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Häufig verwendete Folien
zum Drucken und Kaschieren
Teil 1: Ordnung im Bezeichnungsdurcheinander

Geschäftsführer der Innoform GmbH,
Oldenburg/D und Innoform Coaching
GbR, Hasbergen/D. www.innoform.de

Viele verläßliche Indikatoren
deuten darauf hin, daß der

Markt für Verpackungsfolien auch
in den kommenden Jahren weiter
wachsen wird. Insbesondere Ver-
bundfolien mit und ohne Barriere-
funktion erfreuten sich bereits in
den Jahren 2001–2004 eines beson-
deren Wachstums. Den größten
Anteil daran hatten Verbundfolien,
die als Thermoformfolien (= Tief-
ziehfolien) zum Einsatz kommen.
Eine weitere starke Gruppe bilden
die Barrierefolien, die sowohl mit
als auch ohne Aluminiumschicht
zur Verfügung stehen. Diese ver-
schiedenen Verbundfolien können
mit unterschiedlichen Arten und
Typen von Folien verschiedenster
Hersteller kaschiert und bedruckt
werden (Tabelle 1).

Folienarten und
Wachstumspotentiale

Folienarten bezeichnen im Kontext
der Kaschierfolien die Klasse der für

ihre Herstellung eingesetzten Roh-
stoffe. Dabei wird z.B. zwischen PET
(Polyethylenterephtalat), PP (Poly-
propylen) oder PE (Polyethylen) un-
terschieden. Kaschierfolien sind
Materialien, die im weiteren Verlauf
ihrer Verarbeitung mit anderen Fo-
lien kaschiert werden sollen und
sowohl bedruckt wie auch unbe-
druckt erhältlich sind und in ver-
schiedenen Typen und Mischungen
hergestellt werden. Angesichts der
vielen am Markt verfügbaren Vari-
anten wie auch der Forderung nach
stabiler Verarbeitung in den ver-
schiedensten Kaschier- und Druck-
prozessen müssen diese Folien-
materialien extrem robust sein.

Wie wird sich der Kunststoff-
verbrauch zur Herstellung von Ka-
schier- bzw. Druckträgerfolien für
flexible Verpackungen in den kom-
menden Jahren entwickeln? Das
Britische Marktforschungsunter-
nehmen PCI Films Consulting führ-
te eine diesbezügliche Studie für
den Zeitraum 2006–2010 durch,

deren Ergebnisse in Tabelle 2 aufge-
führt sind.

Auf der Grundlage dieser Werte
ist klar erkennbar, daß Polyolefine
(PE und PP) einen besonders hohen
Anteil einnehmen. Unterschieden
wird hier zudem zwischen PP-C (=
PP cast film = Gießfolie unver-
streckt) und PP-BO (= PP biaxial
orientiert). Bezüglich des Mengen-
wachtums sind insbesondere die
PP-BO-Folien von besonderem In-
teresse.

Von entscheidender Bedeutung
für die künftige Produktentwick-
lung sind jedoch zweifellos die Zu-
wachsraten der jeweiligen Materia-
lien zur Herstellung flexibler Ver-
packungen (Tabelle 3).

Die stärksten Zuwächse liegen
im Bereich »other films«. Dabei han-
delt es sich um Folienverbunde aus
verschiedenen Werkstoffen oder
nicht eigens genannte Folientypen.
Speziell dieser nicht näher spezifi-
zierten Produktgruppe wird der
größte Zuwachs vorhergesagt,
während die Gruppe der PET-BO-
Materialien ebenfalls stark wachsen
wird. Diese Zuwächse gehören mit
zu den Gründen, warum immer
mehr Unternehmen die Herausfor-
derung der Folienkaschierung an-
nehmen möchten.

Die Nomenklatur
von Folien

Bei der Erstellung der weltweit gül-
tigen Norm DIN EN ISO 1043-1
wurde auch das Ziel verfolgt,
Benennungsregeln aus anderen
Kunststoff- und Chemiefachgebie-
ten auf die Folienindustrie zu über-
tragen. Diese schon 2001 erschiene-
ne Norm ist jedoch noch weitge-
hend unbekannt und wird daher
kaum angewandt, obwohl sie über
das unbestreitbare Potential ver-
fügt, Ordnung ins Bezeichnungs-
durcheinander zu bringen.

Auf der Grundlage dieser Norm
wird wieder auf die traditionelle
Vorgehensweise zurückgegriffen,
materialspezifische Buchstaben
groß zu schreiben. Beispiele hierfür
sind:
● PVC = Polyvinylchlorid,
● PE = Polyethylen,
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Im vorliegenden, mehrteilig ausgelegten Beitrag wird ein Überblick über
die marktüblichen Arten und Typen synthetischer Folien gegeben, die
für die Kaschierung und das Drucken verwendet werden. Um den Rah-
men der Darstellung nicht zu groß und damit unübersichtlich werden
zu lassen, beschränkt sich die Betrachtung dieser Artikelserie auf
Folien zur Herstellung von Lebensmittelverpackungen.

Tabelle 1:
Entwicklung des Verbrauchs
flexibler Kunststoff-Ver-
bundgruppen in Deutsch-
land für die Jahre 2001–
2004 (in to).
Quellen: Innoform;
GVM Gesellschaft für Ver-
packungsmarktforschung).
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● PP = Polypropylen,
● PS = Polystyrol,
● PLA = Polymilchsäure.

Sind die Eigenschaften von
Werkstoffen auf bestimmte Verar-
beitungsschritte zurückzuführen,
werden diese in Großbuchstaben
mit Bindestrich getrennt, die Werk-
stoffbezeichnung nachgestellt. Als
Beispiel sei hier die biaxiale Orien-
tierung genannt, ein aufwendiger
Prozeß, der die Eigenschaften des
jeweiligen Materials spürbar verän-
dert:
● PP-BO = biaxial orientiertes
Polypropylen,
● PET-BO = biaxial orientiertes
Polyethylenterephtalat,
● PP-BO = biaxial orientiertes
Polypropylen,
● PA-BO = biaxial orientiertes Po-
lyamid.

Gäbe es eine monoaxial ver-
streckte Folie aus Polyethylen-
terephtalat, so müßte diese entspre-
chend als PET-MO bezeichnet wer-
den.

Weitere werkstoffliche Eigen-
schaften, die im Materialnamen ge-
nannt werden, sind beispielsweise
PE-LLD (= Polyethylen linear low
density/linear niedrigdichtes Poly-
ethylen). Würde eine solche Folie
biaxial verstreckt, so müßte sie ent-
sprechend der oben genannten
Norm PE-LLD-BO genannt werden.

Für die nachfolgend genannten
Folientypen hat sich allerdings
noch keine einheitliche Sprach-
und Schreibweise durchgesetzt:
● PET-BO met. = biaxial orientier-
tes und metallisiertes Polyethylen-
terephtalat,
● PET-BO AlOx= biaxial orientier-
tes, mit transparentem Aluminium-
oxid beschichtetes Polyethylen-
terephtalat,
● PET-BO SiOx= biaxial orientier-
tes, mit transparentem Siliziumoxid
beschichtetes Polyethylentere-
phtalat,
● PET-BO x oder x PET-BO =
biaxial orientiertes, mit PVDC be-
schichtetes Polyethylenterephtalat.

Tabelle 2 (links):
Geschätzter Kunststoff-
verbrauch für flexible
Verpackungen in Europa
(2006–2011).
Quelle: PCI Films Consult-
ing.

Tabelle 3 (rechts):
Geschätzter Zuwachs des
Kunststoffverbrauchs für
flexible Verpackungen in
Europa (2006–2011).
Quelle: PCI Films Consult-
ing.

Entsprechendes gilt für andere
Substrate/Polymere wie
● PP-BO geschäumt (expandiert),
● PP-BO Acryl-lackiert,
● PP-BO PVOH-lackiert.

Angefügte Zahlen benennen die
Anzahl der Kohlenstoffatome in ei-
ner Monomereinheit eines jeden
Monomers bzw. Co-Monomers. Vor
diesem Hintergrund bezeichnet bei-
spielsweise PA 6 eine Monomerein-
heit mit sechs Kohlenstoffatomen
(NH-(CH2)5-CO), während PA 66
zwei Monomereinheiten mit unter-
schiedlicher Struktur aber beide mit
sechs C-Atomen bezeichnet (NH-
(CH2)6-NH-CO-(CH2)4-CO). Das
letztere Material wird aus HMD
(Hexamethylendiamin) und Adi-
pinsäure hergestellt und entsteht
durch eine Polykondensation unter
Wasserabspaltung.

Verschiedene
Folienklassen

● Monofolien. Aus einer Material-
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Links:
Mit einer DSC-Thermo-
analyse wird unter ande-
rem das Schmelzverhalten
von Kunststoffen bestimmt.

Oben:
Anhand einer geöffneten
MAP-Wurst/Schinkenver-
packung wird das Peelen
gezeigt.

Unten:
Dichtheitstest mit Kriech-
mittel an einer Folienver-
packung.

schicht hergestellte Folien werden
üblicherweise als Monofolien be-
zeichnet. Dieser Begriff hat sich
mittlerweile gegen die gelegentlich
ebenfalls verwendete Bezeichnung
Solofolie allgemein durchgesetzt.
● Verbundfolien.
– Coextrudierte Verbundfolien.
Dabei handelt es sich um Folien-
typen, die in einem Verfahrens-
schritt durch die sinnvolle Kombi-
nation verschiedener Material-
schichten hergestellt werden und
über, durch die jeweiligen Material-
arten vorbestimmte Eigenschaften
verfügen. Als Klassiker in diesem
Bereich gilt die Coex-Verbundfolie
aus weiß und schwarz eingefärbten
PE-LD und PE-LLD für die Herstel-
lung von Produkten wie beispiels-
weise Torfverpackungen.
– Kaschierte Verbundfolien. Dabei
handelt es sich um Folientypen, die
entweder inline oder durch einen
separaten Arbeitsschritt durch
Klebstoffauftrag miteinander ver-
bunden werden. Derart hergestellte
Folienverbunde oder Verbund-

folien haben deutlich andere Eigen-
schaften als Coex-Folien. Deshalb
schlägt der Autor eine entsprechen-
de sprachliche Unterscheidung vor:
kaschierte Verbundfolien oder LF
(= lösemittelfrei) kaschierte oder
extrusionskaschierte Verbundfo-
lien. Nicht verwendet werden sollte
der Ausdruck »Folienverbünde«, da

Dienstleistungen
rund um die Folie
Innnoform besteht aus den
Schwesterunternehmen Inno-
form GmbH (Testservice und
Consulting) in Oldenburg/D und
Innoform Coaching GbR in Has-
bergen bei Osnabrück/D.

Die Innoform Consulting be-
schäftigt sich mit Fragen der Fo-
lientechnologie mit Schwerpunkt
Lebensmittelverpackungen. Da-
bei wird versucht, dem Kunden
fundierte Antworten im Hinblick
auf lebensmittelrechtliche Belan-
ge, technologische Produktions-
probleme oder Folienentwicklun-
gen zu geben. In diesem Zusam-
menhang ist das Erstellen von
Gutachten und lebensmittel-
rechtlichen Konformitätserklä-
rungen gepaart mit Spezifikatio-
nen ein wesentliches Instrument.

Das Leistungsspektrum von
Innoform Testservice umfaßt das
Aufzeigen von Verpackungs-
lösungen, Folienanalytik, Scha-
densanalyse sowie qualitätssi-
chernde Maßnahmen (z.B. Über-
prüfung). Seit Mai 2007 ist der
Testservice nach DIN EN ISO/ IEC
17025 akkreditiert.

Innoform Coaching organisiert
öffentliche Workshops, Tagungen
und das jährliche Inno-Meeting.

es sich in diesem Zusammenhang
nicht um »Verbündete« sondern um
miteinander verbundene Materiali-
en handelt. (wird fortgesetzt)
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