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Immer mehr optische Mangel
nach dem Transport

Die Reklamationszahlen wegen Scheuerschaden nach dem Transport von Druckerzeugnissen
steigen seit Jahren deutlich an. Der Grund: Bereits seit Anfang der Jahrhundertwende hat sich
am Markt zusehends durchgesetzt, aus Umweltgriinden Einzelprodukte oder kleinere Ver-
packungseinheiten nicht mehr folienzuverpacken. Bei der Feststellung der Schadensursache
gibt es eine Reihe von Faktoren zu beachten, wie dieser Fall zeigt. von Peter stadler

Es ist mehr als verstandlich, dass ein Auf-
traggeber fiir ein Druckerzeugnis erwar-
tet, dass seine aufwendig hergestellten Pro-
dukte unbeschadigt und optisch einwandfrei
an ihn ausgeliefert werden. Vor allem, wenn
es sich um Broschuren oder Biicher handelt,
die eine ldngere Nutzungsdauer aufweisen
als Prospekte der Kategorie Wegwerfartikel.
Hier werden in der Regel Veredelungsverfah-
ren wie eine Lackierung oder Folienkaschie-
rung eingesetzt, um zusatzlichen Schutz fiir
den Druck zu bieten.

Seit mehreren Jahren ist zu beobachten,
dass speziell dieser Schutz nicht immer ge-
wihrleistet ist und dass nach l@ngeren
Transportwegen hohe Prozentsdtze der
Druckerzeugnisse Farbabriebe, Kratzer oder
extreme Scheuerspuren aufweisen.

Bereits seit Anfang der Jahrhundertwende
hat sich am Markt zusehends durchgesetzt,
aus Umweltgriinden eine Folienverpackung
von Einzelprodukten oder kleineren Verpa-
ckungseinheiten abzulehnen. Aber die Rekla-
mationszahlen wegen Scheuerschaden nach
dem Transportvon Druckerzeugnissen stie-
gen seitdem deutlich an und immer mehr
taucht bei Gutachten die Frage auf, ob der
Druckveredler nicht einen Fehler begangen
hat oder lediglich die falsche Veredelungs-
methode gewdhlt wurde, um einen optima-
len Schutz fiir die Druckerzeugnisse herzu-
stellen.

Bei der Feststellung der Schadensursache
muss deshalb immer differenziert werden,
welchen Belastungen der Druck und die Ver-
edelung ausgesetzt werden kann, wie die
Verpackung erfolgt ist und welchen Trans-
portbelastungen die Drucke ausgesetzt wa-
ren. Nach eingehenden Recherchen lassen
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SERIE: GUTACHTER UND
IHRE PRAXISFALLE

Folge 206: Vor allem bei matten, un

lackierten Folien verursachten Vibratio

bei den Tests der Transportbelastun
gen an kaschierten Produkten deutlich
erkennbare partiell auftretende Matt

Glanzeffekte

sich die Situation beim Transport und die
dabei auftretenden Belastungen als iiberra-
schend stark erkennen. Wahrend oftmals fiir
den Transport in LKW und Bahn nur Fre-
quenzbereiche fiir Vibrationen von 40 Hz bis
50 Hz angegeben werden, sind beim HPE
Bundesverband Holzpackmittel, Paletten,
Exportverpackung eV. exaktere Angaben zu
den Transportbelastungen vorhanden.
Folgende Angaben lassen sich dazu fin-
den: Beim Rangieren von Eisenbahnwaggons
kénnen StofRe von bis zu 4 G (das Vierfache
der Schwerkraft, bzw. Erdbeschleunigung

BELASTUNG BEIM TRANSPORT

von 9,81 m/s?) auftreten. In Ausnahmesitua-
tionen (z. B. raues Absetzen per Kran,
schlechte Stralenoberfldchen) erreichen
verpackte Giiter oft ihre Belastungsgrenzen
und werden beschadigt. Vibrationen kénnen
auch bei allen Transportarten auftreten (sie-
he Kasten).

Differenzierung der Ursachen

In der Regel wird bei der Auftragserteilung
eines Kunden immer die Frage auftauchen,
welches von den drei grofien W (wer, wie,
was) hat zur Beschadigung seines Auftrags
gefiihrt? Es bedarf deshalb einer exakten
Differenzierung aller Moglichkeiten der Ur-
sachen und der Entstehung des Schadens,
um zukiinftige Schaden auszuschlieffen und
im Endeffekt auch die aufgetretenen Kosten
gerecht zu verteilen.

Die erste Stufe der Untersuchungen kon-
zentriert sich deshalb immer auf eine opti-
sche Uberpriifung-mit.der oftmals bereits
ausgeschlossen werden kann, ob im Beispiel
eines Scheuerschadens an farbintensi-  »

Transportmittel Beschleunigung

Vorwadrts Riickwarts Quer
Straflenfahrzeug 1,0G 0,5G 056G
Schienenverkehr Rangierbetrieb 4,0G 400G 05G
Kombinierter Verkehr 1,0G 1,0G 05G
Flugzeug 1,5G 1,5G vertikal+3,0G

(Quelle: HPE Bundesverband Holzpackmittel, Paletten, Exportverpackung e.V.)
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ven Drucken von Bucheinbdnden, dieser be-
reits vor der Druckveredelung vorhanden
war oder nach einer Lackierung oder Folien-
kaschierung verursacht wurde. Die Samm-
lung von Riicklagemustern eines Auftrags ist
somit immer eine gute Idee, denn es kann
immer noch die Behauptung eines Reklama-
tionsgegners im Raume stehen, dass die
Schaden erst wahrend der Druckveredelung
aufgetreten sind oder beim Transport da-
nach.

Die optische Untersuchung stellt nur fest,
ob die Scheuerschdaden unter einem Lack
oder der Folie liegen oder auf der Verede-
lung. Der folgende Schritt der Untersuchun-
gen konzentriert sich auf die Giite des
Schutzes, der durch eine Druckveredelung
fiir das Druckbild erreicht wird.

Standardtests fiir Lackierung
und Kaschierung

Obligatorisch fiir Lackierungen - egal ob
strahlungshartend oder trocknend - ist de-
ren moglichst gute Haftung auf
dem Druckbild. Als Standard-
methode, fiir die es seit etwa
zehn Jahren auch eine ,Priif-
vorschrift 07 (Haftfestigkeit)"
von der ,Fachgruppe Druck-
farben im Verband der Lack-
und Druckfarbenindustrie e. V.
gibt, ist die Durchfithrung der
Priifung und Grenzwerte fiir
die Haftung von Drucken auf-
gefiihrt, die sich auch fiir Be-
schichtungen anwenden ldsst.
Dazu wird mit einem Klebe-
band mit einer Klebkraft von
5,75 N/25 mm eine Haftprii-
fung der Beschichtung auf
dem Druckbild oder auch des
unveredelten Druckbildes vor-
genommen und das Ablose-
verhalten nach Vorgabewer-
ten in finf Stufen eingeteilt.
Dabei werden zwei Vorgehens-
weisen fiir die Priifung vorgegeben, indem
der Abzug des Klebstreifens ruckartig unter
90° oder schélend im flachen Winkel erfolgt.
Weiterhin lasst sich die Kratzbestandigkeit
von Lackierungen durch standardisierte
Scheuertests wie z. B. in einem Scheuertest-
gerdt (z. B. Priifbau Quartant; Gardner; Ugra;
Sutherland) oder in dem Fogra-Wisch- und
-Karboniertestgerdt vornehmen. Sollte bei
einer Auslieferung der Druckerzeugnisse ei-

ne partielle ABlésung einer Folienkaschie-
rung aufgetreten sein, dann ldsst sich die
Folienhaftung durch Schélkraftmessungen
feststellen und die Messergebnisse mit den
gangigen Grenzwerten vergleichen. In der
Veroffentlichung ,Anforderungen an die
Glanzfolienkaschierung fiir Umschlage und
Buchdecken" BVDM (Bundesverband Druck
und Medien e. V. ), Art.-Nr. 87205, 1998, wird
entsprechend einer4Intersuchung der Fogra
als unterer Grenzwert einer Folienhaftung
0,5 N/cm angegeben. Im Bereich von 0,5 N/
cm bis 1,3 N/cm liegt der Warnbereich” fiir
die der Kaschierung folgenden Arbeitsgange
wie Pragen, Rillen, Schneiden und Stanzen.
Mit deutlich hoheren Schélfestigkeitswerten
ist die Weiterverarbeitung in der Regel gesi-
chert.

Empfindliche
Folienkaschierungen

Folienkaschierungen, vor allem mit Stan-

dard-OPP-Mattfolien oder Folien der Katego-

rie Soft-Touch, sind sind prades-
tiniert, dass sie eine gewisse
Empfindlichkeit fiir Matt-/
Glanzeffekte oder anders ge-
nannt eine ,Aufpolierbarkeit”
aufweisen.

Die Oberflachenfestigkeit
und somit Kratz- und Scheu-
erfestigkeit dieser Folienty-
pen sind gegenuber den PET-
Folien in jedem Fall deutlich
eingeschrankt. Allgemein
sind OPP-Kaschierfolien in ih-
ren Oberflacheneigenschaf-
ten in relativ breiten Berei-
chen variabel. Es ist bekannt,
dass im Gegensatz zu vielen
anderen Kunststoffen die Mo-
lekiilstruktur, die mittlere
molare Masse, deren Vertei-
lung, Copolymere sowie wei-
tere Parameter stark variie-
ren und somit auch die Ei-

genschaften beeinflusst werden kénnen.
Damit existiert eine Vielzahl von PP-Sor-
ten, die von verschiedenen Herstellern zu
Folien verarbeitet werden. Auf dem Markt
werden folglich von den Handelsfirmen, die
von verschiedenen Herstellern beziehen,
auch Folien mit unterschiedlichen Eigen-
schaften ausgeliefert, obgleich diese Folien
als Rohstoff das gleiche Polymer ,PP“ auf-
weisen. Ebenso muss jedoch beriicksichtigt

werden, dass bereits wahrend der Folienher-
stellung, dem Rollenschnitt oder wahrend
der Abrollung in der Kaschiermaschine
Staubanlagerungen an den Folienoberfla-
chen moglich sind. Weiterhin konnen bei
konventionellen Druckverfahren wie dem
Offsetdruck, Druckpuder, die in Abhdngig-
keit von der flachenbezogenen Masse der
Druckpapiere oder des Druckkartons bei
Korngroflen im Bereich von 15 pm bis 60 pym
liegen kdnnen, an den Druckbogen haften.
Seit mehreren Jahren ist in der Papierher-
stellung vor allem bei hochwertigen, ,super-
kalandrierten” Papieren (SC-Qualitédten) eine
steigende Konzentration von Fiillstoffen
festzustellen, die sich auch in dem Anfall
von Schnittstaub (Kantenstaub) in der ge-
samten Papierverarbeitung bemerkbar
macht. In Abhangigkeit von der Partikelgro-
f3e und der Konzentration der Staubmengen
konnen diese latent zu einem Kratzen oder
Scheuern zwischen abgestapelten Druckbo-
gen nach der Kaschierung, bzw. bei der Wei-
terverarbeitung beitragen. Auch durch stati-
sche Aufladungen wéhrend der Auf- und Ab-
rollung der Folienbahnen wird die Tendenz
zu dauerhaften Anlagerungen von Fremd-
partikeln gefardert.

Die Maschinen der Druckweiterverarbei-
tung zeichnen erhebliche Zuwachsraten bei
den Taktzahlen auf, wodurch die Produktbe-
lastung schon bei Transport, Bearbeitung
und Auslage erheblich zugenommen hat.
Nicht zuletzt muss erwahnt werden, dass
auch beim spéateren Transport der Fertigpro-
dukte Staubablagerungen zwischen Lackie-
rungen oder Folienkaschierungen erheblich
kontraproduktiv sind.

Insofern kann es als Segen betrachtet wer-
den, dass sich zwischenzeitlich am Markt ei-
ne erhebliche Anzahl von an den Oberfla-
chen lackierten Folien etabliert haben, um
deren Kratz- und Scheuerfestigkeit zu erho-
hen. Die Lackierungen kdnnen sowohl an
Glanzfolien als auch an Mattfolien erfolgen.
Die am Markt eingesetzten Lacksysteme las-
sen sich nach 100-%-Systemen, UV-hartend
und wasserbasierenden Systemen differen-
zieren, die gemischt thermisch und UV-
trocknend verarbeitet werden kdnnen.

Der Nachteil der kratztest ausgeriisteten
Folien gegeniiber den unbehandelten ist je-
doch der Preis, der sich bei den verschiede-
nen Herstellern im Bereich von etwa drei-
fach so hoch wie die nicht scheuerfest aus-
gestatteten Folien bewegen kann. Es ist
somit eine berechtigte Uberlegung, mit wel-
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chen Veredelungsverfahren und welchen Ma-
terialien ein hochwertiges Druckprodukt
ausgestattet werden muss, um bei einem
Kunden den kritischen Blicken der Eingangs-
kontrolle standzuhalten, wenn diese ausge-
liefert sind.

Doch man muss sich klar dariiber sein,
dass im Endeffekt allen vorhergegangenen
Bemiihungen zum Schutz des Produktes die
Verpackung und der Transportweg einen
entscheidenden Einfluss auf ,gut” oder
»schlecht” ausiiben kénnen.

Schadenstests unter
Transportbelastungen

In Kenntnis der zunehmenden Haufigkeit der
Reklamationsfalle nach Transport der Druck-
erzeugnisse und Recherche der im Transport
auftretenden Belastungen galt es folglich zu
tiberlegen, wie eine Simulation der unter-
schiedlichen Transportarten im Labor erfol-
gen konnte. Als geeignetes Gerat bot sich ei-
ne Vibrationsplatte an, die dhnlich einem aus
der Buchbinderei bekannten Riitteltisch an
der Schneidmaschine funktioniert.

Dieser Riitteltisch musste nur in der Ebene
arbeiten, damit die darauf aufgebrachten
Verpackungen oder Kisten nicht zuséatzlich
unkontrolliert verschoben werden, Weiterhin
musste die Vibration im Bereich unterschied-
licher G-Werte geregelt werden kénnen und
die dabei auftretenden Schwingungsampli-
tuden konstant sein, um gleiche Bedingun-
gen bei verschiedenen Priifungen zu schaf-
fen.

Weiterhin musste ein geeignetes Messge-
rat beschafft werden, um die Priifbedingun-
gen reproduzierbar zu gestalten. Nach dem
Kauf der Vibrationsplatte und einem Messge-
rdt konnten die Tests an unterschiedlichen
Verpackungseinheiten untersucht werden.

Umfangreiches Material fiir die Tests konn-
ten sowohl aus fritheren Reklamationsféllen
als auch aus aktuellen Beanstandungen ent-
nommen werden, die alle vor den Tests auf

bereits vorhandene Schaden gepriift wurden.

Bei den Tests wurden verschiedene Belas-
tungsintervalle eingestellt, die sich an den
verschiedenen Beschleunigungsarten orien-
tierten und deren Werte vom Bundesver-
band HPE angegeben sind. Die visuelle Beur-
teilung der in den Verpackungen liegenden
Produkte wurde im Zeitintervall von jeweils
30 Minuten vorgenommen. Die Belastungen
der Proben lag dabei im Bereich von 1,5 G =
15 m/s?, was etwa einem Transport im Flug-
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Abbildung 2: Scheuerstellen der Wellpappe des Ver-
packungs-Kartons bei UV-Lackierung.

B S—
Abbildung 3: Farbabriebe auf Papierverpackungen bei
Dispersionslackierung.

zeug entspricht. Bei den Tests ka-
men zu mehreren Exemplaren
eingeschweifite Biicher und Bro-
schuren, in Papier einzeln einge-
wickelte Biicher und lose in Kar-
tons verpackte Biicher und Bro-
schuren zum Einsatz.

Die folgenden Bilder zeigen die
aufgetretenen Schdden bei ver-
schiedenen Verpackungsarten
und unterschiedlichen Verede-
lungsverfahren mit Lackierungen
und Kaschierungen nach zwei
Stunden Vibrationstests.

Fazit aus den
Untersuchungen

Bei den Tests der Transportbelas-
tungen an kaschierten Produkten
verursachten Vibrationen vor al-
lem bei matten, unlackierten Foli-
en deutlich erkennbare partiell
auftretende Matt-/Glanzeffekte
(Abbildung 1). Bei den ebenfalls
getesteten lackierten Folien die
unter verschiedenen Handelsna-
men vertrieben werden, konnten
sowohl bei glanzenden als auch
matten Folien keine sichtbaren
Abriebe nach den zwei Stunden
Testzeiten festgestellt werden.
Eine relativ straffe Folienein-
schweiflung von mehreren Pro-
dukten zeigte im Vergleich zu den
lose in Wellpappkartons auslie-
genden Produkten keine nen-
nenswerten Scheuerschaden. Bei
Produkten mit UV-Lackierungen
war es eine Frage der freien Be-
weglichkeit ihnerhalb der Verpa-
ckungen, nach welchen Belas-
tungszeiten erste Abriebe zu
erkennen waren. Selbst Wellpapp-
kartons, die eng an die Formate
der Produkte angepasst waren,
zeigten nur geringe Schaden. Die
offensichtlich geringen Relativbe-
wegungen (Verschiebungen) zwi-
schen den Biichern und Broschii-
ren bei den Transporterschiitte-
rungen wirkten sich nicht negativ
auf die UV-Lacke oder Kaschierun-
gen aus. Bemerkenswert ist je-
doch, dass sich bei in den Kartons
unten oder oben liegenden Pro-
dukten durchaus die Wellen  »
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der Kartons als Initiator fiir ein gleichméafi-
ges Abriebsmuster zeigten (Abbildung 2).

Selbst einzeln in Papier eingeschlagene
Broschuren zeigten bei oberflachlich rauen
Naturpapieren einzelne Farbabriebe, deren
Ursache naher untersucht werden musste. Es
ist anzumerken, dass diese Abriebe jedoch
bei einer konventionellen Dispersionslackie-
rung aufgetreten waren (Abbildung 3).

Bei optischen Priifungen der unterschiedli-
chen Scheuerschaden unter Schraglicht-
Betrachtung lieen sich bei Buchdecken
partielle Unebenheiten (Formationen;
Dickenunterschiede) der Buchbinderpappen
feststellen, die zu teilweise divergenten Be-
lastungen der Folien- oder Lackoberflachen
beitragen. An erhdhten Stellen treten bei
den Buchdeckeln relativ schnell die uner-
wiinschten Matt-/Glanzeffekte auf. Selbst
UV-Lacke konnen iiber einen langeren Belas-
tungs-Zeitraum bis zur Druckfarbe hin abge-
rieben werden.

Broschuren, die relativ glatte Umschldge
haben, verhalten sich bei Transportbean-
spruchungen deutlich besser. Nur an Stellen
wie Knicke, Rillungen oder Seitenleimungen,
die sich erhaben abbilden, verursachen diese
auch sichtbare Schaden an den Kaschierfoli-
en und Lacken.

Zusammenfassend ldsst sich aussagen,
dass eine maglichst straffe, enge Umverpa-
ckung, die eine minimale Beweglichkeit der
Einzelexemplare gegeneinander gewdhrleis-
tet, eine gute Versicherung gegen Transport-
schdden bietet. L]
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. chen Ausbildung und vermittelt

. nen Produktentwicklung.

- trales Element beider Vertiefun-

. renstechniken bilden die Basis der
. kreativ forschenden Lernumge-

- werden. Mit modernsten Technolo-
. gien, Maschinen und Anlagen kén-
- nen Studierende Prototypen bis hin zu Klein-
* serien realisieren”, so Studiendekan Prof. Dr.
© Michael Herrenbauer.

Verpackungstechnik wird zu Technisches

Produktmanagement/Technisches Design

Bachelorstudiengang an der HdM Stuttgart neu ausgerichtet

Die Welt der Produkte wird immer komplexer
und vernetzter: Globale Lieferketten, kiirzere
Innovationszyklen und steigende Nachhaltig-
keitsanforderungen fordern ein ganzheitli-

ches Systemdenken, kreative ldeen und tech-

. nisches Know-how. Angesichts steigender

Herausforderungen wird der Bachelorstudi-

. engang Verpackungstechnik an der Stuttgar-

ter Hochschule der Medien (HdM) neu ausge-
richtet. Im Herbst 2025 starten die
ersten Studierenden im Studien-
gang ,Technisches Produktma-
nagement - Technisches Design”.
Der Studiengang basiert auf einer
soliden ingenieurwissenschaftli-

zentrale Kompetenzen der moder-

Der Bachelorstudiengang bietet
zwei Vertiefungsrichtungen. Zen-

gen ist die praxisnahe Lehre. ,Tiif-
teln und Experimentieren mit ver-
schiedenen Werkstoffen,
technischen Anlagen und Verfah-

bung an der HdM. Die Umsetzbar-
keit innovativer Produktideen

kann in unseren Werkstatten und
Laboren iiberpriift und optimiert

 Zwei Vertiefungsrichtungen. Die Vertiefung

Technisches Produktmanagement dreht sich
um die strategische Planung und Steuerung
des gesamten Produktlebenszyklus - von der
ersten Idee liber die Produktion bis hin zum
Markterfolg. Im Mittelpunkt stehen technolo-
gische, wirtschaftliche und koordinative Kom-
petenzen, die fiir das Management der kom-
plexen Produkt- und Innovationsprozesse
notwendig sind. In der Vertiefung Techni-
sches Design Verpackungssysteme gewinnen
Studierende Expertise in der Material-, Pro-
dukt- und Verpackungsentwicklung. Sie be-

herrschen Fertigkeiten in den Bereichen Me-
chanik, Design und Logistik. Uber den Pro-
duktschutz hinaus liegt der Fokus auf User
Experience und Nachhaltigkeit.

Exzellente Berufsaussichten. Das Studium
schlieft nach sieben Semestern mit dem
Grad Bachelor of Engineering. .Unsere Absol-
ventinnen und Absolventen sind gefragte

Die HdM passt ihr Studienangebot
erneut an die Veranderungen des
Marktes an.

Fach- und Filhrungskrafte in der produzieren-
den Industrie, der Technik- und Innovations-
branche sowie bei allen technischen Entwick-
lungsprozessen in unterschiedlichsten Bran-
chen”, betont Herrenbauer. Je nach
Schwerpunkt bekleiden sie Positionen im
technischen Produktmanagement, Verpa-
ckungsmanagement oder in der technischen
Produktentwicklung bei Markenartikelher-
stellern und Handelsunternehmen. Arbeitge-
ber sind international agierende Konzerne,
aber auch mittelstandische Unternehmen.
Der Studienbeginn ist zum Winter- und
Sommersemester moglich. Fiir den Start im
Oktober 2025 kénnen sich Studieninteres-
sierte bis zum 15. Juli 2025 bewerben. Die Zu-
lassung zum Studium ist beschrankt. °
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