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Einhellig sind sich die fachlich ver-
sierten Referenten einig: Den
Stretch-Sleeves ist national wie in-
ternational  kein  nennenswertes
Wachstum mehr beschert.
Schrumpffolien dagegen sehen einer
weiteren Ausdehnung in unter-
schiedlichsten ~ Anwendungsberei-
chen entgegen.

Einen Uberblick iber die Grund-

zuge aller verschiedenen Folieneti-
kettensysteme gab Dirk Stolte,
Wego-Flexodruck GmbH, Trebbin.
Das Unternehmen hat an seinen zwei
Standorten Kapazitdten sowohl fir
ca. 2,5 Mrd. Rundumetiketten/Jahr
als auch 2,5 Mrd. Stretchsleeves so-
wie 450 Mio. Schrumpfsleeves; 150
Mio. Quadratmeter Folienmaterial
verarbeiten die Wego-Flexodruck
bzw. Flexo-Film GmbH jahrlich. Die
Unternehmen verfiigen Gber das
Know-how, welche unterschiedli-
chen Anforderungen die jeweiligen
Etikettenmaterialien erflllen mus-
sen. Seien es optische Eigenschaf-
ten, Steifigkeit, Elastizitdt oder
Reibwert, Dichte oder Opazitat. Ty-
pische Beispiele fiir Rundumetiket-
ten sind Erfrischungsgetrankefla-
schen, Bier und besonders in
Deutschland Mehrweggebinde.

Schrumpfsleeves
in allen Variationen

Schrumpffdhige  Rundumeti-
ketten nach ROSO-System (Roll-
on-Shrink-on) sind zunehmend
auf Gebinden fiir Molkereipro-
dukte oder Sportgetrdnke anzu-
treffen. Ein typischer Materialauf-

bau daftr ist moPP, aber auch trans-
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Ausgedehnte Anwendung
von Schrumpffolien

Uber 90 Teilnehmer informierten sich im Dezember 2005 auf einem Innoform-Seminar
uber Entwicklungen technischer und wirtschaftlicher Natur auf dem Gebiet der
Folienetiketten bzw. der Folien fiir diverse Etikettensysteme wie Schrumpf-, Stretch-
Rundum- oder Sleeveetiketten. Teilnehmer der Verarbeitungskette stellten verschiedene
Aspekte seitens der Rohmaterialien wie auch der Verarbeitung - der Druckvorstufe bis hin
i | zur Folienkonfektionierung - dar.

parentes moPS findet Anwendung.
Diese Etiketten haben den Vorteil, bis
in den konischen Bereich der Gebinde
reichen zu kénnen und Flaschen oder
andere Behélter dank des Schrumpf-
effektes perfekt auszustatten.

Strecht-Sleeves ~ werden  als
Schlauch auf Rolle hergestellt und
uber den Behalter gestretcht, sie fi-
xieren sich leimfrei durch ihre Riick-
stellungskraft von allein. Die Defini-
tion der Folieneigenspannung ist da-
her schon auf Produktionsebene ent-
scheidend. Ihr Haupteinsatzgebiet ist
dort, wo eine leimfreie Etikettierung
erwiinscht wird und eine Uberlapp-
nahtvermieden werden soll.

Schrumpf-Etiketten  schlieBlich
eignen sich flir nahezu jede Behalter-
form und bendtigen kein ausgewie-
senes Etikettierfeld. Sie werden als
Schlauch aufRolle gefertigt und nach
der Applikation in einem Schrumpf-
tunnel an die Kontur des Behalters
angeschrumpft. Die Wahl des geeig-
neten Schrumpftunnels in Korrela-
tion mit dem gewdhlten Folienmate-
rial ist von groBer Bedeutung, wie
spater weiter erldutert wird.

Zusatzfunktionen kommen

Die Materialauswah! fir das ge-
eignete Schrumpfsleeve muss an der
erforderlichen Schrumpfrate orien-
tiert werden, damit das Etikettierer-
gebnis alle Winsche erfillt. Auch
dieses Thema wird noch eingehender
behandelt.

Dirk Stolte wies abschlieBend in
seinem Vortrag auf aktuelle und in
naher Zukunft zu erwartende techni-
sche Mdglichkeiten hin, die Etiketten

mit Zusatzfunktionen auszustatten.
So sind unsichtbare UV-Marken
(Steuermarken) bereits Standard.
Tintenstrahl-Datierfelder oder Laser-
datierfelder sind auch bereits im Ein-
satz, die Herstellung von Laserdatier-
feldern im Konterdruck ist mdglich.

Der Einsatz thermochromer Far-
ben flr einen Farbumschlag bei Tem-
peraturwechseln ist im Flexodruck
heute noch stark limitiert, im Tief-
druckverfahren  kdnnen deutlich
mehr Maoglichkeiten realisiert wer-
den.

Effektfarben, verarbeitet im Fle-
xodruck, sind technisch umsetzbar,
doch bendtigen sie gréBere Flachen,
um ihre Wirkung voll zu entfalten.

Die digitale Verzerrung bereits im
Stadium der Reproduktion ist furr die
Schrumpf-Etiketten von besonderer
Bedeutung; mit ihrer Hilfe werden
auch aufwendige Designs friihzeitig
auf die Formverdnderung des Folien-
schlauchs nach dem Schrumpfen
adaptiert.

Ruckseitenbedruckung ist eine
weitere Forderung aus dem Markt,
dem die Hersteller mit unterschied-
lich aufwendigen Verfahren nach-
kommen.Der Druck vonindividuellen
Losnummern schlieBlich ist eine
technische Mdoglichkeit, die die Ver-
arbeiter mit statischen oder dynami-
schen (computergestitzten) Verfah-
ren umsetzen.

Stichworte wie ,Superstretch”
oder Hologramme, Transponder und
Kihlketten-Indikatoren, Rubbellacke
und Sicherheitsmerkmale auf den
verschiedensten Folienetiketten ste-
hen flir die Zukunft an. Ihre Umset-
zung bei Verarbeitern, die auf die



Méglichkeiten des Flexodrucks set-
zen, stoBt heute noch an unter-
schiedliche Grenzen. Letztlich istihre
Realisierbarkeiteine Frage des Drucks
aus den Markten.

Optimum von vielen
Faktoren abhangig

Die mittlerweile zum Pregis-Kon-
zern gehdrende Firma Kobusch-Sen-
gewald ist unter anderem Hersteller
von einer Vielzahl veredelter Spezial-
folien, darunter auch Etikettenfolien
fur Schrumpf- und Stretchsleeves.
Bettina Wachter erlauterte dem Au-
ditorium die unterschiedlichen An-
forderungsprofile an Material, Aus-
fihrung und Verwendung von
Stretchsleeves. Polyethylen  (weiB
oder transparent) mit hoher Glatte
und Elastizitat ist das Ausgangsma-
terial fur die dehnbaren Etikettenfo-
lien. Wesentliches Einsatzgebiet ist
die leimfreie Etikettierung von wei-
testgehend zylindrischen Behaltern
(im Einweg- und Mehrwegbereich).
Als Trend definierte Bettina Wachter
die zunehmende Nachfrage nach be-
sonders transparenten Folien mitho-
her Innenglatte. Auf Blasfolienanla-
gen fertigen Hersteller wie Kobusch-
Sengewald das Ausgangsmaterial fiir
die Stretchsleeves (als Co- oder als
Monoextrusion). Eine Druckvorbe-
handlung flr die verschiedenen
Druckverfahren (Tiefdruck bis zu 10
Farben oder Flexodruck bis zu 8 Far-
ben, sowohl fir Schéndruck als auch
fur Konter- oder Innenseitendruck)

geschieht bereits direkt nach der Ex-
trusion.

Fir Kostensenkungen
Prozesskette beachten

Nach dem Schneiden der Mutter-
rollen wird die Folie zum Sleeve und
nach Laufmetern oder Stiickzahl ge-
wickelt.

Wesentliche Faktoren, die Ko-
busch-Sengewald bei der Sleeveher-
stellung beeinflussen kann, sind das
Spannungs-Dehn-Verhalten (in Ma-
schinenrichtung oder quer zur Ma-
schinenrichtung) sowie die Folien-
steifigkeit. Beides sind Einflussgro-
Ben bei der Festlegung von Etiketten-
maf und der flachen Breite des Eti-
ketts. Als in der Praxis wichtige

Etiketten

KenngroBe gilt die Reibzahl oder COF
(coefficient of friction) der Folie: Bei
der Verarbeitung treten statische
bzw. kinetisch/dynamische Krafte auf
- bei laufender Maschine oder bei
Stopp-and-go durch das Anfahren
der Maschine - die das Dehnverhal-
ten der Stretchsleeves beanspruchen.

Weiterhin gilt es bei der optimalen
Ausflihrung von Stretchsleeves auf
die Folienstarke zu achten: Das Ziel
der Kosteneinsparung durch die Mi-
nimierung von Foliendicken wird in
der Praxis oft durch hoéhere Kosten
bei Extrusion, Druck, Schneiden oder
Sleeven oder in der Qualitatssiche-
rung unterminiert, daher muss die
gesamte Wertschépfungskette be-
trachtet werden. SchlieBlich, so Bet-
tina Wachter, sind Aussagen Uber

Je hoher die ge-
forderten
Schrumpfwerte
steigen, desto
mehr wichst der
Einsatzbereich
fiir Schrumpffo-
lien.
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Dichtkopfe von Maier —
fiir eine lebenslange Verbindung

Maier-Dichtkopfe verbinden Druckleitungen mit rotierenden
Walzen oder Einheiten zum Kiihlen oder Heizen oder zum Durch-
leiten eines Mediums wie Wasser, Dampf, Warmetragerdl, Druck-
luft, Hydraulikdl, Kiihlschmiermittel. Sie sind prézise gefertigt
und langlebig. Maier-Kunden profitieren von einem weltweiten
Vertrieb und einem 24-Stunden-Service.

Maier — das Label, das Gold wert ist.

maier

heidenheim

Christian Maier GmbH & Co. KG

Maschinenfabrik

89520 Heidenheim, Deutschland
Tel. +49 7321 317-0

Fax +49 7321 317-239
vkd@maier-heidenheim.de
www.maier-heidenheim.de
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Etiketten

Spezifikationen flr Stretchsleeves
nur dann haltbar, wenn Tests beim
Endanwender verldssliche Ergeb-
nisse tber die individuellen Bedin-
gungen erbracht haben.

Roll-on-Shrink-on
mit OPP

Als Alternative flir den Bereich der
Schrumpffolienetiketten macht sich
Exxon Mobil Chemical fur ,ROSO"
stark: Die rundum schrumpffahigen
Etiketten (Roll-on-Shrink-on) bieten
die Moglichkeit, geformte Behalter
mit einer Folie zu etikettieren, die in
eine Richtung schrumpft. Das in den
USA schon vielfach praktizierte Ver-
fahren soll nun auch in Europa stér-
ker FuB fassen. Steve Paul (Verkauf
Etikettenfolien Nordeuropa) gab ei-
nen Uberblick tiber die Rahmendaten

Stretch-Sleeves fiir
HeiBabflillung

Stretchsleeves oder Dehnsleeve-Etiketten sind nach
Aussage eines der fiihrenden Unternehmen der Bran-
che, ITW Auto-Sleeve®, besonders fiir die Gestaltung
hochwertiger PET- und HDPE-Behdltnisse zur Etikettie-
rung nach HeiBabfillungen geeignet. Um die typische
Flaschenform der fiir die HeiBabfiillung notwendigen
Geometrien optimal zu etikettieren, bietet das Unter-
nehmen umfangreiche Lésungskonzepte fir alle gén-
gigen FlaschengréBen an. Durch eine speziell entwi-
ckelte LDPE-Folie kann das daraus gefertigte Stretchs-
leeve unmittelbar nach dem Abfillprozess appliziert
werden. Toleranzschwankungen der Gebinde bzw. eine
Ausdehnung der Flaschen durch die héhere Einfilltem-
peratur werden von den Sleeves nach Herstelleranga-
ben optimal aufgenommen.

Verschiedene Verarbeitungs- und Veredelungsmdg-
lichkeiten dieser Etikettenmaterialien machen sie inte-
ressant fiir marketingtechnische Anforderungen;

zum Beispiel durch Verwendung von Metallfarben,
durch die Darstellung komplexer Grafiken und den Ein-
satz von Nachleuchteffekten. Durch den Riickseiten-
druck wird der Schéndruck nicht beeintrdchtigt. Rub-
beltechniken und Tintenstrahldrucken ermdglichen
eine problemlose Aufbringung von Werbeeffekten auf
das Etikett. Weiterhin kann durch die Anwendung
héchst transparenter LDPE-Folien ein No-Label-Look
erzielt werden. Dadurch ist das Produkt fiir den Ver-
braucher deutlicher sichtbar.
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desVerfahrens. Die fiir ROSO" einge-
setzte Materialbasis ist OPP. Anwen-
dungsbereiche sind Aerosol- oder
Getrankedosen, Glasbehalter oder
Gebinde fiir Nahrungs- und Genuss-
mittel auf Kunststoffbasis. Auch
falsch bedruckte Behalter kbnnen mit
Hilfe der Schrumpfetiketten neu de-
koriert und damit verkaufsfahig ge-
macht werden.

Die flr das Roll-on-Shrink-on-
Verfahren entwickelte Folie
schrumpft in Maschinenrichtung bis
zu 18 Prozent, ist transparent und fir
Hotmelt-Anwendungen  geeignet.
Die Monofolie ist 40 oder 50 um
stark. Derzeit werden ROSO-Anwen-
dungen durch ein  maximales
Schrumpfen zwischen 13 und 15 Pro-
zent - abhdngig von Behalterform
und maschinellem Verfahren - be-
grenzt, in Zukunft, so Steve Paul, sol-
len jedoch auch Schrumpfraten von
20 bis 22 Prozent méglich sein.

PETG fiir Schrumpffolien

Paul Brommel, Mitsubishi Poly-
ester Films, referierte Gber die heuti-
gen und zuklinftigen Mdglichkeiten
der Gebinde-Etikettierung mit PETG
fur  Hochleistungsschrumpffolien.
Als Rohstoff mit niedriger Dichte
(dies vereinfacht unter anderem die
Trennung der Kunststoffsorten beim
Reycling) kann sich PETG-Folie gegen
den heutigen Flachenvorteil von OPS
behaupten und damit die Wettbe-
werbsfahigkeit herstellen, wie Paul
Brémmel ausflihrte. Die niedrige
Dichte des Materials (heutiger Wert
ca. 1,31 mit sinkender Trendenz) be-
deutet Leichtigkeit und somit auch
wirtschaftliche Vorteile. Entwicklun-
gen finden, so Paul Brémmel, derzeit
statt bei abriebfesten Produkten
(wichtig beim Einsatz auf Glasgebin-
den) oder beim Digitaldruck (inline-
beschichtete Folie flr Indigo-Druck-
maschinen), bei den Druckfarben
(UV-Druckfarben und dekoratives Fi-
nishing wie Thermochrom, Fluores-
zenz etc., Lacke und Finishings fur
haptische  Oberflachenerlebnisse)
und nicht zuletzt bei den Mdglichkei-
ten, héhere Schrumpfwerte (> 75 %
werden als realistisch eingestuft) flr

Schrumpffolienentwicklungen beriick-

sichtigen optische Eigenschaften vor-
rangig. Bilder: Mitsubishi
die Folien zu erzielen. Als letzter Ver-
treter aus der Reihe der Folienher-
steller prasentierte Dr. Christian Dux
Informationen rund um die TDO-Fo-
lien (transfer directed orientated)
von Kléckner-Pentaplast. In Osteu-
ropa und Asien sieht man die groBten
Wachstumsmarkte fur die TDO-
Schrumpffolien.

Schrumpffolien im
internationalen Vergleich

Im Vergleich der Wettbewerbs-
materialien OPS, OPP, PET und PVCals
Basiskunststoffe fir Schrumpffolien
sieht Dr. Dux mittelfristig Vorteile fiir
PET. Die derzeitige Vormachtstellung
von PVC auf internationaler Ebene
(Ost- und Westeuropa vorranging)
wird nach und nach gebrochen.Die
Politik von Klockner-Pentaplast ist
von Materialentscheidungen unab-
hangig;vielmehr setzt das Unterneh-
men auf die Differenzierung durch
prozessbedingte Materialeigen-
schaften. Mit der TDO-Technolgie, ei-



nem speziellen Reckverfahren, glaubt
man, wichtige Antworten auf die
Marktanforderungen der Zukunft
geben zu konnen. Denn, so Dr. Dux,
mit Hilfe des in drei Zonen unterteil-
ten Reckens von unterschiedlichen
Folien werden konkrete Eigenschaf-
ten fiir Schrumpffolien definiert. Die
so entstehenden TD-Sleeves sind - je
nach Kundenwunsch - geeignet flr
den Konterdruck (transparente Slee-
ves, Druck geschitzt) bzw. fur alle
Druckverfahren (Tiefdruck, Flexo-
und  UV-Flexodruck, Offsetdruck
Wasser und UV, Digitaldruck) ein-
setzbar. Die Schrumpffolien auf Basis
von PVC oder PET bendtigen keine
Coronavorbehandlung (auBer bei
UV-Farben); letztlich ist eine enge
Partnerschaft der Folienhersteller mit
den Produzenten der Farbsysteme
notwendig, um die Chemie von Folie
und Farbe aufeinander abzustimmen.
Ausfiihrlich erlauterte Dr. Dux die Be-

rechnungsgrundlagen fiir die Etiket-
tendimensionen und den notwendi-
gen Schrumpfwert - bis hin zu ge-
nauen Analysen der bei den Verarbei-
ternvorhandenen Schrumpftechnol-
gien. Hier zeigte sich deutlich, dass
Infrarotstrahler, HeiBluftgeblase
oder Dampftunnel zu sehr unter-
schiedlichen Schrumpfverhalten bei-
tragen. Um homogene Ergebnisse
muissen Folienmaterial, Etikettenab-
messungen, Behaltergeometrie und
Schrumpftechnologie in Einklang
gebracht werden. Mit Blick auf Kos-
tenvergleiche sind Anwender gut be-
raten,immer alle Faktoren zu berlick-
sichtigen.

Daten ermdglichen Taten

Graphische  Gestaltung  und
Druckméglichkeiten fiir Schrumpf-
Sleeve-Etiketten im Flexodruck sind
das tégliche Arbeitsumfeld der Fir-

Etiketten

men Warburger Klischee Anstalt
(WKA) und Kind Jr. Udo Linke ist ein
profunder Kenner speziell der Druck-
vorstufe. Das Stichwort ,Warping”

(= Bildverzerrung) ist von groBer
Bedeutung.

Mit Hilfe spezieller Software muss
das gewiinschte Etikettenlayout
kompensiert und fir die Verzerrung
im  Schrumpfverfahren angepasst
werden. Die Adaption eines Designs
gleicht die Formverdnderung von
SchriftgréBen und Bildanordnungen
auf dem Etikett nach dem Schrump-
fenaus.

Die 1:1-Wiedergabe des Original-
designs auf einem geschrumpften
Etikett bedingt der vorherigen Bear-
beitung mit Hilfe einer entsprechen-
den Software, die allerdings nach
Meinung von Udo Linke am Markt
derzeit noch nicht in ausreichender
Qualitat verfugbar ist. [
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