Kunststoff

5. Inno-Meeting”

Losungen, Trends und Grenzen
fiir Barrierefolien

Lebensmittel, ob frisch oder moglichst lange frisch gehalten
dank moderner Verpackungstechnik, sind permanent
Gegenstand entwicklungsfreudiger Techniker. Im
Zusammenspiel von Physik, Chemie und Biologie leistet die
Technik ihr moglichstes, um den wachsenden Bedarf an
gesunden, frischen und leicht zuzubereitenden Nahrungsmitteln
zu erfullen. Dabei stol3en sie immer wieder an neue Grenzen.

Kase ist ein Produkt,
dass vielfach einer
Reifung unterzogen
werden muss. Dies stellt
hochste Anforderungen
an das Packmittel.

Bild: Basell

Permanent neue Losungen zeigen, dass der genommen hat. Wie sehr die betroffenen in Osnabrlick, um gleich zu Beginn von Dr.
Weg noch ldngst nicht zu Ende gegangenist. ~ Branchen bei dem Thema aufhorchen zeigt ~ Daniel Imhof, Amt fur Lebensmittelsicherheit
Ein herausforderndes Thema, dem sich Inno-  auch die riesige Resonanz auf die Veranstal-  und Tiergesundheit — ALT - (CH), mit sehr dra-
form beim inzwischen 5. Inno-Meeting an-  tung: Annahernd 200 Teilnehmer trafen sich  matischen Ansichten konfrontiert zu werden.
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K. Schroder, Innoform, E. Wagner, Mondi, Dr. C. Schonweitz, Fraunhofer
Inst. IV, dahinter Luc de Jonghe, Eval, Dr. K. Miiller, IV, Dr. D. Imhof, ALT,
Dr. . Kleinert, Klockner Pentaplast, H. Yamaguchi, Marubeni (v. I. n. r.).

Er rief , typische Skandale” der jungeren und
alteren Vergangenheit in das Gedachtnis des
Auditoriums (Badge oder der Weichmacher
ESBO).

In seinem Referat ,Der Weg zu siche-
ren Lebensmittelverpackungen” mahnte er
eindringlich, die gesetzlichen Anforderungen

Dr. Daniel Imhof, Amt fiir
Lebensmittelsicherheit und
Tiergesundheit/CH.

seien heute noch unbekannt. Unter anderem
auch, weil die Industrie als Ganzes ihre For-
mulierungen nicht offen legt. Eine Beispiel-
rechnung des Referenten, die die Seminar-
teilnehmer noch intensiv diskutierten, lau-
tete:

Annahme: Konsum von 2 kg Lebensmittel aus

,Eine Vielzahl von Substanzen ist heute noch unbekannt;
unter anderem, weil die Industrie als Ganzes ihre

Formulierungen nicht offen legt,”

Dr. Daniel Imhof (ALT/Schweiz).

einzuhalten, die Verantwortung zu Gberneh-
men und durch ltckenlose Selbstkontrolle auf
Seiten der Industrie die Risiken fur die Ver-
braucher zu minimieren.

Denn, so sein Hinweis: Lebensmittel-
verpackungen seien die grofste Kontaminati-
onsquelle (ca. 1-10 g/Jahr) fur Substanzen,
die aus der Verpackung in die Lebensmittel
migrieren kénnten. Und eine Vielzahl derer

Kunststoffverpackungen pro Tag/pro Kopf
Gesetzliche Limits: 60 mg/kg Globalmigra-
tion unbekannter Zusammensetzung
Berechnung: 120 mg GM pro Tag X 365 =
43,8 g

Fazit: Jeder Konsument ,verzehrt” pro Jahr
das Aquivalent einer 1,5--PET-Flasche als ,, Le-
bensmittelzutat” —im Rahmen des gesetzlich
Zulassigen.

Evelyn Wagner, Mondi
Packaging.

Vor diesem Hintergrund pladiert das
ALT fir eine sehr viel umfassendere und kon-
kretere Dokumentation der von der Industrie
in Umlauf gebrachten Waren und Verpackun-
gen. Im Rahmen von Zertifikaten und Frage-
bogen, die die Industrie gegenuber den
rechtlichen Instanzen auszufillen hatten,
kénnte ein hoheres Mald an Sicherheit her-
gestellt werden, so Dr. Imhof. Auch nur dann
konnten Behorden im Vollzug den Verbrau-
cherschutz besser gewahrleisten. Fir die Zu-
kunft erwartet das ALT, dass die Migrations-
analytik Reaktionsprodukten  Uber
Schwellenwerte von gréRerer Bedeutung
sein wird, als die heute gultige Globalmigra-
tion.

Dass die Industrie sehr wohl grofSes In-
teresse an genauen Kenntnissen der Wech-
selwirkungen von Verpackung und Fillgut
oder an der Kontrolle ihrer in Umlauf ge-
brachten Erzeugnisse hat, beweisen vielfal-
tige Labortatigkeiten landauf, landab. Das
Fraunhofer Institut IVV in Freising hat nun
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Kunststoff

eine Methode entwickelt, mit der erforderli-
che Barriereleistungen flr dezidierte Lebens-
mittel zunachst einmal errechnet werden
konnen. Auf Basis des Rechenmodells kann
dann zum Beispiel eine Barrierefolie ausge-
legt werden, ohne zeitaufwandige und teure
Praxistests anzustellen.

Barriere entsteht
aus vielen Faktoren

Dr. Kajetan Mdller erlauterte die im Institut
entwickelte Berechnungsgrundlage und For-
meln, mit deren Hilfe man auf aussagefahige
Ergebnisse zum Beispiel mit Blick auf die Sau-
erstoff-Barriere oder auch der Feuchtigkeits-
durchlassigkeit erhalt.

Das neue Rechenmodell hilft, diein der
Realitat haufig auftretenden Probleme von
Bombagen, kollabierenden MAP-Verpackun-
gen, Schimmelwachstum oder Wachstum
anaerober Keime bei Lebensmittelverpackun-
gen frihzeitig einzudammen. Die , (iberschla-
gige Berechnung von Folienist relativ einfach
und haufig in der Praxis ausreichend,” so Dr.
Muller in seinem Fazit.

Gerade MAP-Verpackungen bendti-
gen hohe Barrierefunktionen, denn die modi-
fizierte Atmosphare in der Packung soll die
berechnete Mindesthaltbarkeit des Fullguts
a)gewabhrleisten und b) mdglichst lberdau-
ern.

Achtung: Den Kiihlschrank
nicht vergessen

Dr. Frank Kleinert, Kléckner Pentaplast Kemp-
ten, erlauterte am Beispiel unterschiedlicher
Kdsevarianten, dass verschiedene Einflussfak-
toren Auswirkungen auf die Haltbarkeit ha-
ben: das Produkt, die Folie und die Technik
(Hygiene und Art der Verpackungstechnik).
Selbst die Temperatur im haushaltsiblichen
Kuhlschrank hat eine nicht zu vernachlassi-
genden Einfluss auf die Haltbarkeit, wie er in
einer Uberzeugenden Alltagsbeobachtung
festhielt. Er kommt zu dem Schluss, dass nur
eine vertrauensvolle und offene Zusammen-
arbeit zwischen den Beteiligten dazu fuhrt,
die individuell richtige und kostengunstige
Verpackung zu wahlen.

Doch nicht allein die Folienmaterialien
tragen zu maoglichst hohen Barrierewirkun-
gen bei. Hidenobu Yamaguchi von Marubeni
Europe plc berichtete iber den Barrierekleb-
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stoff ,Maxive”, der neben den Klebstoffei-
genschaften auch verbesserte Barriere in ka-
schierten Folien bewirkt. So soll das Produkt
vor allem gegenuiber chemischen Elementen
(Alkohol, Gewdrze u.a.) eine gute Sperrwir-
kung zeigen. Maxive wird als Klebeschicht in
Verbundfolien eingearbeitet. Es besteht aus
zwei Komponenten (eine farblose, flussige
Komponente plus Harter auf Basis von wahl-
weise Ethanol oder Methanol). Tests von Ma-
rubeni zeigen, dass das Produkt in Ublichen
Verbundfolien zu einer weiteren Steigerung
der Sauerstoff-und  Feuchtigkeitsbarriere
fuhrt und zudem die Siegel- oder auch Peel-
eigenschaften verbessert.

Folienreduzierung: Halbe Dicke
bei gleicher Leistung?

Kann die gewlnschte Folieneigenschaft
heute auch mit Materialien erreicht werden,
die weitaus dunner sind als herkdmmliche
Verbunde? Dieser Frage ist wiederum das
Fraunhofer Institut IVV nachgegangen. Dr.
Claudia Schonweitz berichete Uber ein Pro-
jekt, das sich eben dieser Frage widmet.
. Verbundfolien — halb so dick bei gleichen
funktionellen Eigenschaften”, so der Ar-
beitstitel. 11 Projektpartner gehen, gefor-
dert vom Bundesministerium fur Forschung
und Entwicklung, dieser Frage nach. Derzei-
tiges Fazit:

Folienverbunde aus vakuumbeschich-
teten Substratfolien oder aus coextrudierten
Folien kdnnen vor allem durch biaxiale Orien-
tierung bis zu 50 % dunner als vergleichbare
Standardverbunde hergestellt werden. Dabei
ergeben sich gleiche oder sogar bessere Bar-
riereeigenschaften gegenuber Standardfo-
lien.

Stress durch Pasteurisation

Die Veredelungsprozesse (Vakuumbeschich-
tung, Laminieren, Drucken, Rollenschneiden)
beeintrachtigen die Barriereeigenschaften
der Verbunde nicht, da die Dehnungen weit
unterhalb der kritischen Werte liegen.

Bei Abpackprozessen koénnten kriti-
sche Dehnungen auftreten (Abzugsvorgang
auf Schlauchbeutelmaschinen z. B.). Sehr
dinne Folienverbunde kénnen daher nur mit
optimierten,  kontinuierlich  arbeitenden
Schlauchbeutelmaschinen verarbeitet wer-
den. Die Intaktheit der Siegelnahte ist bis 27

pm (BOPP/BOPP) und 37 pm (BOPET/PPPE) zu
beobachten. Zu prifen bleibt die Handhab-
barkeit und Akzeptanz durch die Verbrau-
cher.

Sehrnahe an den praktischen Alltags-
erfahrungen der Folienverarbeitung be-
wegte sich der Vortrag von Eveline Wagner,
Mondi Packaging Korneuburg. Sie setzte
sich mit den unterschiedlichen Stressfakto-
ren auseinander, die Uber Wohl und Wehe
einer Verpackung entscheiden. Neben den
bekannten Schwierigkeiten mit Beherr-
schung von Sauerstoff- oder Wasserdampf-
permeation sind es eben auch nachgeschal-
tete Prozessschritte, die hohe Anforderun-
gen an die Auslegung erfolgreiche Packmit-
tel stellen. Der Einfluss von Licht auf eine Pa-
ckung die  Notwendigkeit

oder der

Niisse und auch frisches Obst werden zunehmend
in aromaschiitzenden Verpackungen angeboten.

Pasteurisation/Sterilisation der  Flllglter
und nicht zuletzt der Einsatz von Mikrowel-
lengeraten bei der Zubereitung der Lebens-
mittel bringen noch einmal ganz eigene
Stresssituationen mit sich. So kann heute im-
mer haufiger beobachtet werden, dass Farb-
stoffe aus einem Fullgut durch die Verbund-
folie wandern und im schlimmsten Fall das
Packungsdesign/das Druckbild verandern.
Dieses und andere Beispiele, die Evelyn
Wagner sehr lebensnah vortrug, sind wei-
tere Grunde, weshalb Fillguthersteller und
Verpackungsverarbeiter sehr eng kooperie-
ren mussen, damit am Ende alle Beteiligten
ein zufrieden stellendes Ergebnis bekom-
men.
Susanna Stock
www.innoform.de

1. Teil der Zusammenfassung der Referate. Teil 2
folgt in PackMmittel 3-06.



