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Wirkungszusammenhange bei
der Etikettierung mit Etiketten

Egon Schildmann*

aus Papier

Die Behandlung des Themas ,Wirkungszusammenhange bei der Etikettierung
mit Etiketten aus Papier” wurde ausgelost durch die Folgen des verscharften
Wettbewerbs. Uberkapazititen und stagnierender, teilweise riickldufiger
Konsum in einzelnen Getrankesegmenten, z.B. Bier, fiihrten in den Unterneh-
men zu wirtschaftlichen Zwangen, die den Druck auf die Kosten in Bewegung
setzten. Neben den positiven Auswirkungen der Sparmaf3nahmen traten
allerdings gerade in dem technisch komplexen Bereich der Etikettierung in
mehreren Fillen sehr negative Folgeerscheinungen auf. Produktwechsel
oder kostensparende Verfahrensveranderungen sind bei der Etikettierung
Eingriffe in ein Raderwerk, das fiir eine einwandfreie Ausstattung gut funktio-
nieren muss. Mit erstaunlichem Mut wurden Verdanderungen vorgenommen,
ohne hierbei die eigene Verantwortung und Risiken zu bedenken. Erst nach
auftretenden Storungen tritt fiir die meisten der Beteiligen die Komplexitat
der Etikettierung zu Tage. Fiir den Biebelrieder Kreis ergab sich nach diversen
Vorfdllen in der Praxis die Erkenntnis, die folgenden Informationen uber
Materialeigenschaften und die Wirkungszusammenhange durch den Etiket-

tiervorgang zu veroffentlichen.

Angesprochen werden alle, die Verant-
wortung tragen fiir die Etikettierung,
die Beschaffung und die Herstellung
von Materialien und Maschinen. Zwei-
fellos bestehen mehr oder weniger star-
ke Einfliisse zwischen:

Gebindeform,
Oberflachenvergiitung,
Klebstoff,

Papier,

Druckmotiv,

Druck,

Druckfarbe,

Lack,

Temperatur,

Maschine und

den wechselnden Betriebsbedingun-
gen.

Mit in Betracht zu ziehen sind die Aus-
wirkungen von Materialverdnderungen
auch auf die Flaschenreinigung bzw.
eine Wiederverwertung von PET-Recy-
clat als Sekundarrohstoff fiir die Herstel-
lung neuer Gebinde. Die Auflistung der
moglichen Quellen zeigt die Bandbreite
der Verantwortlichkeit. Keine Werkstatt
wiirde auf die Idee kommen, bei einem
Getriebe einzelne an der Funktion betei-

ligten Teile auszuwechseln. Hier tréagt
eindeutig die Werkstatt die Verantwor-
tung fiir die Funktion und Sicherheit
und nicht der Lieferant der Getriebeteile.
Und wer trigt die Verantwortung fiir die
Funktion einer Etikettierung? Der Ver-
gleich hinkt natirlich, dient aber als
Hinweis. Wer die Verantwortung trégt,
sollte grundsitzlich vor einer Verdnde-
rung bedacht werden. Jeder, der Verédn-
derungen veranlasst, muss sich bewusst
sein, dass sein Handeln negative Folgen
fiir ihn haben kann.

Eine Fehlersuche kann aufwindig sein,
sie wird meist anderen zu geschoben.
Aus der Praxis kennen wir den Satz:
»Bei uns wurde nichts verdndert* Prak-
tiker wissen, wovon die Rede ist. Sie
wissen auch, dass sich mit gegenseiti-
gen Schuldzuweisungen Probleme nicht
16sen lassen.

Das Thema Wirkungszusammenhénge
bei der Etikettierung, hier speziell bei
Etiketten aus Papier, verdient gréBte
Aufmerksamkeit. Mit den Erfahrungen
aus der Praxis behandelte der Biebelrie-
der Kreis jeden Einflussbereich fiir sich
und gibt wichtige Hinweise und Erkla-

rungen zu den funktionalen Zusam-
menhéngen.

Betriebsbedingungen

Behilter (Glas- bzw. PET-Flaschen)
Etikettenpapiere (Druckstoff)
Druckfarben und Lacke /| Metallisie-
rung

E. Etikettenherstellung

F. Platzierung der Etiketten

G. Klebstoffe (Leim)

SO ® >

A. Betriebsbedingungen

Grundsitzliche Unterschiede bestehen
zwischen den Etikettierverhéltnissen
und verwendeten Gebinden in Braue-
reien, Brunnenbetrieben, Molkereien,
bei der Abfiilllung von Wein, Sekt und
Spirituosen sowie Nahrungs- und
Genussmitteln.

Standort der Etikettierung, Abfiilltem-
peraturen, innerbetrieblicher Transport
und Lager des Vollgutes, das Raumkli-
ma (Temperatur und rel. Feuchte), der
Zustand sowie die Bauweise, der Typ
der Etikettiermaschine (Lebensalter und
Wartung), das Lager fiir Etiketten und
Klebstoff sind Details, die jeweils zu
den Betriebsbedingungen gehoren.

Die Gebindeformen und Oberflachen-
vergiitung sind auf die Produkte abge-
stellt. Klebstoffe und Papierwerte sind
nach den jeweiligen Betriebsbedingun-
gen im Einsatz bzw. auszuwéhlen.

Die so genannten Leimpaletten {ibertra-
gen die vorgegebene Klebstoffmenge
auf die Riickseite der Etiketten. Das

* Der Autor Egon Schildmann ist Mitglied
des 1984 gegrindeten Biebelrieder Kreises.
Der Inhalt der Veroffentlichung entstand
nach Diskussionen und Fachbeitrigen in
Sitzungen des Biebelrieder Kreises.
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Profil dieses Werkzeuges hat den Kleb-
stoff zu verteilen z.B. in Form von
Streifen. Durch den Verschlei3 der
gummierten Oberflache verdndert sich
der Klebstoffauftrag. Schmale Randzo-
nen und Greiferpunkte sind ausgespart.

Die Dosiereinrichtung steuert unter dem
Einfluss geregelter Temperatur die Auf-
tragsmenge. Der Effekt dieses mechani-
schen Vorgangs unterliegt der Laufge-
schwindigkeit. Verdnderte Betriebsbe-
dingungen liegen vor, wenn statt
25.000 : 70.000 Flaschen pro Stunde
etikettiert werden. Aufnahmen mit der
Highspeed-Kamera zeigen, wie sensibel
der Vorgang ist. Jede Anderung eines
Parameters kann zu Stoérungen fiihren.

Bei Mehrweggebinden findet eine
Durchmischung  bereits = mehrfach
umgelaufener und neuer Gebinde statt.
Die unterschiedliche Oberflichenbe-
schaffenheit der Flaschen setzt quali-
tatssichernde MaBnahmen voraus. Ohne
tiberlappende Qualitdtseigenschaften ist
der Grat fiir die Sicherheit sehr schmal
und die Gefahr, dass sporadisch Stérun-
gen auftreten sehr groB.

In den Abschnitten B bis G werden die
Eigenschaften der einflieBenden Mate-
rialien beschrieben, um die Hintergriin-
de fiir Wirkungszusammenhinge zwi-
schen den einzelnen EinflussgroBen
verstdndlich zu machen. Die Aussagen
beruhen auf Praxiserfahrungen. Spe-
zielle und allgemein zur Anwendung
kommende Priifmethoden werden pra-
xisbezogen angewendet, um die Pro-
dukte im Herstellungsprozess zu kali-
brieren. Die Wirkungszusammenhinge
sind nicht in jedem Falle messbar, des-
halb sind Praxiserfahrungen gefragt.
Bei Anderungen oder neuen Ausstat-
tungen sind Testphasen erforderlich,
um eine auf die ganze Bandbreite der
Betriebsbedingungen abgestimmte
Sicherheit zu erhalten.

B. Behilter (Glas- bzw. PET-
Flaschen)

Alle relevanten Qualitdtsmerkmale fiir
Flaschen und Gléser der Lebensmittel-
und Getrankeindustrie sind in ,techni-
schen Lieferbedingungen“ zwischen
den Glasherstellern und den Abfiillern
zu vereinbaren. Glasfarbe, Fasson,
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MaBhaltigkeit, Festigkeit sowie visuell
erkennbare Abweichungen und die
dazu gehorenden Toleranzen werden im
Herstellungsprozess  iiberwacht und
geregelt.

Die HeiB- und Kaltendvergiitung wer-
den in zwei Arbeitsschritten aufge-
bracht und haben das Ziel, die Glas-
oberfliche auf dem weiteren Weg zum
Abfiiller, iiber den Transport und den
Handel bis zum Verbraucher vor Ober-
flaichenverkratzungen zu schiitzen und
die urspriingliche Festigkeit der Glasbe-
hélter zu erhalten.

Fiir die Auswahl der Vergiitungsmittel
kann sich der Glashersteller auf
Anwendungsempfehlungen der Liefe-
ranten stiitzen. Die Kaltendvergiitungs-
mittel miissen gegebenenfalls auf die
speziellen Etikettierbedingungen des
Abfiillers abgestimmt werden.

Durch Forschung und Entwicklung
sowie Optimierung der Applikations-
technik wird dieser Prozess weiterhin
verbessert.

Sektflaschen und Flaschen fiir andere
Getrinke mit einem hohen Gehalt an
Kohlensdure erfordern eine sehr gute
Qualitdt der Oberflichenvergiitung.
Klebstoffe und Etiketten sind den Fla-
schen fiir diese Getrinke besonders
anzupassen.

Bei den Kartonagen zur Umverpackung
wurden die schiitzenden Stege zwi-
schen den Gebinden bei vielen Abfiil-
lern eingespart. Beschiddigungen der
Etiketten durch Schwitzwasser und
Scheuern bzw. Verkleben kénnen des-
halb auf dem Transport sehr leicht auf-
treten. Die notwendige Qualitétssiche-
rung erfordert eine Abstimmung zwi-
schen den folgenden Einflussfaktoren:
Fasson des Glasbehilters, Oberflachen-
vergiitung, Etikettform wund -druck,
Papier, Druckfarbe und Lack sowie dem
Klebstoff. Unbedachte Verdnderungen
einzelner Parameter kénnen zu groBen
Schwierigkeiten fiihren!

C. Etikettenpapiere (Druckstoff)
Von Etikettenpapieren werden auBer

guter Bedruckbarkeit, besonders die
Eignung fiir technische Funktionen

gefordert. Aus einem umfangreichen
Sortiment von einseitig-gestrichenen,
gussgestrichenen und wenigen unge-
strichenen Naturpapieren lassen sich
einfache bis hochwertige Etiketten fiir
die Flaschenausstattungen herstellen.
Ohne eine perfekte technische Funktion
ist allerdings die beste Druckausfiih-
rung nicht effektvoll.

Die Vielfalt von Betriebsbedingungen
(siehe unter A), die Wiinsche des Mar-
ketings und der nicht vorhersehbare
Wechsel von technischen Anforderun-
gen bedingen eine besondere Sorgfalt
bei der Sortenauswahl fiir eine Siche-
rung der Etikettierqualitét.

Dass die Metallisierung, die Druckfar-
ben, Lacke und Pragungen Papiereigen-
schaften verdndern, darf nicht tiberse-
hen werden. Die Wirkungseinfliisse aus
diesem Bereich werden unter D. und E.
besonders beschrieben. Siehe Abbil-
dung Seite 261.

Wird aus Kostengriinden oder im Preis-
wettbewerb der Wechsel zu einer ande-
ren bzw. minderen Papierqualitédt voll-
zogen, so entstehen hiufig Probleme,
weil innerhalb der Bandbreite die
Anforderungen und die Wechselwir-
kungen {iibersehen wurden oder nicht
bekannt waren. Ebenso muss auf die
Tatsache aufmerksam gemacht werden,
dass alle Faktoren, die in den Etikettier-
prozess einfliefen, nicht frei sind von
Toleranzen. Je schmaler der Grat umso
groBer das Risiko.

Fir Etiketten aus Papier sind STLB's
erstellt worden. Die meisten Hersteller
produzieren jede ihrer Sorten nach
Standardwerten in einem festgeschrie-
benen Toleranzbereich. Die Hersteller
beschreiben die Anwendungsbereiche
in ihrer Sortimentsiibersicht.

Die Erstellung dieser Beschreibungen
setzt gute Kenntnisse iiber die speziel-
len Anforderungen voraus.

Trotz vergleichbarer technischer Werte
verhalten sich auf verschiedenen
Papiermaschinen hergestellte Etiketten-
papiere unterschiedlich. Bevor groBe
Auflagen gedruckt werden, sollte durch
Testldufe das Risiko reduziert werden.
Dies gilt fiir Verdnderungen und neue
Entwicklung gleichermafen.
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Die folgenden Qualitétskriterien zeigen
das Spektrum und den Bezug zu den
Anwendungen bzw. Anforderungen:

Fir Mehrwegglasflaschen und PET-

Recycling:

0 Nass- und Trockenbruchlast (ReiB-
festigkeit), nassfeste Rohpapierlei-

mung,

0 Laugenfestigkeit und Laugendurch-
lassigkeit,

0 Druckfarbenhaftung des Papierstri-
ches.

Fiir den Transport:

Die mechanischen Papiereigenschaften
z.B. die Bruchlast ergeben sich tiberwie-
gend aus den eingesetzten Faserstoffen,
der flichenbezogenen Masse und der
Rohpapierleimung.

Der Faseranteil hat schlieflich die Was-
sermenge aus dem Klebstoff und dem
Umfeld zu verdauen und zeitverzogert
mit der Trocknung der Verklebung wie-
der abzugeben.

Die Leimung des Rohpapiers und der
Cobbwert der Riickseite verzégern die
Dehnung der Fasern. Die Wirkung des

0 Scheuerfestigkeit.
faktor einzustellen.
Fiir die Vereinzelung, die Etiketteniiber-

tragung, Klebstoffannahme, glattes Eine horizontale und vertikale Asym-
Anliegen auch der nassen Flasche: metrie des Etiketts entsteht durch:
0 Cobbwert (Dosierung der Wasser- 0 den  Papieraufbau  (einseitigen

Strich)
die Glattung,

aufnahmefihigkeit der Rickseite),
0 Glatte bzw. Rauhigkeit der Riick- O
seite, o

0 die Planlage. sierung und Prigung mit Folie),

Etikettenklebstoffes ist auf diesen Zeit-

die Veredelung (Lackierung, Metalli-

Der Biebelrieder Kreis

Getrdnkeverpackung und -ausstattung geschehen in technisch sehr komplexen
Vorgéingen. Die vielféltigen Einfliisse erfordern Abstimmungen zwischen den
zum Einsatz kommenden Materialien auf die unterschiedlichsten Betriebsbedin-
gungen.

Nach dem Erkennen des Vakuums in der technischen Abstimmung fiir eine sto-
rungsfreie Funktion fanden wohl schon lange bevor sich der Biebelrieder Kreis
etablierte Einzelgesprache fiir die eine oder andere Problemlésung statt, Sicherheit
konnte aber erst nach der Teilnahme aller am Prozess beteiligten Branchen erreicht
werden. So entstanden regelmifBige, interdisziplindre und frei von Wettbewerbs-
einfliissen durchgefiihrte Zusammenkiinfte, die seit 1984 zweimal jéhrlich stattfin-
den und inzwischen als Biebelrieder Kreis bekannt geworden sind.

Fiir die gesamte Getrdnkeindustrie und ihre Zulieferanten sind die erarbeiteten
Erkenntnisse aus der Praxis in Fachzeitschriften verdffentlicht bzw. in den fol-
genden Broschiiren verbreitet worden.

o Handbuch fiir die Etikettierung und Ausstattung von Gebinden fiir Getranke

(3. Auflage 1998 deutsch und englisch)

0 Marketing Manual

(Praxisempfehlungen und Richtlinien fiir die Produktausstattung besonders fiir
Getrinke)

o Handbuch fiir die Reinigung von Mehrweg-Glasflaschen

(deutsch und englisch im Verlag Brauerei Forum, Seestr.13, D-13353 Berlin)

Der tiber viele Jahre bestehende Arbeitskreis stellt jedoch immer wieder fest, dass
durch Personalwechsel (Generationswechsel) aber insbesondere durch die wech-
selnden wirtschaftlichen Einfliisse die technischen Erkenntnisse fiir eine ein-
wandfreie Funktion der Ausstattung und Verpackung erneut vorgetragen werden
miissen.

0 den Druck und die

Druckfarben.

(Druckbild)

Die Diffusion des Wassers aus dem
Klebstoff sowie von der Flaschenober-
fliche und die Feuchte beeinflussen die
Etikett je nach Druckmotiv und Druck-
farbe fldchig bis partiell unterschied-
lich. Bei extremer Asymmetrie durch
Druckfarbe und die Grafik der Etiketten
haben Flachenmasse, Leimungsrezeptur
des Rohpapiers und der Cobbwert nur
eine begrenzte Wirkung gegen Verwer-
fungen in Form von Falten und Beulen.
Hochwertige Etikettenpapiere sind auf
diese Anforderungen besser, aber nicht
auf extreme Bedingungen, eingestellt.
Hier kann ein partieller Ausgleich durch
Druckfarbe und Lack hilfreich sein. Bei
metallisierten Papieren wird durch die
Pragung die Asymmetrie teilweise liber-
briickt.

Das Etikett muss sich der Form der Fla-
sche anpassen. Die natiirlichen Riick-
stellkrdfte des Etikettenpapiers stehen
dem entgegen. Die Auswahl des Fla-
chengewichtes wird durch diese Forde-
rung sowohl nach unten als auch nach
oben begrenzt. Fiir die Herstellung
einer kompletten Garnitur muss auch
nach dem Radius des Behilters (Fla-
schenhals und -rumpf) bei der Papier-
auswahl unterschieden werden. Dies
kann, wie bereits erwdhnt, mit zwei
Flachengewichten aus einer Qualitét
oder mit zwei Papierqualititen nach
den Kriterien Biegesteifigkeit bzw.
Geschmeidigkeit geschehen und zwar in
Abstimmung auf die Bedruckung und
Form des Etiketts.

Nach den Anforderungen des Marktes
und den technischen Erkenntnissen aus
der Praxis sind Etikettenpapiersorten
entwickelt bzw. dem Fortschritt immer
wieder angepasst worden. Kommerziell
wird der Service, den das Sortiment
bietet, leider als Spielwiese missbraucht.

D. Druckfarben und Lacke /
Metallisierung.

Botschaften, Aussagen, Inhaltsangaben
als Informationen fiir den Konsumenten
werden durch den Einsatz von Druck-
farben sichtbar gemacht. Ohne Druck-
farbe wire ein FEtikett nur ein Stiick
Papier. Beides ist folglich von einander

DER MINERALBRUNNEN 7/2002



abhingig. Die sich daraus ergebenden
technologischen Zusammenhéinge sol-
len in Bezug auf die Druckfarben und
Lacke verstidndlich dargestellt werden,
wie bereits unter C. angesprochen. Die
durch  Wechselwirkungen zwischen
Druckfarbe und Papier auftretenden
Stérungen bei der Etikettierung werden
meist erst nach langerer Ursachensuche
aufgedeckt, und sie haben schon Fach-
leute iiberrascht.

Druckfarben und Lacke verdichten das

dndert sich also die Dichte des Papiers.
Die Durchléssigkeit wird sowohl von
der Vorder- als auch von der Riickseite
zur Vorderseite beeinflusst. Farbschich-
ten werden bis zur Erreichung des
geforderten Farbeffektes aufgetragen,
so dass die Durchldssigkeit von Motiv
zu Motiv schwanken kann.

Lacke dienen als Schutzschicht, sie sind
ebenfalls so auszuwdihlen, dass die
Durchléssigkeit fiir das Abtrocknen des
Wassers aus dem Klebstoff unter der

Papier einseitig. Partiell und flachig Farb-/Lackschicht  nicht

aufgestaut

Darstellungen von Fehlerquellen.

Zu dichte Oberfliche. Wasser des Klebstoffs wird unter der Oberfliche aufge-
staut. Papierfasern quellen.

IRIRIRIRVEIRY

N s

— ]

1. Es bilden sich Falten / Beulen

2. Die Laugedurchdringung wird gestort. Die Lauge erreicht den Klebstoff mit
Verzogerung, folglich eine verzogerte Etikettenabldsung.

Nicht ausreichende Rohpapier-Leimung bzw. nicht nassfest. Cobbwert der

Riickseite ist zu hoch.

Wasseraufnahme zu hoch.

[ ]

1. Durch Schwitzwasser und Klebstoff kdnnen sich Falten bilden.

2. Die mangelhafte Nassfestigkeit kann zu Beschiddigungen der Etiketten fiihren.

3. Durch fehlende Nass- und Laugenfestigkeit zerfasern die Etiketten in der Reini-
gungsanlage bzw. beim Recyceln von PET-Einweg.

Die Riickseite ist durch die Beschichtung zu stark verdichtet. Cobbwert tendiert
gegen 0

. Der Klebstoff wird abgestoBen, haftet nach dem Abtrocknen auf den Flaschen.
. Etiketten fallen auf dem Transport bzw. im Regal ab.

. Abstehende Kanten.

. Klebstoff trocknet nicht durch Wasserabgabe an das Papier.

. Etiketten verrutschen nach dem Etikettieren oder durch Schwitzwasser.

Ul W N =
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wird. Zwischen unbedruckten und mit
einer dichten Farbfldche belegten Stel-
len innerhalb eines Etiketts sollte ein
Ausgleich durch einen partiellen
Lackauftrag erfolgen, um der Asymme-
trie entgegenzuwirken.

Die Auswirkungen der Druckfarben zei-
gen sich besonders deutlich, wenn ein
Etikettenpapier eingesetzt wird, das
qualitativ tiberfordert ist. Die geschil-
derten Wirkungszusammenhinge fan-
den jlingst in der Praxis ihre Bestiti-
gung nach Verwendung von ,abgema-
gerten® Papiersorten.

Die Metallisierung stellt sehr hohe
Anforderungen an die Papieroberfldche,
nicht minder wichtig sind der Vorlack
und Druckprimer. Beides plus Druckfar-
ben beeinflussen die Etikettierung. Die
Priagung der auf diesem Druckstoff her-
gestellten Etiketten ist deshalb eine
Notwendigkeit fiir die Funktion. In die-
sem Zusammenhang hat die optische
Wirkung nur eine sekundédre Bedeu-
tung. Die Einsparung der Pragung bei
metallisierten Etikettenpapieren wirkt
sich sehr negativ auf die Etikettierung
aus.

Druckfarbenhaftung in der Lauge und
Scheuerfestigkeit sind zwei Eigenschaf-
ten, die fiir Etiketten wichtig sind, sie
werden durch spezielle Bindemittel in
den Druckfarben und dem Papierstrich
erzielt.

Die Auswahl der Druckfarben hat nach
diesen Anforderungen zu erfolgen. Die
Systeme miissen aufeinander abge-
stimmt sein. Fiir die Messung dieser
Werte muss Zeit fiir die Trocknung
beriicksichtigt werden. Es wird auf
DIN/ISO 16524 6 u. 7 verwiesen.

Grundsitzliche Unterschiede bestehen
zwischen dem Aufbau von Offset- und
Tiefdruckfarben und zwar durch Binde-
mittel / Losungsmittel. Die Etikettierei-
genschaften zeigen keine signifikanten
Unterschiede. Beide Druckverfahren
konnen deshalb auch aus der Sicht der
Druckfarben fiir die Herstellung von
Nassetiketten eingesetzt werden.

Mit UV-Lacken und -Farben erzielt man
einen hohen Glanz und eine wider-
standsfihige Oberfliche. Dosenbande-
rolen mit Hotmelt verklebt oder punkt-
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formiger Nassklebung sowie Selbstkle-
beetiketten sind die bevorzugten Ein-
satzgebiete. Fiir Etikettierungen im
Getridnkebereich hat dieses Verfahren
jedoch wegen der Dichte der Beschich-
tung stérende Nebenwirkungen und ist
fir Mehrwegflaschen sogar grundsitz-
lich abzulehnen. Die Reinigungslauge
dringt zur Losung des Etikettierkleb-
stoffs sehr schlecht durch die UV-Lack-
bzw. Farbschicht. Bei der Nassklebung
der Etiketten also auch bei Einwegge-
binden wird die Trocknung verzogert,
und dies fiihrt wegen des Staues des
Wassers unter der UV-Schicht zur Quel-
lung der Papierfasern und damit zur
Bildung von Beulen und Falten.

Bei der Etikettierung von PET-Flaschen
entstehen die Stérungen aus gleichen
Griinden bei dem notwendigen Trenn-
vorgang im Recyclingprozess.

E. Etikettenherstellung

Die drei bekanntesten Druckverfahren -
Offset-, Tief- und Flexodruck - sind
grundsitzlich fiir den Etikettendruck
geeignet. Offset- und Tiefdruck werden
hauptsichlich fiir den Druck von nass
zu verklebenden Etiketten angewendet.
Fiir die beiden Verfahren konnen die
gleichen Papierqualititen eingesetzt
werden. Der Etikettendruck erfordert
sehr viel Know-how. Ohne umfangrei-
che Kenntnisse, die mit der Auswahl der
richtigen Papiersorte, der Druckfarben
und Lacke beginnt, sind die Qualitits-
anforderungen nicht oder nur unzurei-
chend zu erfiillen. Die Hinweise auf die
Wirkungszusammenhénge unter A, B,
C, D und F richten sich deshalb auch an
die Adresse der Etikettenhersteller.

Die Etikettendrucker investieren nach
den speziellen technischen und wirt-
schaftlichen Erfordernissen sowie der
Struktur ihrer Kunden. Etiketten konn-
ten wegen der hohen Stiickzahl als
Massenprodukt angesehen werden. Die
Wirkungszusammenhénge dagegen
sind so verstrickt, dass die vielen Ein-
flussfaktoren eine Abstimmung und
konsequente Qualitdtsplanung erfor-
dern.

Bei der Etikettenherstellung geht es
nicht nur um den Druck, sondern auch
um die weiteren Stufen der Verarbei-

tung. Die Prigung erfolgt je nach Ver-
fahren vor oder nach dem Druck. Dieser
Vorgang hat groBen Einfluss auf die
Funktion der Etikettierung,.

Prageart und -tiefe machen die Papier-
masse und insbesondere die Beschich-
tung (Metallisierung und Lack) durch-
lassig fiir die Trocknung des Nasskle-
bers und die Reinigungslauge zur Eti-
kettenablosung bei Mehrwegflaschen.
Papiere konnen, je nach Art der Pri-
gung, auch an Steifigkeit zunehmen.

Es muss geprift werden, ob die vom
Kunden ausgewéhlte Form des Etiketts
mit den vorhandenen Einrichtungen
(Stanze und Stanzform) gestanzt wer-
den kann, auBerdem muss die Form des
Etiketts eine maschinelle Etikettierung
zulassen.

MaB- und Drucktoleranzen sowie die
Toleranzen der Papierwerte sind vorge-
geben und sollten mit Auftragserteilung
bzw. -bestitigung vereinbart sein. Die
Qualitdtskontrolle wird durchgefiihrt
nach MaBgabe der STLB fiir Etiketten
aus Papier und den speziellen techni-
schen Vereinbarungen mit dem Kunden.
Einzubeziehen sind die mit den Liefe-
ranten flir den Druckstoff und die
Druckfarbe vereinbarten technischen
Werte.

Verpackung und Lagerung:

Etiketten reagieren auf ein abweichen-
des Raumklima. Dies ist fiir die Art der
Verpackung als Schutz auf dem Trans-
port und fiir die Lagerung zu beachten.
Fiir die Lagerung der Etiketten sollte ein
Raumklima von ca. 650% relativer
Feuchte bei einer Temperatur von 18 bis
23 °C beachtet werden. Abweichungen
sind in der Praxis nicht zu verhindern.
Sehr trockene Lagerrdume und Tempe-
raturen iber 23 °C und unter 16 °C
bewirken ein Austrocknen der Etiketten,
besonders der Rinder. Dies kann die
Ursache fiir erhebliche Stérungen bei
der Etikettierung sein.

PE-Schrumpffolien in perforierter Aus-
fiihrung sind nicht wasserdampfdicht.
Feuchte, die den Etiketten durch das
Raumklima entzogen wird, entweicht
direkt in die trockene Umluft des
Lagers. Der Feuchtigkeitsentzug aus den
Riandern der Etikettenstapel bewirkt

eine Schrumpfung der Papierfasern. Mit
einer nachtrdglichen Befeuchtung ist
dieser Zustand nicht zu beheben. Eti-
ketten mit ausgetrockneten Rindern
bleiben verspannt. Sie sind die Ursache
fiir Faltenbildung und hochstehende
Ecken bzw. Ridnder. In extremen Fillen
konnen falsch gelagerte Etiketten nicht
mehr verwendet werden.

Diese Hinweise auf die Komplexitdt und
die Wirkungszusammenhinge zeigen,
wie gering der technische Freiraum fiir
den Etikettendruck ist.

F. Platzierung der Etiketten

Bauch- und Riickenetiketten unter-
scheiden sich allgemein durch Druck-
bild, ihre GroBe und evtl. durch die
Form der Stanzung. Haben die Gebinde
eine eingezogene Etikettierfliche, wer-
den die Etiketten vor dem gegenseitigen
Reiben der Flaschen geschiitzt; sonst
sind fiir Bauch- und Riickenetiketten
eine gute Scheuerfestigkeit der Oberfla-
che sowie die ausreichende Nass- und
Trockenfestigkeit (Bruchlast) zu bertick-
sichtigen.

Die Etikettierung von Hals, Brust und
Verschluss ist wesentlich diffiziler. Der
enge und geschwungene Radius, die
hohere Schichtdicke der Vergiitung der
Oberfldche sowie die Auswahl der Eti-
kettenform miissen als Vorgaben fiir die
Druckausfithrung und Wahl der Papier-
sorte bedacht werden. Der Druck der
gesamten Garnitur einer Flaschenaus-
stattung auf einem Bogen, also der sel-
ben Papiersorte, ist aus diesen Griinden
riskant und nicht zu empfehlen.

Der Faserlauf quer zur Flaschenachse
ist bei Papieretiketten eine zwingende
Vorschrift. Ausnahmen bestehen unter
speziellen Bedingungen bei Verschluss-
etiketten. Nach dem Stand der heutigen
Etikettiertechnik kann die gesamte Fla-

ungiinstig ungiinstig optimal
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Etikettenform
Rumpf- oder Riickenetiketten

Sektschleifen

falsche Faserrichtung

schenausstattung in einem Durchlauf
auf das Gebinde {ibertragen werden,
evtl. sogar einschlieBlich eines Hafteti-
ketts. Jedes Etikett muss bei einer derar-
tigen Konfiguration funktionieren. Eti-
ketten aus Papier, Aluminium- oder
Kunststoff-Folien erfordern eine indivi-
duelle Einstellung der Klebstoffdosie-
rung.

G. Klebstoffe (Leim)

Etikettierklebstoffe sind angepasst an
die diversen Vorgaben wie Betriebsbe-
dingungen, Gebinde, Feuchte der
Gebindeoberfléche, Etikettenpapier,
Folie und Ablésung der Etiketten in der
Reinigungsanlage entwickelt worden.
Ideale Voraussetzungen fiir die Herstel-
lung von Etikettierklebstoff bietet nach
wie vor das Naturprodukt Kasein.

Dieser Basisrohstoff aus der Milchverar-
beitung unterliegt jedoch den Impon-
derabilien des Weltmarktes und der
Subventionspolitik fiir die Landwirt-
schaft. Unkalkulierbar sind die daraus
resultierenden Preisschwankungen.
Dies fiihrt seit vielen Jahren zu Versu-
chen und dem verstirkten Einsatz von
Rohstoffen auf anderer Basis, um
Kasein zu ersetzen. Modifizierte Kleb-
stoffe haben inzwischen durchaus
akzeptable Eigenschaften. Sie sind sor-
tenweise fiir das Spektrum von Anfor-
derungen standardisiert, damit erfor-
dern die Auswirkungen der Etikettier-
klebstoffe auf andere Bereiche noch
grofere Beachtung.

Fir den Etikettierklebstoff werden
Lagervorschriften vom Hersteller gege-
ben, damit die Effektivitit der Klebung
nicht gemindert wird. Die Temperatur
der Klebstoffzufuhr im Etikettierprozess
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Halsring- und Brustetiketten
Einrollung nach Befeuchtung der Etikettenriickseite
richtige Faserrichtung
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sollte ebenfalls nach den
Empfehlungen des Liefe-
ranten gesteuert werden.
Der Thermostat bedarf
einer regelmadBigen War-
tung durch das Personal
des Anwenders.

Leistungsgrenzen fiir die
Sorten im unteren Quali-
tatsbereich sind vorgege-
ben. Lingere Betriebs-
unterbrechungen wirken
sich negativ auf den in
der  Etikettiermaschine
umlaufenden Klebstoff aus. Die Praxis
zeigt die Leistungsabhingigkeit des
Klebstoffes von den verschiedenen Fak-
toren. Die Frage nach den Wirkungszu-
sammenhingen ist wiederum auch hier
zu stellen.

o7/0185
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Neben der ausgewéhlten Sorte sind
Klebstoffauftrag, Temperatur, Etikettier-
leistung, Etikettenbeschaffenheit,
Schwitzwasser, Gebindeoberfldche, die
Beanspruchung der Etikettierung im
Eiswasser, die Ablosung der Etiketten in
der Reinigungsanlage aufeinander
abzustimmen. Wird ein Parameter
gedndert, treten sehr leicht Probleme
auf, ohne dass die Ursache sogleich
erkennbar ist. So wurde z.B. nach
intensiver Untersuchung festgestellt,
dass eine mangelhafte Eiswasserfestig-
keit nicht auf den Klebstoff, sondern
auf einen Wechsel der Etikettenpapier-
Qualitat zurlickzufiihren war.

Fir neue Entwicklungen sind Praxis-
versuche unverzichtbar. Synthetische
Klebstoffe aus neueren Entwicklungen
sind bis zu einer Leistung von 65.000
Gebinden pro Stunde mit guten Aus-
sichten auf Erfolg an einigen Stellen im
Einsatz.

Beachtung der Wirkungszusammen-
hénge fiir die einwandfreie Verklebung

Etiketten-

. behalter
Leimwalze

.
I~

Beleimungs-
palette
1 2 3

Etikett

sind besonders wichtig fiir neue Kleb-
stoffentwicklungen, die unter dem
Gesichtspunkt der Kosteneinsparung
stehen. Bis zur Marktreife sind lange
Teststrecken vorzusehen. Plotzlich auf-
tretende Riickschlige offenbaren die
Bandbreite der Anforderungen.

Nach dem Stand der heutigen Etiket-
tiertechnik kann die Klebstoffmenge
gut dosiert werden. Die Oberfldchen der
Leimpaletten sind in Bezug auf die Art
ihrer Struktur sowie Tiefe und Breite
der Rillen von Einfluss fiir die Kleb-
stoffverteilung auf der Riickseite des
Etiketts. Bei der Klebstoffiibertragung
auf die Papierriickseite spaltet der Kleb-
stoff-Film. Die Aussagen, dass mit der
Glatte der Etikettenrlickseite Verbrauch
von Klebstoff steuerbar ist, muss sehr in
Zweifel gezogen werden. Die Entschei-
dung, welche Menge Klebstoff aufge-
tragen werden muss, kann letztlich nur
dort entschieden werden, wo die Etiket-
tierung erfolgt, und die Verantwortung
fiir den einwandfreien Sitz und die Ver-
klebung der Etiketten liegt.

Schlussbemerkung

Die STLB fiir Etikettierklebstoffe sowie
Behilterglas und Etiketten aus Papier
sind ein niitzlicher Schritt zur besseren
Verstindigung tiiber die technischen
Fragen zu den einzelnen Produktgrup-
pen. STLB diirfen allerdings nur als
Rahmen angesehen werden, die Details
sind auszufiillen mit produktbezogenen
Spezifikationen.  Produktbeschreibun-
gen und technische Spezifikationen
werden vom jeweiligen Lieferanten
erstellt.

Diese Veroffentlichung soll Licht in die
leider nicht messbare Grauzone der
Wirkungszusammenhidnge des sehr
komplexen Bereiches der Etikettierung
bringen. "

Etikettiervorgang mit fest-
stehendem Etikettenbehdlter
und oszillierenden Paletten

Greiferzylinder

1 gleichmdfige Beleimung

der Paletten an der Leimwalze
2 exaktes Abrollen der
Paletten am Etikett
ruckfreies Ubergeben
der Etiketten an den
Greiferzylinder
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