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Haufig verwendete Folien
zum Drucken und Kaschieren

Teil 5: Kaschiermaschinen und Auftragstechnik

MANFRED ROMER, ANSGAR WESSENDORF

Die moderne Kaschiertechnik und die damit hergestellten Produkte
(Laminate) sind heute, sowohl fiir technische Produkte als auch fiir
Verpackungsmaterialien, nicht mehr wegzudenken. Der Kaschiervor-
gang kombiniert die Materialeigenschaften einzelner Folien zu einem
neuen Werkstoff mit oft iiberragenden Eigenschaften. Teil 5 dieser
Artikelserie hat daher die Kaschiertechnik im Ganzen zum Gegenstand,
ohne auf spezifische Maschineneigenschaften der unterschiedlichen
Hersteller einzugehen. Dariiber hinaus bezieht sich dieser Beitrag im
Besonderen auf die Herstellung von Verbundfolien fiir den Bereich

Lebensmittelverpackung.

Warum Verpackungsfolien?

Verpackungsfolien verfiigen {iber
die verschiedensten erwiinschten
Eigenschaften. Dazu zahlen Barrie-
refunktionen gegen Licht und Gase
wie Stickstoff (N,), Kohlenstoff-
dioxid (COZ) und Wasserdampf;
gute Optik (Wechselspiel von Kleb-
stoff und Druckfarbe); Festigkeit
(Flachenhaftung und Siegelnaht);
Siegelbarkeit (VerschluBsicherheit);
Peelbarkeit (kontrollierte Offnungs-
kraft der Versiegelung); sowie Ma-

Abbildung 1 (links):
Schema LH-Kaschierung.

Abbildung 2 (rechts):
Schema LF-Kaschierung.
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Moglichkeiten zur Herstel-
lung von Verbundfolien

Es gibt vielfaltige Moglichkeiten zur
Herstellung von Verbundfolien. Es
sind dies Kaschierung (LF = 1ose-
mittelfrei und LH = l6semittelhal-
tig); Mehrlagen-Extrusion (Adha-
sions-Promoter); LH-Primer (z.B.
PU-Klebstoff); wissrige Primer
(EAA-Dispersionen); Primer aus der
Schmelze (EAA) sowie Maleinséure.
Bei der Kaschierung wird zwi-
schen zwei wesentlichen Techniken
unterschieden:
« Losemittelhaltige Kaschierung
(Abbildung 1):

- Glattwalzenauftrag  (Schopf-
walze/Auftragswalze),

- Rasterwalzenauftrag  (Schopf-
walze/Rakel),

- Rasterwalzenauftrag (Kammer-
rakel).

« Losemittelfreie Kaschierung (Ab-

bildung 2):

- Dreiwalzenauftrag (Stahl-Gum-
mi-Stahl),

- Vierwalzenauftrag ( Stahl-Stahl-
Gummi-Stahl).

Definition der unterschied-
lichen Kaschiertechniken

o NaBkaschierung. Erfolgt das Ka-
schieren unmittelbar nach dem
Klebstoffauftrag, also ohne Zwi-

schentrocknung, spricht man vom
NaBkaschieren. Bei den eingesetz-
ten Klebstoffen handelt es sich um
physikalisch trocknende aber auch
vernetzende Systeme. Die Binde-
kraft beruht auf physikalischen
Prozessen, das heiBt auf der Trock-
nung des Klebstoffs nach Verdun-
sten des Losemittels bzw. des Was-
sers. Bei der Kaschierung von Folien
mitsaugfihigen Stoffen, wie Papier,
Pappe, Filz oder Textil-Substraten
dominiert die Anwendung von Di-
spersionen.

o Trockenkaschierung. Ist der zu
verarbeitende Klebstoff in einem
organischen Losemittel gelost, muf3
dieses vor dem KaschierprozeB in
einem Trockenkanal entfernt wer-
den. Bei der Zusammenfiihrung der
Bahnen im Kaschierwerk liegt also
einertrockene«Klebstoffschicht vor
und daher wird dieser Vorgang
Trockenkaschierung genannt.

Im Zusammenhang mit der 16se-
mittelfreien Kaschierung (LF) tref-
fen die Termini NaB- oder Trocken-
kaschierung nicht zu. Bei diesem
Verfahren ist das »NaBauftragsge-
wicht« folglich auch »Trockenauf-
tragsgewichte.

Es ist offensichtlich, daB bei der
LE-Kaschierung ganz besonders auf
gleichméBigen Klebstoffauftrag ge-
achtet werden muB, um beispiels-
weise die optische Uniformitét der
Klebstoffschicht sicherzustellen.

Da die Maschinentechnik fiir
LH-Klebstoffe heute als perfekt be-
zeichnet werden kann und dem
Verarbeiter durch die Tatsache, daf3
er mit dem Losemittel nicht nur eine
gute Benetzungshilfe zum Substrat,
sondern auch ein »Werkzeug« zur
Herstellung eines sehr homogenen
Auftragsbildes besitzt, werden wir
uns im Folgenden mit der LF-Kleb-
stoffverarbeitung beschaftigen.

Die Verarbeitung
von LF-Klebstoffen

Mitte der 1970er Jahre gab es noch
eine Fiille von Problemen bei der
Verarbeitung von LF-Klebstoffen,
die mittlerweile sowohl von den
Klebstoffherstellern als auch den
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Abbildung 3: Vierwalzen-LF-Auf-
tragswerk.
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Abbildung 4: Dreiwalzen-LF-
Auftragswerk.
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Abbildung 5: Das Phidnomen des
»Nebelns«.

Maschinenbauern gelost wurden.
Angesichts der Fiille moglicher Fo-
lienkombinationen und Druckbil-
der bzw. Druckfarben bringt die
perfekte LF-Kaschierung (Optik) ei-
nige Probleme fiir die Maschinen-
fithrer mit sich.

Am Markt findet man tiberwie-
gend zwei Typen von LF-Kaschier-
maschinen: die Drei- oder Vier-
walzenmaschinen. Beide Maschi-
nentypen sind noch mit einer Pres-
seurwalze ausgeriistet, die den ein-
zustreichenden Film auf die Kleb-
stoffauftragswalze driickt.

Obwohl sich in der Praxis beide
Maschinentypen bewdhrt haben,
weist die Tendenz nach Ansicht des
Verfassers klar in Richtung der
Vierwalzenmaschinen. Moderne
LF-Kaschierkleber laufen auf bei-
den Maschinentypen problemlos,
wihrend iltere LF-Klebstoffent-
wicklungen fiir Vierwalzenmaschi-
nen hiufig ein zu geringes dynami-
sches Panlife aufweisen. Unter Pan-

life wird die Zeit verstanden, die ein
reaktiver Kaschierklebstoff im Auf-
tragssystem (Pfanne = Pan) verar-
beitbar bleibt. Es handelt sich dabei
in der Regel um eine dynamische,
temperaturabhéngige Grofe, wes-
halb auch von Dynamic Panlife ge-
sprochen wird. In der Praxis be-
schreibt dies auch den Zeitraum der
dem Maschinenfiihrer zur Durch-
fithrung von Einstellungen zur Ver-
fiigung steht, bevor das Auftrags-
werk grundgereinigt werden muB.

Bei der Verarbeitung von LF-
Klebstoffen steht dem Kaschierer

zur Beeinflussung der Optik ledig-
lich eine »Stellschraube« zur Rege-
lung der Klebstoffauftragstempera-
tur zur Verfiigung. Andere wichtige
Optimierungsmoglichkeiten ~ wie
beispielsweise die Koronavorbe-
handlung, werden im weiteren Ver-
lauf dieser Artikelserie separat be-
handelt.

Bei den LE-Kaschierklebstoffen
wird zwischen drei Varianten un-
terschieden: kalt-, warm- oder
heiBverarbeitbar.

Fiir die jeweilige »Klasse« gibt es
bestimmte Faustregeln beziiglich
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der Temperatureinstellungen.

o Kaltverarbeitbar

- Dosierung: < 40 °C,

- Auftrag: < 50 °C,

- Kaschierwerk: 50-60 °C, 65-75
°C (mit Aluminium).

Bei langem Bahnweg der einge-
strichenen Folie wird die Kaschier-
walzentemperatur um etwa 10 °C
erhoht.

o Warmverarbeitbar

Dosierung: < 40 °C,

Auftrag: 55-60 °C,

Kaschierwerk: 50-60 °C, 65-75

°C (mit Aluminium).

Bei langem Bahnweg der einge-

strichenen Folie wird die Kaschier-

walzentemperatur um etwa 10 °C

erhoht.

« HeiBverarbeitbar

- Dosierung: > 50 °C-60 °C,

- Auftrag: 65->80 °C,

- Kaschierwerk: 50-60 °C, 65-75
°C (mit Aluminium).

Bei langem Bahnweg der ein-
gestrichenen Folie wird die Ka-
schierwalzentemperatur um etwa
10 °C erhoht.

Es ist jedoch darauf hinzuwei-
sen, daB die Handhabung durch
kurzes Panlife problematisch ist.
Dartiber hinaus reagiert der Kleb-
stoffauf der Auftragswalze, die Rei-
nigung ist schwieriger und es ent-
stehen Klebstoffverluste durch
Maschinenstops.

Typische Konfigurationen
der
Klebstoffauftragswerke

Wie schon erwihnt, kommt der
Temperaturfiihrung des Auftrags-
werkes eine besondere Bedeutung
zu (Abbildung 3 und 4). Falsche
Temperaturfiihrung der Dosier-
oder Auftragswalze fiihrt nicht nur
zu schlechter Kaschieroptik, son-
dern auch zu Phiinomenen wie »Ne-
beln« oder »Spinnen«. Nebeln be-
deutet, daB der Klebstoff in Form
feiner Tropfen im Umfeld des Auf-
tragswerkes zur Verunreinigung
der Kaschiermaschine fiihrt, was in
der Folge einen erheblichen Reini-
gungsaufwand erforderlich macht.
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Spinnen bedeutet, daB es zwischen
Transferwalze/Auftragswalze und
Auftragswalze/Substrat  (einzu-
streichende Bahn) aufgrund der
Klebstoffzihigkeit zur Fadchen-
bildung kommt. Dies fiihrt unter
anderem zu einer schlechten Ka-
schieroptik (Abbildung 5).

Die ideale Klebstoffauftrags-
temperatur wird auch »Viskositéts-
fenster« genannt. Dem Klebstoff-
hersteller muB es gelingen, diesen
Bereich so breit wie moglich zu
gestalten, um dem Kaschierer eine
optimale Verarbeitung des Kleb-
stoffes zu gewahrleisten (Abbildung
6).

Zusammenfassung

Beide Techniken, die 16semittelhal-
tige wie auch Iosemittelfreie Ka-
schierung gelten als technisch aus-
gereift. Dennoch sind Optimierun-
genund Weiterentwicklungen nach
wie vor moglich und sogar notwen-
dig, um den vielfiltigen, sich stén-
dig dndernden Kundenanspriichen
gerecht zu werden. Dennoch gilt,
daf Kaschierbetriebe mit den aktu-
ell zur Verfiigung stehenden Tech-
niken nahezu jedes Anwendungs-
problem 16sen koénnen. Dariiber
hinaus wird die notwendige Zu-
sammenarbeit von Maschinen-,
Druckfarben- und Klebstoffherstel-
lern stetig verbessert und auch der
Koronavorbehandlung kommt eine
besondere Bedeutung zu.

(wird fortgesetzt)

Abbildung 6:
Ideale Verarbeitungs-
viskositdt: 2K-LF-Kleber.
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