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In den bislang vorliegenden Teilen dieser Artikelserie stand die Kom-
plexität des Herstellungsprozesses von Folien, die Kaschierung sowie
das entsprechende Umfeld im Zentrum der Berichterstattung. Dabei
wurden dem Leser technische Zusammenhänge nähergebracht, um
dessen Blick für mögliche Fehlerquellen im Produktionsalltag zu schär-
fen. Der Sachbereich »Flexible Verpackung« besteht jedoch aus sehr
vielen Einzelaspekten, weshalb Fehler in immer neuen Variationen
auftreten können. Deshalb ist ständiges Lernen sowie der Austausch
einschlägiger Informationen eine unverzichtbare Voraussetzung für
eine möglichst fehlerfreie Produktion. Im abschließenden Artikel dieser
Serie wird den Herstellern flexibler Verpackungen ein »Trouble Shoot-
ing Guide« an die Hand gegeben, der kurz und prägnant bei der Kaschie-
rung von Verbundmaterialien auftretende häufige Fehler und deren
Ursache benennt sowie entsprechende Lösungsmöglichkeiten aufzeigt.

Am Ende der
Produktionskette

Unzureichende Verbundhaftung
oder Siegelnahtwerte, die eine wei-
tere Verarbeitung beispielsweise auf
Form-Fill-Seal-Maschinen (FFS)
unmöglich machen, gehören zum
Schlimmsten, was einem Kaschierer
zustoßen kann. Im Gegensatz zu
den Designern, Verpackungsent-
wicklern, Folienherstellern und
Druckern, die ihre Aufgabe im Her-
stellungsprozeß bereits erledigt ha-
ben, steht der Kaschierer am Ende
der Produktions- und  Veredelungs-
kette. Bevor das geschnittene Rol-
lenmaterial oder die konfektionier-
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Delamination

Ungenügende Transparenz

Andere optische Eigenschaften Klebstoff-Viskosität

ten Beutel ausgeliefert werden kön-
nen, muß eine funktionsgerechte,
fehlerfreie Kaschierung erfolgen.
Tritt während dieses Vorgangs ein
Fehler auf, waren alle vorher er-
brachten Leistungen vergebens.
Denn ein derartiges Produkt darf
nicht zur Auslieferung kommen, da
ansonsten Schadensersatzansprü-
che von den Befüllern der Verpak-
kungen zu erwarten sind.

Es muß daher allen an der Pro-
duktion von Verpackungsfolien Be-
teiligten klar sein, daß nur größte
Sorgfalt einen derartigen Fall ver-
hindern kann. Denn ein Fehler, ob
nun beim Extrudieren oder Bedruk-
ken entstanden, wird beim Kaschie-
ren zumeist erst nach einigen Tagen
erkannt. Nach Abschluß der Aus-
härtung des Klebstoffs, die von der
Lagertemperatur der kaschierten
Rollen abhängt, erweist es sich erst
nach 5–10 Tagen, ob die Kaschie-
rung erfolgreich war. Hierzu ist an-
zumerken, daß in den zurückliegen-
den Teilen dieser Artikelserie schon
mehrfach auf Hilfsmittel und Werk-

zeuge zur Sicherstellung der Ka-
schierqualität hingewiesen wurde.
Dazu zählen beispielsweise das kor-
rekte Mischungsverhältnis des
Klebstoffs und dessen tatsächliches
Verhalten im Produktionsprozeß.

Druckfarben und
Klebstoffe

Oftmals liegen die Ursachen von
Kaschierproblemen bereits im
Druckprozeß, denn besonders
Druckfarben und deren unter-
schiedliche Bestandteile können
das Verhalten des Kaschierkleb-
stoffs beeinflussen. Dies tritt vor
allem dann auf, wenn die Druck-
farbe nicht völlig ausgehärtet ist.
Diesem unerwünschten Effekt kann
mit verschiedenen Maßnahmen
entgegengewirkt werden. Dazu ge-
hören:
● Auftragsbezogene Auswahl des
Farbsystems;
● Vorbehandlung der Foliensub-
strate (z.B. Korona);
● Auswahl des Lösemittels ➞  »Ver-

lauf« ➞  Topographie;
● Farbviskosität im Druck ➞  Rau-
higkeit ➞  Topographie;
● Wirksamkeit des Bindemittels;
● Größe der Farbpigmente (insbe-
sonders weiße Druckfarben oder
Mischfarben, die mit Weiß ange-
setzt werden);
● Zusetzung geeigneter Additive.

Lösemittelhaltige (LH) und löse-
mittelfreie (LF) Kaschierklebstoffe
verhalten sich gegenüber Druck-
farben sehr unterschiedlich. LH-
Qualitäten werden zumeist mit hö-
herer Auftragsmenge (g/m2; trok-
ken) verarbeitet, während LF-Pro-
dukte aufgrund ihrer chemischen
Eigenschaften nur mit einge-
schränkten Auftragsgewichten ein-
gesetzt werden können. Das Pro-
blem mit der Rautiefe von Druck-
farben läßt sich bei LH-Klebstoffen
durch Erhöhen der Auftragsmenge
kompensieren. Diese Möglichkeit ist
bei LF-Klebstoffen jedoch nur im
Zehntelgrammbereich möglich,
wodurch diese Korrekturmöglich-
keit erheblich eingeschränkt bzw.
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oftmals ausgeschlossen ist.
Bei einem derart komplexen

Fertigungsablauf wie der Herstel-
lung flexibler Verpackungen
können immer wieder Fehler auf-
treten. Nur durch die konsequen-
te Einhaltung bestimmter Regeln
und ständiger Qualitätskontrolle
der Abläufe innerhalb der einzel-
nen Fertigungsschritte kann die-
se schwierige Form der Verede-
lung (Kaschieren) erfolgreich
durchgeführt werden. In diesem
Zusammenhang kommt dem In-
formationsaustausch zwischen
den am Fertigungsprozeß betei-
ligten Firmen und den jeweiligen
Zulieferern eine besondere Be-
deutung zu. Nachstehend sind
einige Bereiche beispielhaft ge-
nannt:
● Granulate (z.B. Siegelschich-
ten);
● Masterbatches (wichtige Addi-
tive);
● Druckfarben;
● Kaschierklebstoffe;
● Produktionsmaschinen (z.B.

Extrusion, Druck- und Kaschier-
maschinen);
● Hilfsstoffe (z.B. Lösemittel,
Reinigungsmittel).

Um einen fehlerfreien Ferti-
gungsprozeß sicherzustellen, ste-
hen die Lieferanten in der Pflicht,
alle relevanten Informationen zu
Verfügung zu stellen und diese
nicht unter dem Vorwand von
Betriebsgeheimnissen vorzuent-
halten.

Zusammenfassung

Fehler in der Herstellung flexibler
Verpackungen lassen sich wei-
testgehend vermeiden, wenn alle
Beteiligten über das notwendige
Fachwissen verfügen. Um einer
Wiederholung früherer Fehler
vorzubeugen, bedarf es einer sy-
stematischen Bearbeitung und
Analyse der jeweiligen Fehler. Es
ist wenig hilfreich, mittels eines
Telefonats oder einer e-Mail
Schuldzuweisungen zu verteilen.
Wichtig ist, daß  Kaschierbetriebe

bzw. Druckereien mit internen
Kaschieranlagen in die Lage ver-
setzt werden, das jeweilige ver-
bundtechnische Problem präzise
zu benennen. Dazu ist diesem
Artikel ein Anhang mit dem Titel
»Kaschierung – Trouble Shooting
Guide« beigefügt, der eine Hilfe-
stellung bei der Fehleranalyse in
der Produktionspraxis geben
will.                                             ■

Technischen Service anfordern

FLEXO+TIEF-DRUCK 3-2010 23

○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

© by G&K TechMedia GmbH · D-79261 Gutach · www.flexo-tief-druck.de


