tipo
di scanalatura viene in genere progettato utilizzando
un codice alfabetico e viene determinato dal numero di
scanalature per metro [o piede] lineare, oltre che dallo
spessore della scanalatura.

Per i prototipi di questo libro sono stati utilizzati tre
tipi di materiale: cartone da 350 gsm, cartone ondulato
con scanalatura a G da 1 mm e cartone ondulato con
scanalatura ad E da 1,5 mm. Per i disegni dello stan-
dard FEFCO in Imballaggi di base, il cartone ondulato
con scanalatura 8 B da 3 mm & stato simulato nelle
immagini in 3-D.

Considerazioni tecniche
Quando si effettuano piegature con materiale di
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cartone solido, la piega deve trovarsi all'esterno della
riga di piegatura pianificata, ovwero la piegatura si
svolge sviluppandosi dalla piega. Tuttavia, per le piega-
ture con il cartone ondulato, la piega [o rigatura) deve
trovarsi all'interno della piegatura.

In molti casi & importante la direzione della venatura
del materiale o delle scanalature del cartone ondu-
lato. La venatura/scanalatura puo influire sulla qualita
della piega e |a stahilitd complessiva di un imballaggio.
Prima di completare un disegno, & pertanto preferibile
discutere con i fornitori e | produttori dei materiali.

La superficie del materiale utilizzato & un problema
importante da prendere in considerazione in fase
di scelta del tipo e della qualita della stampa e della
finitura. Ad esempio, il cartone grezzo non e adatto a
grafica fine o ad alto contrasto, mentre il cartonato o il
cartone ondulato di alta qualita [che abbia almeno un
lato liscio e ricoperto] permette alti standard di stampa
in offset, stampa di lamine, impressione a secco ecc.

Dimensioni degli imballaggi

Quando viene progettato un imballaggio, la conside-
razione piu importante riguarda ovviamente le dimen-
sioni del prodotto da imballare. Tuttavia, & necessario
prendere in considerazione altri aspetti, ad esempio lo
spazio da lasciare per il materiale protettivo per I'im-
bottitura o un’eventuale calotta interna, le dimensioni
esterne dellimballaggio e le modalitd con cui questo
verra accatastato e/o inserito in un pallet, oltre al
materiale di scarto durante |a produzione e la velocita
di produzione.

Progettazione dell’imballaggio

Allo stesso modo di altre forme di disegno strutturale,
la maggior parte delle progettazioni degli imballaggi
viene oggi effettuata utilizzando programmi CAD.
Questi sono disponibili in diverse forme, da semplice
software che consente di creare strutture di base, fino
ad applicazioni altamente avanzate che gestiscono
processi di produzione completi.

EskoArtwork & un’azienda leader mondiale nello svi-
luppo di software per la progettazione di imballaggi. Il
software ArtiosCAD di guesta societa é stato utilizzato
nel settore per decenni, dato che gquesto programma
d'avanguardia offre una soluzione completa per la

progettazione di imballaggi in ambienti di produzione
professionali. Tuttavia, per i progettisti grafici, di imbal-
laggi e di prodotti che non necessitano della piena fun-
zionalita del software ArtiosCAD, i plug-in software di
EskoArtwork per programmi quali Adobe lllustrator® e
Photoshop® rappresentano un’alternativa eccellente e
pit economica. Tutti i progetti di questa libro sono stati
creati utilizzando questi plug-in, mente una versione
demo del software & inclusa nel CD fornito con questo
libro.

Prototipi

Programmi software progettati in modo ottimale
consentono un attento esame dei progetti e aiutano
a ridurre la necessita di test fisici. Ad esempio, con il
plug-in Visualizer di EskoArtwork & possibile simulare
realisticamente diversi tipi di grafica e finiture speciali.
Esiste anche la possibilita di visualizzare il prodotto in
diverse condizioni di luce.

Tuttavia, quando un progetto si approssima alla propria
fase di produzione finale, e essenziale creare un proto-
tipo. Ovviamente questa operazione put essere effet-
tuata a mano, ma |'uso di una stampante per bozze
per stampare la grafica sul materiale di destinazione,
oltre a una tabella di taglio e piega impostata in modo
digitale per produrre un menabo preciso, rappresenta
un approccio decisamente migliore per la creazione di
un prototipo realistico.

Le tabelle di taglio vengono fornite in diversi formati
e con un'ampia gamma di possibilita, mentre alcuni
modelli sono adatti anche alle piccole produzioni.
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Desenho de estruturas para embalagens

A tecnologia do desenho de embalagens revelou avan-
¢os notaveis nos ultimos anos, em grande parte devido
ao desenvolvimento das capacidades digitais, tanto ao
nivel do desenho como da produgdo. O conteudo desta
série de livros foi produzido utilizando as mais recen-
tes tecnologias e tem como objectivo dar a conhecer
as vantagens destes avangos tecnologicos ao leitor.
Foi utilizado o software de desenho e teste em 30 mais
avangado para criar e desenvolver todos os desenhos
e s modelos do protdtipo foram cortados e vincados
utilizando mesas de corte digitais. Tudo isto significa
gue os desenhos séo garantidamente precisos, funcio-
nais e completamente escalonaveis. No entanto, tenha
em atengdo que a espessura do material utilizado deve
ser tida em consideragdo guando se desenha uma
embalagem. Provavelmente sera necessario ajustar os
desenhos quando sdo alteradas as dimensdes ou 0s
materiais utilizados.

Padries de embalagem

Varias organizagfes em todo o mundo publicam con-
juntos de normas industriais para o desenho de estru-
turas para embalagens. 0 mais utilizado € o codigo
de desenho estabelecido conjuntamente entre a
FEFCO [Federag&o Europeia dos Fabricantes de Cartéo
Canelado) e a ESBO (Organizagao Europeia de Cartéo
Compacto) e as caracteristicas de estilo da cate-
goria definidas pelo PPC [Conselho Americano para
Embalagens de Cartéo).

Quase todos os desenhos-padrao definidos por estas
organizages foram reproduzidos em Desenhos
Basicos [com os codigos de referéncia de acordo com
as descrigfes). Ao longo desta série, também utiliza-
mos a terminologia da FEFCO, ESBO e PPC sempre que
possivel.

Materiais

No desenho e produgdo de embalagens, é feita uma

distingdo entre os seguintes tipos de materiais a base

de fibras:

papel: material com um peso inferior a 225 g/m*® [gra-
mas por metro quadrado]

cartdo: material sdlido com um peso superior a
225 g/m?

papeldo: material solido com um peso entre 150 e
600 g/m?; mais rigido do que o papel e muitas
vezes revestido

canelado: papel canelado colado a ou entre
papel ou cartdo. Os tipos de cartdo canelado
mais comuns sdo:

cartéo

face dupla ou parede simples: uma camada de
papel canelado colada entre duas camadas de
papel ou cartdo

lado coladas entre trés camadas de papel ou
cartao
parede tripla: trés camadas de papel canelado
coladas entre quatro camadas de papel ou
cartao

Além do material e do nimero de camadas, o car-
tdo canelado é definido pelo tipo de canelura. O tipo
de canelura & normalmente designado utilizando um
codigo de letras e & determinado pelo nimero de cane-
luras por metrao linear [ou pé] e pela sua espessura.
Foram utilizados trés tipos de material para os prototi-
pos presentes neste livro: papeldo de 350 gm?, cartédo
canelado de canelura G com 1 mm e cartao canelado
de canelura E com 1,5 mm. Para os desenhos-padréo
da FEFCO em Desenhos Basicos, foi simulado em 30
um cartédo canelado de canelura B com 3 mm.

Consideragdes técnicas

Ao aplicar os vincos para dobra em cartdo salido, o
vinco devera estar na parte exterior da linha de dobra
pretendida, ou seja, a dobra é efectuada no lado
oposto ao vinco. No entanto, no caso das dobras em
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cartdo canelado, o vinco [ou corte] devera estar no
lado interior da dobra.

Em muitos casos, a direcgdo do grdo do material - ou
dacanelura no caso do cartdo canelado - € importante.
0 gréo/canelura pode afectar a qualidade do vinco e a
estahilidade geral da embalagem. E aconselhavel dis-
cutir este aspecto com os fornecedores e fabricantes
de materiais antes de completar um desenho.

A superficie do material utilizado & um aspecto impor-
tante a considerar na escolha do tipo e gualidade
da impressdo e acabamento. Por exemplo, o cartdo
aspero ndo é adequado para graficos delicados ou de
alto contraste, enquanto o cartdo ou cartdo canelado
de alta qualidade (com, pelo menos, uma face suave
e revestida) permite altos padrdes de impressdo em
offset, estampagem com pelicula metalizada, relevos,
etc.

Dimensdes das embalagens

Ao desenhar uma embalagem, a consideragdo mais
importante é, sem duvida, as dimensdes do produto
embalado. No entanto, existem outros aspectos a con-
siderar, tais como deixar espago adicional para enchi-
mento de protecgdo ou revestimento, as dimensdes
exteriores da embalagem e como pode ser empilhada
e/ou acomodada numa palete, os residuos de mate-
riais durante a produg&o e a velocidade de produgdo.

Desenho de embalagens

Tal como a maioria dos outros tipos de desenho de
estruturas, grande parte do desenho de embalagens
hoje em dia é feito utilizando programas CAD [dese-
nho assistido por computador]. Existe uma grande
variedade de programas, desde um software simples
que lhe permite criar estruturas basicas, a aplicagdes
altamente avangadas gue gerem todo o processo de
produgédo.

A EskoArtwork & lider mundial no desenvolvimento de
software para desenho de embalagens. 0 seu software
ArtiosCAD tem sido usado no sector ha décadas. Este
avangado programa oferece uma solugdo completa
para desenho de embalagens num ambiente de produ-
¢ao profissional. No entanto, para os designers grafi-
cos, de embalagens e de produtos que ndo necessitam
de todas as funcionalidades do ArtiosCAD, os plug-ins

de software EskoArtwork para programas como Adobe
lllustrator® e Photoshop® sdo uma excelente alterna-
tiva econdmica. Todos os desenhos presentes neste
livro foram criados utilizando estes plug-ins e esta
incluida uma versdo de avaliagao do software no CO
que acompanha o livro.

Protétipos

Os bons programas de software facilitam uma ava-
liagdo exaustiva dos desenhos e ajudam a reduzir a
necessidade de testes fisicos. No plug-in Visualizer da
EskoArtwork, por exemplo, podem ser simulados de
forma realista muitos tipos de graficos e acabamentos
especiais. Existe ainda a possibilidade de visualizar o
produto sob diferentes condigdes de iluminagao.
Quando um desenho se aproxima da fase final de
produgdo, contudo, € essencial realizar um prototipo.
Obviamente, este pode ser feito manualmente. Mas,
para criar um prototipo realista, € muito mais acon-
selhavel utilizar uma impressora de prova para impri-
mir os graficos no material pretendido e uma mesa
de corte e vinco digital para produzir uma magqueta
exacta.

As mesas de corte apresentam varios tamanhos e
uma vasta gama de possibilidades. Alguns modelos
estdo até preparados para realizar pequenos ciclos de
produgao.
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Cutting, scoring and perforation die-mould

Cutting, scoring and perforation die-mould

perforation knife

die-cut

scoring rule

Forma per fustellatura, cordonatura e perforatura
Schneide-, Rill- und Perforations-Stanzwerkzeug

Molde para corte, marcagéo e perfuragéo
‘ Matrice de découpage, de rainage et de perforation

b Lac 070/ N Sm Wid) s NY A vl b )

= adAE—IVF
Molde de corte, hendido y perforacién aERNY

. ZiRREF
FLA

EN ES IT PT JP CH

perforation cuchil perf T i — ) - HREAD

knife tor zip arar 5t rac 74 L—ia

he i FA7
die-t Stanzmesser Juelad i AL huk i
Scoring rule Rillmesser e he A7V FER
— s
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Panel Names and Terminology

| Panel Names and Terminology
| Seitenbezeichnungen und Terminologie
| Noms des panneaux et terminologie
| Nombre de los paneles y terminologia

I Nomi e terminologia del pannello
1 Nomes dos painéis e terminologia
|8 2L e

| mig B HAAE

EN DE FR ES IT PT JP CH
L Length Lange Longueur Loangitud Lunghezza Comprimento | && § 34
W |Width Breite Largeur Anchura Largnezza Largura & BE
i) Depth Tiefe Profondeur Profundida Profondita Altura RF wE
Upper Tuck ere Ein Pan rabattable |Solapa de cie- |Risvolto piega  [Aba de encaixe | EBBZELAS T | EXAh
Flap S asche Superieur rre supenaor SUPErare superior Sy
Lower Tuck untere Ein Pan rabattable |Solapa de cie- |Risvolto piega  |Aba de encaixe | TESELAHRT | THD
Flap stecklasche INFEriEur rre infenar inferiore inferior w7/
Top Closure nbere Ver Panneau de Pannello chiu- | Painel de fecho | EEAC/ 2L R
Pangl schiussklappe |fermeature su 1ot SUTa SUPENOre | superior
perieur
Bottom Clasure Panneau de erre | Pannello chiu- | Painel de fecho | FEAL/ 3L THR
Panel fermeture in infe: surd inferipre infenar
terieur
33n de retenue Aba anti-po HALT59T  |BLRE

Glue Flap

Pan encolle

Aba de colagem

L

Bas# A

caliper and

garton siZe

und Seiten

maken

ur gt

SF

la tanlle du

y &l tamario del

carton

formato del

cartdo

Rear Panel Rickwand Panneau ar- Painel traseiro | /S0 I=it
rigreg £ i
Front Fanel Vorderwand Panneau avant | Pangl anterior | Pannello an Paingl! frontal CofAE SV B AR
terigre
Left Side Panel |linke Sejten Parineau latéral | Par rdo Paingl lateral | E/ SRV i
wand gauchg SINIStro esquerdo
Right Side rechie Seiten- | Panneau lateral | Panel derecho | Pannello lato Painel |ateral ESTAE SN HEE
Pane wand droit diraitno
Shoulder Kantenzugabe | Epaulerment Reborie Ombro ] ]
Setback Versatz Decrochement | Distancia de Rientranza Folga 15 HEHE
separacion
a Glue Flap Taper |Kiebelaschen- |Pan encollé bi- |Cufia e la so- | Conicita risvolto | Bisel da aba de | #SF—/ 91— it g i
[usually 10° to | Anschragung | seaute [péne- |lapa de pegado g colagem (nor- | GER10~157)  |(li# 10° B
159) [meist 10° [en general de malmante 10° 15%)
15°] 10%3 157 a15°]
B Second zweite Kle Cufa de la Conicita nsvol- | Bisel da aba FALT50TZ | BB LA
ary Dust Flap | belaschen nue hiseaute | solapa de to antipolvere | &nti-po secun- | RF—11— A (WR15°)
Taper [usually |Anschragung | idaire proteccion secondaria [in | daria [normal- | GE%15°%)
15%) [meist 10° [géneralement | secundaria [en |genere 15°] nante 15°]
' 15°) 15°] general 15°)
¥ Primary Dust erste Staub Pan de retenue | Cufia de la so- | Conicita risvol- | Bisel da aba HAbLT50 S — | EERLM
Flap Tape: hen-An lapa de protec- |to antipolvere  |anti-po princt- | RF—/3— FHEE (il
[usually 45%] cion principal | pnimario [in pal [normal (i%t45%) 457 )
| 3 generg 45”7 nente 457
R,r | Tuck Flap Ra Einsteckla Rayon de pan Raggin nsvolto | Raio da aba de |ZELAH TS |@b¥E
dius rabattahle [ ancaixe THHE
Setback and Versatz und Le décro La dist La rientra HEFEEOTE | R EER
Shoulder de Kantenzugahe |chement et Separai e la spalla di 1371 AED— | FEE AN
pend on board | abhangigvon | l'epaulement | reborde depen- | pendono dalio DT
Materiglstarke | dépendent de | den del calibre |spessore e dal | tamanho do FUET,
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Panel Names and Terminology

G _Length Width Length Width
i /i
T Upper Tuck Flap \
] }L Shoulder
w Top Closure Dust Dust
Panel Flap Flap
T— N
- Rear Left Front Right
el Panel Side Panel Side
32 Panel Panel
(ds]
‘é JIA. 4
fw]
G| Shoulder + (=
. Dust Bottom Closure Dust
Flap Panel Flap
Width-¢
BY 4
Shoulder
T

o Glue Flap Taper [usually 10° to 15°]

p: Secondary Dust Flap Taper [usually 15°)

y: Primary Dust Flap Taper [usually 45°]
R, r: Tuck Flap Radius

b
[;r Lower Tuck Flap ]

Setback and Shoulder depend on board caliper and carton size

=
T —=
._..‘

)

yidag
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Lock Tuck, Corner and Flap Styles

Lock Tuck, Corner and Flap Styles

Typen von Einstecklaschen, Ecken und Laschen

Types de pan de fermeture, de coins et de rabats

Stili di piega blocco, angolo e risvolto

Estilos de fecho, cantos e abas

Owdy #BLAK A—F—. T3

Taper

abgerundet

niseau

ma de cufia

conicita

hisel

TORAR
Tipos de cierres, cantos y solapas . mi
st
EN DE FR ES T PT JP CH
Friction Lock Einstecklasche |Pan & montage |Cierre desli Piega blocco a | Aba de fecho ELAZ TS T | EEYnEiL
Tuck mit Reibungsar- | par frictior zante frizione por friccac
retigrung
Slit Lock Tuck Einstecklasche |Panaencoches |Cierre ajustable | Piega bloccoa | Aba de fecho FInAHTEEL [YI08MRBiA
mit Schlitzarre- | de fermeture fenditura por ranhura AHISvT
tierung
Slot Lock Tuck | Einstecklasche | Pan & fentes de | Cierre con ra Piega blorc Aba de fecho METFELALT | MOSMBD
mit Kerbarre fermeture nuras fessura por fissura Zu
Lerung
Length Lange Longueur Longitud Lunghezza Comprimento | B& i
Width Breite Largeur Anchura Larghezza Largura L RE
Corner Radius | Eckradius Rayon du coin | Radio del canto |Raggio angolo  [Raio do canto | 3—F—¥# RER
Shoulder Kantenzugabe |Epaulernent Reborde Spalla Ombro L] "
Setback Versatz Décrochement | Distancia de Rientranza Folga Hebf it
SEparacion
Taper Anschragung | Biseau Bisel Conicita Bisel F—IA= 34
Corner Styles | Ecktypen Types de coins | Tipos de cantos | Stili angolo Tipos de cantn | 3—7—Rak AR
Square rechieckig Carre Cuadrado Quadrato Quadrado i} A
Chamfer ahgeschragt Chanfreing Biselado Smussato Chanfro i)l il £
Rounded abgerundet Arrondi Redondn Arrotondato Redondo #, [h:]
Flap Styles Laschentypen | Types de rabats | Tipos de so Still risvalto Tipos de aba 77y TR . 3250
lapas
Square rechteckig Carre Cuadrada Nuadrato Nuadrada A piti
Square with trapezfarmig, | Carré avec bi Cuadrada en Quaedrato con  |Quadrada com | F—/S—{4&8 | #KE
Taper angeschrag! seau farma de cufia | conicita bisel
Rounded rechteckig. ab- | Arrondi Redonda Arrotondato Redonda #, wHEEHE
gerundet
Rounded with trapezformig. Arrond avec Redonda en far- | Arrotandato con | Redonda com Foii—ffEh | SEARE
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Lock Tuck, Corner and Flap Styles

Friction Lock Tuck Slit Lock Tuck Slot Lock Tuck
Length L h
( Corner Radius - —‘ Sat3ock
shoulder P [ ; i[r
T Taper
Width Width-¢ Width Width-¢
Setback
~ 1 Setback
Taper ET
Width-¢ Width
Setbacg

I

Taper

T

Width-¢

Corner Styles ’ Square

Flap Styles

Square

ﬂ}hamfer (Ruunded

I l

Square Rounded Rounded
with Taper with Taper

a3



Dust Flap Styles

EN DE FR ES IT PT JP CH
Dust Flap Staublaschen- | Types de pans |Solapas de Stilifisvolto | Estilos de abas|$AF75v7  |MEMA#R
Styles de retenue antipoivers | anti-pé R
Friction Lock Einstecklasche |Pan & montage |Solapas con Piega bloccoa | Aba de fecho BLAHTSvT | RESNRL
Tuck Dust Flaps | mit Reibungsar- | par friction cierre deslizante | frizione por fricgio DEALFSvT
retierung
Slit Lock Tuck | Einstecklasche | Pan & encoches | Solapas con Piegabloccoa |Abadefecho | (IMiAdsi*2L | MIOWMML
Dust Flaps mit Schiitzarre- | de fermeture cierre gjustable |fenditura par ranhura AH 75T DY
tierung Ar7SvT
Shoulder Kantenzugabe |Epaulement Reborde Spalla Ombro " n
Setback Versatz Décrochement | Distancia de Rientranza Folga i mift
separacion
Offset Versatz Décalage Distancia de Rientranza Folga F7Evh as
Separacion —
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Dust Flap Styles

Friction Lock Tuck Dust Flaps

=— Sethack

=— Setback

lﬂ— Setback

Slit Lock Tuck Dust Flaps

W-g

P

Y =— Setback
+T \

W-¢

e

1= Setback
) W+T \

— W
' /D\ﬂ loe
Setback
W-g
W+T
2
Dffset
ﬁ L —
L] W "I
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EskoArtwork ArtiosCAD “drafting layout’
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EN

Cardboard / 350 gsm

Corrugated board / G flute / 1 mm

Corrugated board / E flute / 1.5 mm

DE

Karton / 350 g/m#

Wellpappe / G-Welle / 1 mm

Wellpappe / E-Welle / 1.5 mm

FR

Carton { 350 g/m?

Carton ondulé / cannelure G/ 1 mm

Carton ondulé / cannelure E / 1.5 mm

ES |Cartdn / 350 g/m? Carton ondulado / onda G / 1 mm Cartan ondulado / onda £ / 1,5 mm

IT |Cartone f 350 gsm Cartone ondulata { Scanalaturaa G / 1 mm Cartone ondulato / Scanalaturaa £ / 1.5 mm
PT |Papelao / 350 g/m? Cartdo canelado / canelura G / 1 mm Cartdo canelado / canelura E / 1,5 mm

JP | B—l / 350 gsm BF—L/GZI—F /1 mm B —IW/ EZIb—F/ 1.5 mm

CH |BE44R / 350 gsm B4R/ GE /) mm AR /ESHR / 1.5mm
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AP.001 Carriers
Cardboard / 350 gsm

40






AP.002 Carriers

Cardboard / 350 gsm







AP.003 Carriers
Cardboard / 350 gsm

4y






004 Carriers
Cardbo







AP.0D5 Carriers
Cardboard / 350 gsm

—/

N\

u4g







AP.006 Carriers

Cardboard / 350 gsm







AP.007 Carriers
Corrugated board / G flute / 1 mm

JIL

52







AP.0DB Carriers

ard / G flute / L. mm

ugated bo

Corr

54












AP.010 Carriers

ugated board / G flute / 1 mm

Corr



















AP.013 Carriers
Cardboard / 350 gsm

64






AP.014 Carriers
Corrugated board / G flute / 1 mm

66






AP.015 Carriers
Corrugated board / E flute / 1.5 mm

T rﬁwm

|

68






AP.016 Carriers
Cardboard / 350 gsm







(O

O O
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AP.018 Carriers

Corrugated board / G flute / 1 mm

74






AP.019 Carriers
Corrugated board / G flute / 1 mm

| —

H _

H L1 L1
/

76






Carriers

AP.020

Cardboard / 350 gsm

78












AP.022 Carriers
Corrugated board / G flute / 1 mm

82






AP.023 Carriers
Corrugated board / G flute / 1 mm

I . LA S T

84






AP.024 Carriers

Corrugated board / G flute / 1 mm







AP.025 Carriers

Cardboard / 350 gsm
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AP.026 Carriers
Corrugated board / E flute / 1.5 mm

Z"D’j py







AP.027 Carriers

Corrugated board / G flute / 1 mm







AP.028 Dispensers
Corrugated board / E flute / 1.5 mm

94






AP.029 Dispensers
Corrugated board / G flute / 1 mm

O] q o







BP.030 Dispensers
Cardboard / 350 gsm

a8







Cardboard / 350 gsm

AP.031 Dispensers

100






AP.032 Dispensers
Cardboard / 350 gsm

N
i

102






AP.033 Dispensers
Cardboard / 350 gsm

104






AP.034 Display

Corrugated board / E flute / 1.5 mm

EE———

o

o

o

o

108






AP.035 Display
Cardboard / 350 gsm
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¢ o J B
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AP.036 Display

Cardboard / 350 gsm

110






AP.037 Display
Cardboard / 350 gsm

112






Cardboard / 350 gsm

AP.038 Display

114






AP.039 Display

Corrugated board / E flute / 1.5 mm

116






ispla

BP.040













AP.042 Display
Corrugated board / G flute / 1 mm

122






BP.O43 Display
aaaaaaaaaaaaaaaa







AP.O44 Display
Cardboard / 350 gsm

>

126






Corrugated board / G flute / 1 mm

AP.045 Display

128






AP.046 Display
Cardboard / 350 gsm

)

130












Cardboard / 350 gsm

AP.048 Display

134












AP.050 Display
Cardboard / 350 gsm













AP.052 Display
Cardboard / 350 gsm

i
|

U
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AP.053 Display
Cardboard / 350 gsm
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AP.054 Dividers
Corrugated board / E flute / 1.5 mm

146






AP.055 Dividers

Corrugated board / E flute / 1.5 mm

R

N







AP.056 Dividers
Corrugated board / E flute / 1.5 mm

150






AP.057 Dividers

Corrugated board / E flute / 1.5 mm

)

3

NN

152







Cardboard / 350 gsm

AP.058 Dividers

154






AP.059 Dividers

Corrugated board / E flute / 1.5 mm

158






AP.0B0 Dividers

Cardboard / 350 gsm

eJ=
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S

SIC

L
e
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AP.0OB1 Dividers
Corrugated board / E flute / 1.5 mm

160






Corrugated board / E flute

U

-







AP.0B3 Dividers

Corrugated board / E flute / 1.5 mm

164






AP.0B4 Dividers
Corrugated board / G flute / 1 mm







AP.0B5 Dividers

Corrugated board / G flute / 1 mm

i

|\

a

168






AP.0B6 Dividers
Corrugated board / G flute / 1 mm

e,

1 /.

170






AP.067 Dividers
Cardboard / 350 gsm

L/WWWW\A
A A AN
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AP.068 Dividers
Cardboard / 350 gsm

174






AP.0B9 Dividers
Cardboard / 350 gsm

AV

176






AP.070 Dividers
Corrugated board / G flute / 1 mm

178


















Cardboard / 350 gsm

AP.073 Dividers

184






AP.074 Dividers
Cardboard / 350 gsm

186






AP.075 Dividers

Corrugated board / G flute / 1 mm

188






AP.076 Dividers

Cardboard / 350 gsm

190






AP.077 Dividers

Cardboard / 350 gsm







AP.078 Dividers

Cardboard / 350 gsm







AP.079 Dividers
Corrugated board / E flute / 1.5 mm

AAAIAIA

I T







AP.0BO Product holders
Corrugated board / E flute / 1.5 mm

Rumvaesy i

1398












AP.0B2 Product holders
Corrugated board / G flute / 1 mm

— s

/ L

202












Cardboard / 350 gsm

AP.084 Product holders

206






AP.085 Product holders
Corrugated board / E flute / 1.5 mm







AP.086 Product holders
Corrugated board / E flute / 1.5 mm

210






AP.087 Product holders

Cardboard / 350 gsm







Cardboard / 350 gsm

AP.088 Product holders

214






AP.089 Product holders
Cardboard / 350 gsm

216






Corrugated board / G flute / 1 mm

AP.090 Product holders

/

\

—/
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AP.091 Product holders
Cardboard / 350 gsm

220






AP.092 Product holders
Corrugated board / E flute / 1.5 mm

SPANY
D D
b D
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AP.093 Product holders
Cardboard / 350 gsm

224






AP.094 Product holders
Corrugated board / G flute / 1 mm







AP.095 Product holders
Cardboard / 350 gsm

228






AP.096 Product holders
Cardboard / 350 gsm

230


















AP.099 Product holders
Cardboard / 350 gsm

236






AP.100 Product holders

Cardboard / 350 gsm

238






Cardboard / 350 gsm

AP.101 Product holders







Cardboard / 350 gsm

AP.102 Product holders

242






Cardboard / 350 gsm

AP.103 Product holders

]

LW

244






Cardboard / 350 gsm

AP.104 Product holders

246






AP.105 Product holders
Corrugated board / G flute / 1 mm

248






AP.106 Product holders

Corrugated board / G flute / 1 mm

-
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AP.108 Product holders
Corrugated board / G flute /f 1 mm

254






Cardboard / 350 gsm

AP.109 Product holders

K K

256






AP.110 Product holders
Corrugated board / G flute / 1 mm

258






Corrugated board / E flute / 1.5 mm

AP.111 Product holders

/

\

\ |/

260






gated board / E flute / 1.5 mm

Corru

AP.112 Product holders













AP.114 Product holders
Cardboard / 350 gsm

v

266






AP.115 Product holders
Cardboard / 350 gsm







AP.116 Product holders
Cardboard / 350 gsm

270






AP.117 Product holders
Cardboard / 350 gsm

272






AP.118 Trays
Cardboard / 350 gsm

[

| u







AP.119 Trays

Cardboard / 350 gsm







Trays

AP.120

Cardboard / 350 gsm







Cardboard / 350 gsm

AP.121 Trays

280












AP.123 Trays

ugated board / G flute / 1 mm

Corr

284






Cardboard / 350 gsm

AP.124 Trays

286












AP.126 Trays

Cardboard / 350 gsm







AP.127 Trays
Cardboard / 350 gsm

282







AP.128 Trays
Cardboard / 350 gsm







AP.129 Trays
Cardboard / 350 gsm







AP.130 Trays

Corrugated board / G flute / 1 mm

208






Cardboard / 350 gsm

AP.131 Miscellaneous

300












AP.133 Miscellaneous
Cardboard / 350 gsm

304






AP.134 Miscellaneous

Cardboard / 350 gsm
e i
- ™
£y
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AP.135 Miscellaneous

Cardboard / 350 gsm

308






AP.136 Miscellaneous
Cardboard / 350 gsm

310






AP.137 Miscellaneous

Cardboard / 350 gsm







AP.138 Miscellaneous
Corrugated board / E flute / 1.5 mm

—

T 1 =

314






AP.139 Miscellaneous
Cardboard / 350 gsm

F (]

3186






AP.140 Miscellaneous
Corrugated board / B flute / 3 mm

318












AP.142 Miscellaneous
Cardboard / 350 gsm

322






Miscellaneous
Cardboard / 350 gsm













AP.145 Miscellaneous
Cardboard / 350 gsm

328






AP.146 Miscellaneous

Cardboard / 350 gsm

ey ey ey ey ey ey, e e e e ey ey

330
























Miscellaneous

BP.150

Cardboard / 350 gsm







Cardboard / 350 gsm

AP.151 Miscellaneous

340






AP.152 Miscellaneous
Cardboard / 350 gsm

34z






Cardboard / 350 gsm

AP.153 Miscellaneous













AP.155 Miscellaneous
Cardboard / 350 gsm

\
/
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AP.156 Miscellaneous

Corrugated board / G flute / 1 mm

f
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AP.157 Miscellaneous
Cardboard / 350 gsm

e [

[ ~ Y
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AP.158 Miscellaneous
Cardboard / 350 gsm
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AP.159 Miscellaneous
Cardboard / 350 gsm

/J\,/

)

3
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AP.160 Miscellaneous
Corrugated board / G flute / 1 mm

358






Cardboard / 350 gsm

AP.161 Miscellaneous

360






iscellaneous

Cardboard / 350 gsm

BP.162

_1/
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Cardboard / 350 gsm

AP.164 Miscellaneous

366






AP.165 Miscellaneous
Corrugated board / G flute / 1 mm
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\ A‘ D
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|
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AP.167 Miscellaneous
Cardboard / 350 gsm

a7z
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AP.169 Miscellaneous







AP.170 Miscellaneous
Cardboard / 350 gsm

—

378






Cardboard / 350 gsm

AP.171 Miscellaneous

380






AP.172 Miscellaneous

Cardboard / 350 gsm

382







AP.173 Miscellaneous
Cardboard / 350 gsm

384






Miscellaneous

AP.174

Cardboard / 350 gsm







AP.175 Miscellaneous

Cardboard / 350 gsm

388






AP.176 Miscellaneous

Cardboard / 350 gsm

380






AP.177 Miscellaneous
Cardboard / 350 gsm

3g2






AP.178 Miscellaneous
Cardboard / 350 gsm

394












AP.180 Miscellaneous

Cardboard / 350 gsm

398
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AP.1B2 Miscellaneous
Corrugated board / G flute / 1 mm

402






AP.183 Miscellaneaus
Cardboard / 350 gsm

404






AP.184 Miscellaneous
Cardboard / 350 gsm

408






AP.185 Miscellaneous
Cardboard / 350 gsm

408







AP.186 Miscellaneous
Cardboard / 350 gsm

410






AP.187 Miscellaneous
Cardboard / 350 gsm

S
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AP.188 Miscellaneous
Cardboard / 350 gsm

414






AP.189 Miscellaneous
Corrugated board / G flute / 1 mm

416






AP.190 Miscellaneous
Corrugated board / G flute / 1 mm

W
J
:
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AP.191 Miscellaneous

Cardboard / 350 gsm







AP.192 Miscellaneous
Cardboard / 350 gsm

422






AP.193 Miscellaneous
Cardboard / 350 gsm

& N

L— —
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AP.194 Miscellaneous
Cardboard / 350 gsm

L
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AP.195 Miscellaneous
Cardboard / 350 gsm







AP.196 Miscellaneous
Corrugated board / G flute / 1. mm
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