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Kurzfassung

KURZFASSUNG

Verpackungen — soweit das Auge reicht. Heutzutage begegnen wir einer unendlich grof3en
Vielfalt an Produkten und Marken, die natiirlich alle verpackt werden miissen. Es gibt von
allem zuviel und das Vorhandene ist meist austauschbar. Je mehr Produktverpackungen um
unsere Aufmerksamkeit buhlen, und je fliichtiger wir sie wahrnehmen, desto wichtiger ist es,
Verpackungen anspruchsvoll und informativ zu gestalten, damit sie eine Signalwirkung auf
den Konsumenten ausiiben. Doch wie muss nun eine Verpackung aussehen und welche Funk-
tionen muss sie erfiillen, damit sie den Anforderungen des Konsumenten, des Handels und der

Industrie entspricht?

»Verpackung. Der Wegweiser im Produktdschungel* — gibt Thnen genau zu dieser Frage eine
Antwort. Von den Grundlagen der Verpackungsdruckverfahren iiber die Funktionen und Be-
druckstoffe bis hin zur Gestaltung der Verpackung spannt sich der thematische Bogen dieser
Arbeit. Auf diese Weise wird die Terminologie der Verpackungsherstellung zusammengefasst

und einem breiten Leserkreis zugénglich gemacht.



Abstract

ABSTRACT

Packaging — as far as the eye can see. Today we are confronted with an endless variety of
products and brands, which of course have to be packed. There is far too much of everything
and all these things are interchangeable. The more packages try to attract our attention and the
more superficially we notice them, the more important it gets to design packages in a particu-
lar and informative way, so consumers will recognise them. But how has a package to be
presented and which functions have to be fulfilled to meet the demands of the consumer, trade

and industry?

“Packaging. A guidiance through jungle of products.” — offers an answer to this particular
question. This thesis deals with the fundamental basics of the packing print methods, the func-
tions and print materials, as well as the layout of the packing. In this way the terminology of

the packing production is summarized and made available to a wide range of readers.
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1 Einleitung

1 EINLEITUNG

Verpacken ist das Herstellen einer Packung eines Packstiickes durch Vereinigung von Packgut
und Verpackung unter Anwendung von Verpackungsverfahren mittels Verpackungsmaschinen

bzw. -gerédten oder von Hand. [Definition DIN 55 40]

Stellen Sie sich vor, dass Sie sich in einem Supermarkt befinden und ein Produkt kaufen
wollen. Was geht in Thnen vor? Worauf achten Sie: auf den Inhalt, den Preis, die Qualitét oder
vielleicht doch auf die Verpackung?!

Wer heutzutage einkaufen geht, steht einer scheinbar unendlich grofen Flut von Produkten
gegeniiber. Je nach Geschéftsgrofie stehen zwischen 2 000 und 40 000 Produkte zur Ver-
fligung, die alle sagen: Kauf mich! Aufgrund des reichhaltigen Angebots an Produkten nimmt
die Verpackungsherstellung immer mehr an Bedeutung zu. Verpackungen werden oft als
selbstverstdndlich angesehen und finden somit wenig Beachtung. Sie sind jedoch nicht nur
Ausdruck unserer modernen Industriegesellschaft, sondern spielen in nahezu allen Lebens-
bereichen eine elementare Rolle.

Der Konsument sieht sich also einem stetig ansteigenden Warenangebot gegeniiber, wodurch
es zu einer selektiven Wahrnehmung kommt und nur die Produkte eine Chance haben, tatsich-
lich gekauft zu werden, die die Aufmerksamkeit des Konsumenten erregen. Fiir den Anbieter
bedeutet dies, dass er sein Produkt aus der Masse herausheben muss, um im Konkurrenzkampf
bestehen zu konnen. Dieser Konkurrenzkampf fiihrt haufig zu einem ungewiinschten Preis-
kampf, weswegen es umso wichtiger ist, eine Marke zu generieren und ihr ein emotionales
Profil zu geben. Das Thema Verpackung gewinnt somit bei der Produktion und Vermarktung

von Produkten einen immer groBer werdenden Stellenwert, was eine zentrale Frage aufwirft:

Welche Anspriiche werden an die Verpackung gestellt, und wie konnen diese durch Materia-
lien, Drucktechniken und Gestaltung erfiillt werden, um den Absatz eines Produktes zu
erleichtern bzw. zu garantieren und den Anforderungen des Handels, der Industrie und des

Konsumenten zu entsprechen?

Die Herstellung einer Erfolg versprechenden Verpackung ist eine komplexe Herausforderung

und setzt ein fundiertes Hintergrundwissen tiber das Thema Verpackung voraus. Daher wird



1 Einleitung

sich diese Arbeit mit der Geschichte, den Funktionen, den Bedruckstoffen, den Druck-
techniken und der Gestaltung von Verpackungen auseinandersetzen. Die Zielsetzung dieser
Diplomarbeit ist einen generellen Uberblick iiber das breit geficherte Thema Verpackung zu
geben und Laien einen leichten Einstieg in die Materie zu ermdglichen.

Dazu wird einleitend in Kapitel I der Begriff Verpackung definiert und auf den Erkenntnis-
gegenstand ,,Verpackung® ndher eingegangen. Um die Entwicklung zu einer Konsum-
gesellschaft besser zu verstehen, wird in Kapitel 2 ein verpackungsgeschichtlicher Abriss
gegeben. In Kapitel 3 stehen die vielschichtigen Funktionen der Verpackung und ihre Be-
deutung fiir Handel, Industrie und Konsument im Mittelpunkt. In Kapitel 4 werden die
Bedruckstoffe in der Verpackungsherstellung detailliert beschrieben, um interessierten Lesern
einen tieferen Einblick zu geben. Etwas detaillierter wird auch Kapitel 5 behandelt, das sich
mit den konventionellen und elektronischen Verpackungsdruckverfahren beschéftigt. Kapitel
6 befasst sich mit der Gestaltung von Verpackungen. Neben den verschiedenen Gestaltungs-
elementen werden die wichtigsten Regeln fiir ein erfolgreiches Verpackungsdesign erklart. In
Kapitel 7 werden abschlieend die in den vorangegangen Kapiteln gewonnenen Einsichten

zusammengefasst und mogliche Ideen fiir weiterfiihrende Arbeiten gegeben.
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2 Die Entwicklung der Verpackungsproduktion

2 DIE ENTWICKLUNG DER VERPACKUNGSPRODUKTION

2.1 Die Urspriinge der Produktverpackung

Die Verpackung zdhlt zu den besonderen Kulturgiitern des Menschen. In nahezu allen
fritheren Kulturen ist das Bediirfnis, Produkte durch Verpackung zu sichern und zu ver-

schonern, ausgepragt gewesen.

Die Entdeckung der Stufenpyramide von Sakkara in den 30er Jahren war ein Beweis dafiir,
dass bereits 3000 v. Chr. Werkstoffe wie Nilschlamm, Ton, Schilf und Holz fiir die Ver-
packung eingesetzt wurden. Dort fand man beispielsweise Korbe und Gefae aus Stein, die

uns einen Eindruck von der Verpackungskunst im Alltag der Agypter geben konnten.

Eine weitere Prigung der Verpackungsgeschichte war der Fund einer Grabstele' in Giza.
Diese beinhaltete ein Grabrelief, auf dem Arbeiter das geerntete Getreide in Textilsdcke
packen (Abb. 1 links) und Lastesel die gefiillten Sécke abtransportieren (Abb. 1 rechts). Wie

man deutlich sehen kann, verfiigte man bereits damals iiber ein fundiertes Wissen der

primdren Funktionen der Verpackung. [vgl. Stabernack, 1998, S.8ff.]

X
- 5 i AR s

Abb. 1: Grabrelief aus Giza, um 2300 v. Chr.

Ein interessanter Aspekt ist auch die Bezeichnung der steinzeitlichen Siedlungsepochen,

2‘6

welche nach GefdBBformen benannt wurden, wie zum Beispiel ,, Trichterbecherkultur™ oder

! (griech. Grabstein, Grabsiule) Seit der griechischen Antike wird die Grabstele primir als ein hoher, frei-
stehender Pfeiler bezeichnet, der auch als Inschrift- oder Grenzstein diente. [vgl. Wiki_Grabstele]

? Das ist eine jungneolithische Kulturgruppe (ca. 4200 - 2800 v. Chr.), die nach einer fiir die Kultur typischen
Gefifform, den Bechern mit trichterférmigem Hals benannt ist. [vgl. Wiki_Tbkultur]

11
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,,Glockenbecherkultur3“

. Ob nun ,,Trichterbecher®, ,,Glockenbecher”, usw. — die vielfaltigen
Formen der Gefif3e, welche die primédren Funktionen erfiillten, bezeugen auch das kiinstler-

ische Interesse der Frithzeitmenschen. [vgl. Stabernack, 1998, S.13]

2.2 Die Bedeutung der Verpackung fiir die Industrialisierung

Die Geschichte lehrt uns, dass die Verpackung keine Erfindung unserer modernen Industrie-

gesellschaft ist, sondern ein Kulturgut, das die Zeitldufe {iberdauerte.

Der Zeitraum um 1900 fiel mit einer Vielzahl zivilisatorischer Verdnderungen zusammen.
Dies bewirkte einen Wandel der Einkaufsgewohnheiten, welche sich Ende der 40er Jahre
manifestiert haben. Diese Zeit wurde auch als Formierungs- und Entfaltungsphase eines neuen
Gesellschaftsmodells betrachtet. Die wachsende Prosperitdt einer breiteren biirgerlichen
Schicht, eine Folge des Wirtschaftsaufschwungs der Griinderzeit brachte im Konsumbereich
eine stirkere Nachfrage nach gehobenen Giitern. Wéhrend dieser Zeit war die Nachfrage
grofler als das Angebot, was fiir den Anbieter bedeutete, seine Produkte zu guten Preisen
absetzen zu konnen. Der Verkdufer war gegeniiber dem Kéufer im Vorteil und somit stand die

Produktion im Mittelpunkt des betrieblichen Interesses.

Ende der 50er Jahre machten sich allerdings erste Sittigungsgrenzen bemerkbar. Die Ent-
wicklung zum totalen Kéufermarkt brachte viele neue Produkte in den Handel. Durch die
aufkommende Konkurrenz entwickelte sich ein Angebotsiiberhang. Die Kéufer hatten nun die
stiarkere Position am Markt, da sie zwischen mehreren Anbietern auswéhlen konnten. Durch
den Ubergang vom Verkiufer- zum Kéiufermarkt wurden die Produzenten zu grundlegenden

kommunikationsstrategischen Verdnderungen gezwungen. [vgl. Nast, 1994, S.153f.]

Die Grundfunktionen der Verpackung wie Schutz, Lagerungs- und Transportfahigkeit riickten
in den Hintergrund, und Zusatzfunktionen, wie die Werbe-, Identitits-, Image- und

Informationsfunktion wurden immer bedeutender. Es reichte nicht mehr aus, das eigene

? Ist eine endneolithische Kulturgruppe, die in West- und Mitteleuropa zwischen 2600 - 2000 v. Chr. aufkommt.
[vel. Wiki_Gbkultur]

12
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Produkt als das Beste zu deklarieren. Mittels Produktdifferenzierung versuchten die Unter-
nehmer, die Konsumenten filir ihre Waren zu gewinnen. Durch diese Differenzierung wurde
die Werbung immer wichtiger, und die Verpackungsgestaltung {ibernahm eine zentrale Rolle
im Marketing. Viele Produkte erhielten eine neue Hiille. In dieser Zeit wurden vor allem helle
und somit nicht zu farbintensive Gestaltungselemente bevorzugt. Spéiter wurde die
Verpackung wieder mit kraftigeren und aggressiveren Farben gestaltet. Das Verpackungs-
design musste somit immer wieder dem Geschmack der Konsumenten, also den

gesellschaftlichen Trends angepasst werden. [vgl. Nast, 1994, S.1671f.]

Aufgrund des Uberangebots nahm die konkrete Erkundung der Kaufmotive der Konsumenten
immer mehr an Bedeutung zu. Die Schwierigkeit lag allerdings darin, dass vielen Konsum-
enten die wirklichen Beweggriinde ihres Handelns nicht bewusst waren. Dadurch entwickelte
sich die psychologische Verpackungsforschung, welche die Sichtbarkeit der Elemente und die
Lesbarkeit der Schriften bis ins Detail erforscht hat. Mittels spezieller Kameras hat man den
Blickverlauf des Kunden getestet, wie er iiber Packungswinde streift und an gewissen
Produkten héngen bleibt. Die daraus resultierende Erkenntnis war, dass der Konsument nicht
nur ein Produkt kauft, das die realen Funktionen erfiillt, sondern ein Produkt, das auch seine
emotionellen Bediirfnisse befriedigt, welche durch Bilder und Vorstellungen in seinem Unter-
bewusstsein hervorgerufen werden. Verpackungen sind also nicht nur die technische, sondern
auch die psychologische Vorraussetzung, um beim Konsumenten die Kaufwut zu entfachen.

[vel. Nast, 1994, S.158ff ]

Ebenso wurde das Erforschen von soziodemographischen Einflussfaktoren immer wichtiger.
Durch die Erwerbstitigkeit der Frau und des damit zusammenhédngenden Zeitmangels wurden
in den vergangenen zwei Jahrzehnten ,,Convenience-Produkte® immer bedeutender. Mikro-
wellengerdte kamen vermehrt zum Einsatz. Auch die Zahl der Familien mit Kindern wurde
immer geringer. Wahrend frither Mehrpersonenhaushalte die Regel waren, dominieren heute
Single- oder Kleinhaushalte, die kleinere Verpackungseinheiten bevorzugen. Aus diesen
soziodemographischen Verdnderungen kristallisierten sich neue Trendgruppen heraus, die

durch ihr Konsumverhalten Akzente setzten. [vgl. Stabernack, 1998, S.130ff.]
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2 Die Entwicklung der Verpackungsproduktion

In den letzten 50 Jahren machte die Gesellschaft eine liberaus paradoxe Entwicklung durch, da
sich einerseits die Verpackung an die Masse richtete und andererseits ein unbédndiger Drang
nach Individualitidt angestrebt wurde. Industrielle Warenverpackungen sind oft zu echten
Kunstwerken gereift, die Designgeschichte schrieben und das Kaufverhalten wesentlich
beeinflussten. Durch den Bevolkerungswachstum und die Anspriiche der modernen Industrie-
gesellschaft hat sich die Verpackung stark in der Funktionalitit, dem Design und der
stofflichen Qualitit weiterentwickelt. Um néheres iiber die zahlreichen Erfindungen im Ver-

packungswesen zu erfahren, lesen Sie bitte die im Anhang dargestellte Zeittafel.
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3 Die Funktionen der Verpackung

3 DIE FUNKTIONEN DER VERPACKUNG

Die Industrialisierung schreitet voran, der Handel und die Wirtschaft umspannen die ganze
Welt, unsere Lebensgewohnheiten und somit auch unsere Konsumgewohnheiten verdndern
sich rasant. Eine Folge davon ist der kontinuierliche Anstieg der Anforderungen, denen
moderne Verpackungen gerecht werden miissen. Bevor im folgenden Abschnitt ndher auf die
Funktionen der Verpackung eingegangen wird, werden zuerst die Anforderungen der

Industrie, des Handels und des Konsumenten genauer beleuchtet.

Was will die Industrie ...?

Diese will ein Verpackungsdesign, das individuell ist und sofort ins Auge sticht. Der Ver-
braucher soll das Produkt dauerhaft kaufen. Weiters soll das Produkt mit wenig Kosten-
aufwand zu produzieren sein. Auch der Aspekt des Schutzes gegeniiber dem Menschen, der
Umwelt (Entsorgung) und des Produktes (Druck, Verderb, ...) stehen im Mittelpunkt der
Industrieanforderungen. [vgl. Stabernack, 1998, S.107]

Was will der Handel ...?
Dieser will Produkte, die eine sehr gute Marge versprechen. Auch eine optimale Ausnutzung
der Regalfliche soll gewéhrleistet sein. Weiters verlangt der Handel eine scannerfahige, griff-

und selbstbedienungsgerechte Produktverpackung. [vgl. Stabernack, 1998, S.107f.]

Was will der Konsument ...?

Dieser will ein Produkt, mit dem er sich identifizieren kann, er zielt somit auf eine starke
Marke und ein einpriagsames Markendesign. Weiters soll das Produkt leicht zu handhaben und
zu entsorgen sein — Stichwort ,,Convenience®. Die angebrachten Informationen auf der Ver-
packung iiber das Produkt sollen fiir den Konsumenten leicht verstiandlich sein. Der Schutz des
Produktes (Licht, Feuchtigkeit, ...) und des Menschen (Kindersicherung, ...) haben fiir den
Verbraucher einen hohen Stellenwert. [vgl. Stabernack, 1998, S.108]
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3 Die Funktionen der Verpackung

Aufgrund der hohen Anforderungen seitens der Industrie, des Handels und des Konsumenten
hat die Verpackung vielseitige und vielfaltige Funktionen zu erfiillen. Die Schutz-, Lagerungs-
und Transportfunktion sind die Basisfunktionen der Verpackung und seit Jahrtausenden
dieselben. Durch eine Vielzahl identischer Produkte und veranderte Wahrnehmungsweisen der
Konsumenten mussten allerdings Wege gefunden werden, um Produkte und somit auch
Marken eindeutig vom Konkurrenzprodukt abzuheben. Dadurch entstanden Zusatzfunktionen
wie die Werbe- und Imagefunktion, die Informations- und Identifikationsfunktion und die

Rationalisierungsfunktion, die dem Produkt wettbewerbfreie Individualitét versprechen.

3.1 Basisfunktionen — produktbezogene Funktionen

3.1.1 Schutzfunktion

Die Schutzfunktion ist die primdre Funktion der Verpackung, deren Hauptaufgabe in der
Erhaltung des Packgutes auf dem Weg vom Hersteller bis zum Konsumenten liegt. Sie be-
inhaltet somit gleichzeitig den Schutz des Packgutes vor Umwelteinfliissen und den Schutz der

Umwelt vor schidlichen Wirkungen des Packgutes.

Das Packgut ist zu schiitzen durch:
m  mechanische Belastungen wie Druck, Stof, ...;
m  klimatische Belastungen wie Temperatur, Feuchtigkeit, Wind,...;
m  Dbiologische Belastungen wie Nagetiere, Schimmelpilze, ...;

m  menschliche Einwirkungen wie Diebstahl, Verfilschung, ...;

Die Umwelt ist zu schiitzen vor:
m  Verunreinigung durch staubende, pastose, fliissige Gliter;
m  Beschddigung durch scharfkantige oder schwere Giiter;

m  Gefihrdung durch Atzungen, Vergiftungen, Explosionen (Gefahrengiiter);

Anhand der Eigenschaften des Packgutes, der Dauer und Art des Transports sowie der
Lagerung, wird die Art des benétigten Schutzes bestimmt. [vgl. Bleisch, Goldhahn, Schricker,
Vogt, 2003, S.358f.]
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3 Die Funktionen der Verpackung

3.1.2 Lagerfunktion

Die Lagerfunktion betrifft jede Produktverpackung, da diese vom Zeitpunkt der Herstellung
bis zum Zeitpunkt des Gebrauchs mehrmals ein- und umgelagert wird. Aufgrund der hohen
Miete fiir Lagerrdume ist es wichtig eine optimale Raumausnutzung zu erzielen, die Ver-
packung darf somit nicht zu viel unndtigen Platz einnehmen. Sie soll auch eine gute

Stapelfdhigkeit und das schnelle Erkennen bei Inventuren gewéhrleisten. [vgl. Tis-gdv]

3.1.3 Transportfunktion

Bei der Transportfunktion soll die Verpackung eine iiberméfige Beanspruchung der Ware
verhindern. Die Transportverpackung ist so auszufiihren, dass diese bei einem manuellen
Umschlag sicher und leicht gegriffen, bewegt und abgestellt werden kann. Durch ihre Form
und Festigkeit sollte die Verpackung ein liickenloses sowie raum- und fldchensparendes
Stapeln zulassen. Weiters sollte die Verpackung auf die Abmessungen und Tragfahigkeit von
Palette und Container abgestimmt sein und somit eine optimale Auslastung des Transport-

mittels gewdhrleisten. [vgl. Tis-gdv]

3.2 Zusatzfunktionen — verbraucherbezogene Funktionen

3.2.1 Werbefunktion

Die Werbefunktion soll die Bekanntheit von Produkten steigern und den Konsumenten zum
Kauf und Konsum anregen. Bei Verkaufsverpackungen, besonders bei Markenartikeln, spielt
die Werbefunktion eine grofe Rolle, weil der Konsument unmittelbar angesprochen wird.
Wichtig fiir die Werbefunktion ist der Einklang mit den anderen Funktionen. Die Ver-
packungswerbung beginnt direkt am Verkaufsort und setzt sich danach am Verwendungsort
fort. Die Werbefunktion soll den potentiellen Kdufer auf das Packgut aufmerksam machen,
dessen Kaufentscheidung positiv beeinflussen und ihn zusétzlich zu so genannten Spontan-

oder Impulskédufen verleiten. [vgl. Tis-gdv]
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3 Die Funktionen der Verpackung

3.2.2 Imagefunktion

Mit dieser Funktion wird der Gefiihlsbereich der Konsumenten angesprochen, indem ein
besonderer Individualnutzen und ideelle Werte versprochen werden. Marken konnen solche
Gefiihle hervorrufen. Sie verdndern die Art der Wahrnehmung des Produktes (Luxus, jung

sein, im Trend liegen). In Kapitel 6 wird noch néher auf dieses Thema eingegangen.

3.2.3 Informationsfunktion

Die Produkte wurden durch die Einflihrung der Selbstbedienungsldden immer erklarungs-
bediirftiger, somit ist die Verpackung als Informationstrager pradestiniert. Die Informationen
miissen klar und deutlich und in einfacher Sprache vorhanden sein, um somit dem Ver-

braucher die Angaben des Herstellers leicht verstdndlich zu iibermitteln.
Der Bereich der Informationsvermittlung bezieht sich auf:

m  Die Kennzeichnung der Packung mit Angaben zum Packgut wie Art, Menge,
Preis, Haltbarkeitsfristen, Normen, Bestandteile, Produzent, Kodierungen sowie
Angaben zur Verpackung wie Packstoff, Hersteller, Normen, Verwertung.

m  Die Handhabung von Packgut und Verpackung mit Gebrauchsanleitung zum
Packgut, Gebrauchsanleitung zur Verpackung wie Offnungshinweise, Weiter-
verwendung, Vorsichtsmarkierungen sowie die Moglichkeit zum wieder
Verschlieen.

m  Recyclinghinweise wie Recyclingsysteme, Griiner Punkt, Pfand, Wiederauf-
bereitung.

Da die Informationsangaben packgutspezifisch eine sehr grofle Vielfalt aufweisen, muss in
vielen Féllen gesetzlichen Vorschriften entsprochen werden. [vgl. Bleisch, Goldhahn, Schri-

cker, Vogt, 2003, S.210]

3.2.4 Identititsfunktion

Die Verpackung dient als Produktidentifikation, deshalb muss anhand der formalen und

gestalterischen Qualitit der Verpackung die Qualitit des Produktes ablesbar sein. Zusitzlich
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3 Die Funktionen der Verpackung

soll ein bestimmtes Produkt durch die einprigsame Gestaltung sofort erkannt und von
Konkurrenzprodukten abgehoben werden. Hier spielt die Markenkommunikation eine wesent-
liche Rolle, welche die Anforderungen der Identitdtsfunktion erfiillt. In Kapitel 6 wird noch

niher auf dieses Thema eingegangen.

3.2.5 Rationalisierungsfunktion — Convenience

,Convenience heillt Annehmlichkeit und ZweckmaéBigkeit. Durch die integrative Gestaltung
von Packgut und Verpackung soll dem Konsumenten eine bequemere also rationellere
Nutzung des Gesamtproduktes ermoglicht werden. Beim Gebrauch oder Verbrauch wird vom
Konsumenten ein einfaches Offnen der Verpackung, eine einfache Entnahme und Verwend-
barkeit des Packgutes, sowie die Moglichkeit, die Verpackung wiederverschlieBen zu konnen,
gefordert. Dies verspricht auch die sichere Handhabung der Packung, um wie bei der kinder-
sicheren Verpackung einem Schaden vorzubeugen. Nach dem Gebrauch erfordert die

Verpackung eine moglichst unkomplizierte und umweltschonende Beseitigung.

Beim Erfiillen der oben erwdhnten Funktionen und unter Beriicksichtigung von MaB- und
Modularititsaspekten® lassen sich Fehler vermeiden und in Kostenersparnisse umwandeln.
Beispiele fiir Convenienceprodukte sind die mikrowellengerechte Tiefkiihlverpackung, aber

auch Fertigprodukte. [vgl. Nast, 1994, S.130ft.]

* Die Modularitit ist eine Vorgehensweise, um komplexe Produkte herzustellen und Dienstleistungen effizient zu

strukturieren.
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4 Die Bedruckstoffe in der Verpackungsherstellung

4 DIE BEDRUCKSTOFFE IN DER VERPACKUNGSHERSTELLUNG

Der Bedruckstoff oder auch Packstoff genannt, ist ein wichtiger Bestandteil der Verpackungs-
herstellung. Heutzutage gibt es eine Vielzahl von Verpackungsmaterialien, die alle bestimmte
Starken und Schwichen aufweisen. Aufgrund ihrer Eigenschaften finden sie in den unter-
schiedlichsten Bereichen Anwendung. Um die Unterschiede der einzelnen Bedruckstoffe
besser zu verstehen, wird im folgenden Kapitel besonders auf den geschichtlichen Hintergrund
und auf die Eigenschaften und Anwendungsbereiche der jeweiligen Packstoffe eingegangen.
Bevor dieses Thema ndher behandelt wird, werden einleitend die Begriffe Packgut, Packstoff,

Packmittel und Packhilfsmittel definiert.

Packgut
»Gegenstand, der zu verpacken oder verpackt ist. Packgut kann jegliches unverpackte Gut
oder eine in einem vorangehenden Verpackungsprozess hergestellte und in einer weiteren

Stufe zu verpackende Packung sein.“ [Bleisch, Goldhahn, Schricker, Vogt, 2003, S.287]

Packstoff

,Das ist ein Werkstoff, aus dem Packmittel und Packhilfsmittel hergestellt werden. Der
Begriff Packstoff bezieht sich auf die verwendeten Rohstoffe und die werkstoffliche
Zusammensetzung der einzelnen Bestandteile der Verpackung. Nach der Verarbeitung zu
Packmittel und Packhilfsmittel mit unterschiedlichem Vorfertigungsgrad werden diese (nicht
ein Packstoff) dem Verpackungsprozess zugefiihrt.“ [Bleisch, Goldhahn, Schricker, Vogt,
2003, S.291]

Packmittel

»Das ist eine Verpackungskomponente, die den Hauptbestandteil der Verpackung bildet und
zur Aufnahme von Packgut bestimmt ist. Sie dient seinem teilweisen oder vollstdndigen
Umhiillen und bildet im Endzustand einen offenen oder geschlossenen Hohlkorper. Als Haupt-
teil der Verpackung beeinflusst das Packmittel wesentlich deren Funktionserfiillung sowie die

Kosten und Umweltvertriglichkeit. [Bleisch, Goldhahn, Schricker, Vogt, 2003, S.288]

20



4 Die Bedruckstoffe in der Verpackungsherstellung

Packhilfsmittel

,»,Das ist eine Verpackungskomponente, die zusammen mit dem Packmittel die Gesamtheit der
Funktionen einer Verpackung erbringt. Der Begriff bezieht sich auf zusétzlich zum Packmittel
verwendete Teile, die ergédnzende Funktionen ausfiihren wie Verschlieen, Kennzeichnen und
Ausstatten, Sichern und Schiitzen, Handhaben oder Entnehmen.” [Bleisch, Goldhahn, Schri-
cker, Vogt, 2003, S.288]

4.1 Papier, Karton, Pappe

Die Werkstoffe Papier, Karton und Pappe bestehen aus Fasern meist pflanzlichen Ursprungs.
Der wesentliche Unterschied liegt in der flichenbezogenen Masse (g/m?) und wird im

folgenden Abschnitt genauer erldutert.

4.1.1 Definitionen

Papier

»Flachiger, im Wesentlichen aus Fasern meist pflanzlicher Herkunft bestehender einlagiger
Werkstoff, der sich durch Entwisserung einer Faserstoffaufschwemmung auf einem Sieb
bildet und anschliefend als Faserfilz verdichtet und getrocknet wird. (...) Papier wird von
Karton und Pappe durch die flichenbezogene Masse > 225 g/m? (vgl. DIN 6730) abgegrenzt,
wobei der Ubergang flieBend ist.* [Bleisch, Goldhahn, Schricker, Vogt, 2003, S.299f.]

Karton

»Sammelbegriff fiir flachigen, im wesentlichen aus Zellstofffasern und Holzschliff be-
stechenden Werkstoff, der in der flichenbezogenen Masse von 150 bis 600 g/m? zwischen
Papier und Pappe liegt und sich im Grenzbereich mit beiden Gebieten iiberschneidet.”

[Bleisch, Goldhahn, Schricker, Vogt, 2003, S.209]

Pappe
,Flachiger, meist mehrlagiger Werkstoff aus vorwiegend pflanzlichen Fasern, der sich durch

eine hohere flichenbezogene Masse (meist mit > 600 g/m? angegeben) und dadurch groBere
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Festigkeit von Papier und Karton unterscheidet. Der Oberbegriff umfasst sowohl Vollpappe’,
umgangssprachlich oft als Pappe bezeichnet, als auch Wellpappe.* [Bleisch, Goldhahn, Schri-
cker, Vogt, 2003, S.301]

4.1.2 Entwicklungsgeschichte von Papier, Karton, Pappe

Bereits im Jahre 105 n. Chr. wurde das Papier in China erfunden. Das Geheimnis der Papier-
herstellung wurde allerdings Jahrhunderte lang strengstens von den Chinesen behiitet. Mitte

des 12. Jahrhunderts erreichte das neue Material erstmals Europa.

Als Packstoff wurde das Papier allerdings erst seit der zweiten Hélfte des 19. Jahrhunderts
verwendet. Anstatt Lumpen und Fasermaterialien als Grundstoff war es gelungen, Holz als
Rohstoff zur Papierherstellung einzusetzen. Die Anwendungsbereiche wurden durch neue

Behandlungsmethoden, wie Imprignieren® oder Beschichten’, erweitert.

Die Erfindung der Wellpappe hat dazu beigetragen, dass Papier, Karton und Pappe den Ver-
packungsmarkt flir die folgenden Jahrzehnte beherrschten. Vor allem im Lebensmittelbereich

kamen vermehrt Papiertiiten zum Abpacken der Ware zum Einsatz. [vgl. Nast, 1994, S.217{f.]

Auch heute machen Papier, Karton und Pappe, mengen- und wertmifBig, noch den groften
Teil der Verpackungen aus, da die Herstellung relativ billig ist und viele Mdéglichkeiten zur
Verwendung bestehen. In Abbildung 2 wird die Entwicklung der Papierproduktion in Oster-

reich der letzten 50 Jahre ndher veranschaulicht.

> Massive Pappe (flichenbezogene Masse > 225 g/m?) mit homogener Struktur in Abgrenzung von der aus unter-
schiedlich strukturierten Bahnen hergestellten Wellpappe. [vgl. Bleisch, Goldhahn, Schricker, Vogt, 2003, S.468]
% Bedeutet das Aufbringen eines Imprigniermittels wie Wachs auf Materialien, damit sie wasserabweisend wer-
den und einen Schutz gegen Durchfeuchtung bieten. [vgl. Wiki Imprégnieren]

7 Ist nach DIN 8580 die Nennung fiir eine Gruppe unterschiedlicher Fertigungsverfahren bei denen ein Beschich-
tungswerkstoff auf ein Werkstiick oder auf ein Trégermaterial aufgebracht wird und eine fest haftende diinne

Schicht bildet. [vgl. Knowlibrary Beschichten]
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Bruttoproduktionswerte von PAPIER, KARTON, PAPPE der
osterreichischen Verpackungsindustrie
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Abb. 2: Bruttoproduktionswerte von Papier der osterreichischen Verpackungsindustrie

4.1.3 Eigenschaften von Papier, Karton, Pappe

Ein wesentlicher Vorteil von Papier, Karton und Pappe ist ihre Umweltfreundlichkeit — sie
sind biologisch abbaubar. Weiters ist die Herstellung und Verarbeitung gegeniiber anderen
Packstoffen relativ billig. Erhebliche Vorteile fiir den Transport- und Lagerprozess bietet auch
das leichte Gewicht. Karton und Pappe weisen als zusitzlichen Vorteil eine grofle Stabilitét

auf und bieten dadurch einen guten Schutz vor mechanischen Belastungen.

Ein wesentlicher Nachteil dieser Packstoffe ist ihre geringe Altersbestéindigkeit und Reif3-
festigkeit, aber auch die Anfilligkeit gegeniiber Bakterien, Feuchte, Fett und Sauerstoff.

Durch bestimmte Behandlungsmethoden wie Beschichten, Folienkaschieren® und Imprig-

¥ Ist eine andere Bezeichnung fiir Laminieren und bedeutet das Uberziehen von Materialien mit transparenter

Folie. [vgl. Gilch]
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nieren konnen diese Nachteile beachtlich verbessert werden. [Bleisch, Goldhahn, Schricker,

Vogt, 2003, S.299f ]

4.1.4 Einsatzbereiche von Papier, Karton, Pappe

Der Packstoff Papier wird hauptsichlich fiir Packmittel wie Beutel oder Siacke eingesetzt. Es
wird auch hdufig fiir Packhilfsmittel wie Etiketten oder Beipackzettel benutzt. Weiters findet
Papier in Form von VerschlieBmitteln wie beispielsweise Klebestreifen oder Banderolen’

Anwendung.

Karton wird vorrangig fir Verkaufsverpackungen aber auch fiir Transportverpackungen
verwendet. Man findet ihn in Form von Faltschachteln fiir Tuben, Schlauchbeutel und Blister-
packungen'®. Neben Faltschachteln werden auBerdem hochwertige Verpackungen, Fein-
kartonagen, Displays'', Schallplatten- und CD-Hiillen, Papierbecher sowie Milch- und Saft-
verpackungen aus Karton hergestellt. Weiters wird er fiir gewickelte Dosen und Eimer sowie
tief gezogene Becher verwendet. Karton ist obendrein fiir das Verpacken von Fliissigkeiten
und pastdsem'? Packgut (Getriinkekarton) geeignet, aber auch fiir aseptisches'® Verpacken bei

geringem Packstoffverbrauch.

? Ist die fiir amtliche Kontrollen verpflichtende Kennzeichnung von Qualitits- und Pradikatsprodukten.

' Konturverpackung, die aus einer thermogeformten, in der Regel weitgehend formstabilen Kunststofffolie meist
aus PVC oder PET, die den Konturen des Packgutes in gewissem Maf3e folgt, ohne alle Einzelheiten abzubilden,
und einer Deckfolie aus Aluminium, Kunststoff, beschichtetem Papier oder einer meist planen Unterlage, iiber-
wiegend aus lackiertem siegelbarem Karton, die nach dem Fiillen verbunden werden. [vgl. Bleisch, Goldhahn,
Schricker, Vogt, 2003, S.58]

" Transportverpackung, die gleichzeitig anzubietende Ware, meist Verkaufsverpackungen, im Handel gefillig
und werbewirksam prasentiert und deshalb auch als Verkaufshilfe bezeichnet wird. [Bleisch, Goldhahn, Schri-
cker, Vogt, 2003, S.79]

12 Zahfliissig, pastenartig fest (z.B. Offset- und Siebdruckfarben). [Officeman]

1 (griech. keimfrei) Ist die Vermeidung von Infektionen durch Desinfektion bzw. Sterilisation. [vgl. Wiki-

_Aseptisch]

24



4 Die Bedruckstoffe in der Verpackungsherstellung

Pappe wird vor allem fiir Transportverpackungen in Form von Schachteln, Trays, Steigen und
Korbe sowie als Displayverpackung eingesetzt. In Abbildung 3 sind einige Verpackungs-
beispiele aus den Packstoffen Papier, Karton und Pappe abgebildet.

Abb. 3: Verpackungsbeispiele aus Papier, Karton und Pappe

4.2 Kunststoff

4.2.1 Definition

,» Werkstoff, hergestellt durch chemische Umwandlung von Naturprodukten (wie Holz, Stérke,
Zucker) oder durch Synthese'* aus chemischen Primérprodukten aus hauptséchlich fossilem'
organischem Rohstoff (Kohle, Erdgas, Erdol).” [Bleisch, Goldhahn, Schricker, Vogt, 2003,
S.237]

4.2.2 Entwicklungsgeschichte von Kunststoff

Die Geschichte des Kunststoffes ist noch jung, da dieser im Gegensatz zu anderen Werk-

stoffen wie etwa Glas und Papier keine alte Handwerkstradition hat.

' (griech. synthesis Zusammensetzung, Zusammenfassung, Verkniipfung) als Synthese bezeichnet man die
Vereinigung von zwei oder mehr Elementen (Bestandteilen) zu einer neuen Einheit. [vgl. Wiki_Synthese]

13 (lat. fossilis ausgegraben) Als Fossil bezeichnet man jedes Zeugnis vergangenen Lebens aus der Erdgeschichte.
[vgl. Wiki_Fossil]
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Die kiinstliche Herstellung von Stoffen gelang erstmals im Jahre 1828, als der Chemiker F.
Wohler Kaliumcyanat mit Ammoniumchlorid erhitzte und dabei den ,,Harnstoff* erhielt. Erst
1907 wurde von J. Baekeland der erste vollsynthetisch hergestellte Kunststoff namens
,Bakelite entwickelt. Diese Stoffgruppe wurde daraufhin auch im Verpackungssektor
verwendet. Kurz darauf entdeckte Fritz Klatte die Grundlagen fiir die technische Herstellung
von PVC. Da das reine PVC schwierig zu verarbeiten war, versuchte man diesen Schwierig-

keiten durch Zusatz von Stabilisatoren, Gleitmitteln und Weichmachern entgegenzuwirken.

In den 40er Jahren wurden die Kunststoffe Polyvinylchlorid, Polystyrol und Polyethylen
entdeckt. Der Zweite Weltkrieg bremste allerdings die Entwicklung der Massenkunststoffe.

Bruttoproduktionswerte von KUNSTSTOFF der 6sterreichischen
Verpackungsindustrie
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Abb. 4: Bruttoproduktionswerte von Kunststoff der dsterreichischen Verpackungsindustrie

Erst in den 50er Jahren begann die ,Plastikrevolution®, die eine unglaubliche Massen-
produktion von Kunststoffverpackungen mit sich brachte. Die Kunststoffe selbst und in
Kombination mit anderen Packstoffen bestimmen heutzutage entscheidend das Niveau der

modernen Verpackungstechnik. [vgl. Nast, 1994, S.2321f.]
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Wie deutlich in Abbildung 4 ersichtlich ist, steigt die Produktion von Kunststoffverpackungen

in Osterreich stetig. In den letzten Jahrzehnten haben sich die Produktionswerte verzehnfacht.

4.2.3 Eigenschaften von Kunststoff

Ein entscheidender Vorteil von Kunststoff ist das plastische Verhalten bei Wérme, das eine
leichte Formbarkeit bewirkt und sich somit an den jeweiligen Einsatzfall anpassen kann.
Aufgrund seiner geringen Dichte, die etwa zwischen 0,9 und 2,0 g/cm? liegt, ist Kunststoff ein
sehr leichter Packstoff. Des Weiteren zeichnet sich Kunststoff durch seine geringe elektrische
und Wirmeleitfahigkeit aus. Die Bestdndigkeit gegen Oxidation, Witterungseinfliissen und
vielen Chemikalien gewéhrleistet einen hohen Schutz des Packgutes. Auch der Aspekt der
Bruchsicherheit bietet Kunststoffverpackungen einen wesentlichen Vorteil. [vgl. Bleisch,

Goldhahn, Schricker, Vogt, 2003, S.237f.]

Als Nachteil sind seine geringe Wérmebestdandigkeit und die damit verbundene Brennbarkeit
zu nennen. Trotz der Entwicklung neuer Verwertungsmethoden sind Kunststoffe nur gering
biologisch abbaubar. Ein weiterer Nachteil gegeniiber anderen Packmitteln ist die kurze Halt-
barkeit. Mineralwasser in PET-Flaschen zum Beispiel ist nur halb so lange haltbar wie in

Glasflaschen. [vgl. Bleisch, Goldhahn, Schricker, Vogt, 2003, S.238]

Aufgrund der groBen Vielfalt an Kunststoffen soll die folgende Tabelle einen Uberblick der

gingigsten Kunststofftypen und deren besonderen Eigenschaften geben.

Kunststofftyp Besondere Eigenschaften
Polyethylen low density Hohe Zihigkeit, Reillfestigkeit und Wasserundurch-
(PE-LD) lassigkeit, unempfindlich gegeniiber Chemikalien, gute

Transparenz, leichte Verschwei3barkeit, sehr  flexibel,

ohne besondere Gas und Aromadichtigkeit

Polyethylen high density Hohe Zihigkeit, ReiBifestigkeit, Wasserundurchléssig-
(PE-HD) keit, unempfindlich gegeniiber Chemikalien, gute Trans-
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parenz, leichte Verschweillbarkeit, sehr temperatur-
bestindig, gute Sperreigenschaft gegeniiber Wasser-

dampf, Sauerstoff und Aromastoffen, sehr formbe-

standig
Polypropylen Hohere Wasserdichtheit, Unempfindlichkeit gegeniiber
(PP) Temperatureinfliissen und mechanischen Einwirkungen,

bei tiefen Temperaturen weniger schlagzéh und schlech-

ter verschweil3bar.

Polyyinylchlorid ,weiches’ PVC: hohe Flexibilitit, Dehnbarkeit, Bruch-
(PVO) sicherheit; bei hoheren Weichmacheranteilen steigt die
Empfindlichkeit gegeniiber Losungsmitteln, Verwend-
ung bei Lebensmittelverpackungen begrenzt.
,hartes’ PVC: hohere Steife, Zahigkeit und Transparenz,
absolut geschmacksneutral, bestindig gegen Fette, Ole
und Chemikalien, jedoch schlecht verschwei3bar und

bei Kilte ungeniigende Schlagfestigkeit.

Polyethylenterephalat Hohe mechanische Festigkeit, fett und aromadicht,
(PET) temperaturbestandig.

Polystyrol Thermisch gut verformbar, hart und gut bedruckbar,
(PS) glasklar, jedoch wasserdurchlissig, nicht sehr temper-

aturbestindig und empfindlich gegeniiber Fetten und

Losungsmitteln
Polystyrol expandierbar Sehr gutes Ddmmmaterial
(PS-E)
Polyamid Hohe Aromadichtheit, reififest, fett- und oOlbestdndig,
(PA) gute Transparenz

Abb. 5: Kunststofftypen und ihre Eigenschaften
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4.2.4 Einsatzbereiche von Kunststoff

Kunststoffe kommen in sehr vielen Bereichen wie zum Beispiel in der Lebensmittelindustrie

oder in der Kosmetik- und Pharmaindustrie, aber auch als Transportverpackung fiir elektrische

Gerite zum Einsatz. In Abbildung 6 sind Beispiele von Kunststoffverpackungen abgebildet.

Abb. 6: Verpackungsbeispiele aus Kunststoff

Die nachfolgende Tabelle zeigt die wichtigsten Kunststoffe und deren Einsatzbereiche.

Kunststofftyp
Polyethylen low density
(PE-LD)

Polyethylen high density

- (PE-HD)
Polypropylen
(PP)

Polyvinylchlorid

- (PVO)
Polyethylenterephalat
(PET)

Besondere Eigenschaften

Folien (inkl. Schrumpf-, Stretch- und Siegelfolien),
Schaumstoft z. B. fiir Mobelverpackung

Flaschen, Verschliisse, Kanister, Fasser

Klarsichtfolien u. a. fiir Blumen, Textilien und Hygiene-
artikel, Joghurtbecher, Siegelfolien in sterilisierfesten

Verbiunden

Blisterverpackungen, Deckel, Flaschen, Schalen,

Tablettendurchdriickpackungen (Blisterpackung)

Flaschen, Schalen, Beutel, Tablettendurchdriick-

packungen (Blisterpackung)
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Polystyrol Becher, Verschliisse, Gefrierdosen, Schaumstoffe,

(PS) Kosmetikverpackungen

Polystyrol expandierbar Transportverpackungen fiir elektrische Gerite

(PS-E)

Polyamid Beutel fiir fett- und olhaltige Giiter, Kaffe, Tabak, Tee,

(PA) Frischkdse u. a. sowie Verbundstoff mit Aluminium-
Verpackungen

Abb. 7: Kunststofftypen und ihre Anwendungsgebiete

4.3 Metall

4.3.1 Definition

,Metalle sind chemische Elemente, die bei Zimmertemperatur fest und kristallin sind und sich
besonders durch ihr dichtes Gefiige, charakteristischen Glanz, hohes Leitvermdgen fiir Wéarme
und Elektrizitit sowie guten Lichtschutz, gute Verformbarkeit, Dehnbarkeit und hohe Festig-
keit auszeichnen. (...) Als Werkstoff zur Herstellung von Packmittel und Packhilfsmittel
werden hauptsédchlich Eisen, legiert zu Stahlblech (Weilblech) und Aluminium eingesetzt.*
[Bleisch, Goldhahn, Schricker, Vogt, 2003, S.266]

4.3.2 Entwicklungsgeschichte von Metall

Die Anfinge der Metallgewinnung reichen in Mitteleuropa bis 4000 v. Chr. zuriick. Durch die
Erfindung neuer Methoden zur Haltbarkeitmachung wurde Anfang des 19. Jahrhunderts der
Packstoff Metall erstmals als Verpackungsmaterial verwendet. Zu dieser Zeit wurde auch das

Aluminium durch F. Wohler entdeckt.

Aufgrund der hohen Produktionskosten des neuen Leichtmetalls kamen vermehrt Weifblech-

biichsen in den Handel. Die Verminderung der Herstellungskosten durch die Aluminium-
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elektrolyse'® und die Erfindung der Aluminiumfolie ermdglichten allerdings neue Ver-
packungsmethoden. Diese Verdnderungen machten den Packstoff Aluminium fiir die
Lebensmittelindustrie unentbehrlich. Nach dem Zweiten Weltkrieg fanden Weillblech- und
Aluminiumverpackungen einen beachtenswerten Absatz. Allerdings verhinderte die Kon-

kurrenz der anderen Packstoffe einen explosiven Aufschwung. [vgl. Nast, 1994, S.225{f.]

Abbildung 8 zeigt die Entwicklung der stetig steigenden Produktion von Metallen in Oster-

reich.

Bruttoproduktionswerte von METALL der 6sterreichischen
Verpackungsindustrie
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Abb. 8: Bruttoproduktionswerte von Metall der dsterreichischen Verpackungsindustrie

1 (griech. mittels Elektrizitét trennen) man versteht darunter die Aufspaltung einer chemischen Verbindung unter

der Einwirkung des elektrischen Stroms. [Wiki_Elektrolyse]
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4.3.3 Eigenschaften von Metall

Weiliblech

Der Packstoff Wei3blech bietet viele Vorteile. Ein wesentlicher Vorteil ist die gute Verarbeit-
barkeit, die die Fertigung von Behiltnissen unterschiedlicher Formen und Gréfen ermoglicht.
Aufgrund der hohen Stabilitdt des Stahles ist eine sehr gute Stapelbarkeit gewéhrleistet.
Weiters weist es ein geringes Gewicht auf und erleichtert dadurch das Transportieren und
Lagern. Ein weiterer Vorteil ist der optimale Schutz vor Verschmutzung, Bakterien, Feuchtig-
keit, Licht und Sauerstoff, der in Folge eine Bewahrung von Aroma und Geschmack sowie
wertvoller Nahrstoffe bietet. Weillblech ist ein 6kologischer Packstoff und ist zu 100 Prozent
recycelbar. Des Weiteren ist dieser Packstoff eine kostengiinstige Verpackungslosung, weil
die Herstellung und Verarbeitung energiesparend ist. [vgl. Bleisch, Goldhahn, Schricker,
Vogt, 2003, S.478f.]

Aluminium

Ein Vorteil von Aluminium ist sein geringes spezifisches Gewicht, welches 2,7 g/cm?® betrdgt
und somit nur etwa ein Drittel dessen von Stahl wiegt. Weiters ist Aluminium unzerbrechlich,
weich, biegsam und von geringer Festigkeit, was eine gute Verformbarkeit im kalten und
warmen Zustand bewirkt. Aufgrund seines Herstellungsverfahrens ist es frei von mikrobio-
logischen Verunreinigungen, besitzt eine vollkommen neutrale Oberfliche und ist
geschmacksneutral gegeniiber dem Packgut. Es ist also selbst und in Reaktion mit Lebens-
mitteln ungiftig und physiologisch unbedenklich. Aluminium ist absolut dicht gegeniiber
Wasserdampf, Gas, Ol, Fett und Licht. Es schiitzt des Weiteren das Packgut vor dem Ein-
dringen von Staub und Keimen und verhindert auch den Verlust von Aromen und anderen
Bestandteilen. Aluminium verldngert dadurch wesentlich die Haltbarkeit von Produkten.
Aluminium kann beliebig oft verwertet also recycelt werden und das fast ohne Qualitéts-
verlust. Es zeichnet sich auch durch eine hohe Brillanz aus und besitzt eine gute elektrische

und Wirmeleitfahigkeit. [vgl. Nast, 1994, S.231]

Ein wesentlicher Nachteil von Aluminium ist der hohe Energieaufwand bei der Herstellung.
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4.3.4 Einsatzbereiche von Metall

Weiliblech

Weillblech wird tliberwiegend zur Herstellung von Packmitteln fiir Nahrungs- und Genuss-
mittel sowie fiir chemisch-technische Produkte verwendet.

Im Nahrungsmittelsektor werden vor allem Konservendosen fiir zum Beispiel Gemiise oder
StBigkeiten und Deckeln fiir Marmeladen-, Gurken- oder Senfglédser eingesetzt. Im Genuss-
mittelbereich sind auch Kronkorken fiir Spirituosen ein typisches Weillblecherzeugnis. Ebenso
dienen Weillblechschmuckdosen fiir CDs, Textilien oder Schreibwaren als originelle
Geschenkverpackungen. Weiters werden aber auch Weilblechdosen in Form von Aerosol-
behilter'” zur Aufbewahrung von Lacken und Farben, Reinigungs-, Desinfektions- und
Schédlingsbekdampfungsmittel oder Haarspray verwendet. [vgl. Bleisch, Goldhahn, Schricker,
Vogt, 2003, S.9]

Aluminium

Aluminium wird vorwiegend flir Verpackungen von Lebensmitteln, Pharmazeutika,
Kosmetika und anderen empfindlichen Stoffen verwendet und ist in verschiedenen Formen
erhiltlich.

Im Lebensmittelbereich wird es in Form von Dosen fiir Getrdnke, Tuben fiir Mayonnaise und
Senf, aber auch als Folien verwendet. Beschichtete Folien werden zum Beispiel als Deckel fiir
Joghurtbecher eingesetzt, hingegen unbeschichtete Folien hauptséchlich fiir Schokolade und
StBigkeiten. Aluminiumfolien werden auch als Flaschenhalsfolien fiir Sekt und Bier
hergestellt, die dem Verbraucher eine absolute Unversehrtheit der Produkte garantieren. Alu-
minium in Verbindung mit anderen Packmitteln (Verbundstoffe) wird vorrangig fiir
Fruchtséfte und Milch verwendet.

Im Pharma- und Kosmetikbereich werden Aluminiumfolien, -tuben und -aerosoldosen ein-

gesetzt. Flir den Transport und die Lagerung von Medikamenten und medizinischen

17 Aerosol ist ein Gemisch aus festen und fliissigen Schwebeteilchen und Luft. Es ist ein dynamisches System
und unterliegt stindigen Anderungen durch Kondensation von Dampfen an bereits vorhandenen Partikeln, Ver-
dampfen fliissiger Bestandteile der Partikel oder Abscheidung von Teilchen an umgebenden Gegenstinden. [vgl.

Wiki_Aerosol]
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Instrumenten ist das Aluminium unverzichtbar geworden. In der Kosmetikbranche sorgen
Aluminiumbehilter durch gezielte Dosiermdglichkeiten flir einen sparsamen Verbrauch und
eine hygienische Anwendung. Weiters werden Verbundstoffe fiir Seifen- oder Tabletten-
verpackungen eingesetzt, aber auch Aluminiumtuben fiir zum Beispiel pastdse Arzneimittel

(Zahnpasta). [vgl. Bleisch, Goldhahn, Schricker, Vogt, 2003, S.12f.]

In Abbildung 9 sind einige Beispiele fiir Verpackungen aus Metall gezeigt.
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Abb. 9: Verpackungsbeispiele aus Metall

4.4 Glas

4.4.1 Definition

»Werkstoff, der als anorganisches Schmelzprodukt im wesentlichen ohne Kristallisation'® im

amorphen19 Zustand erstarrt.” [Bleisch, Goldhahn, Schricker, Vogt, 2003, S.181]

'8 Als Kristallisation bezeichnet man den Vorgang der Bildung von Kristallen. Das kann aus einer Losung, einer
Schmelze, der Gasphase, einem amorphen Festkorper oder auch aus einem anderen Kristall, aber immer durch
Kristallbildung und -wachstum, erfolgen. [vgl. Wiki Kristall]

" Die Atome bilden keine geordneten Strukturen, sondern ein unregelméBiges Muster. [vgl. Wiki_Amorph]
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4.4.2 Entwicklungsgeschichte von Glas

3000 v. Chr. wurde die Technik der Glasherstellung erstmals in Agypten entdeckt. Somit
gehort Glas zu den éltesten von Menschenhand produzierten Stoffen. Mit der Erfindung der
Glasmacherpfeife, die ein schnelleres Arbeiten moglich machte, kam am Ende des 1. Jahr-

hunderts v. Chr. die Glasmacherkunst zur Blite.

Die Leistung der Glasmacher blieb trotz der Verwendung der Glasmacherpfeife beschriankt.
Erst die Erfindung der Glasblasmaschine 1902 konnte den Bedarf durch das ansteigende
Produktionsvolumen erfiillen. Durch die Entwicklung von Selbstbedienungsldden wurde Glas
aufgrund seiner Durchsichtigkeit vermehrt als Verpackungselement verwendet. Die Konsum-
enten assoziierten Glas mit dem Attribut Hygiene. Diese Vorteile verhalfen dem traditionellen
Packstoff zu seinem iiberdimensionalen Absatz bis in die heutige Zeit. Das nachfolgende

Diagramm zeigt die Entwicklung der Glasproduktion in Osterreich. [vgl. Nast, 1994, S.222f ]

Bruttoproduktionswerte von GLAS der 6sterreichischen
Verpackungsindustrie
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Abb. 10: Bruttoproduktionswerte von Glas der dsterreichischen Verpackungsindustrie
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4.4.3 Eigenschaften von Glas

Aufgrund der chemischen Struktur ist Glas undurchléssig, das heif3it es ist absolut dicht in
Bezug auf Wasser, Fett, Gas und Wasserdampf. Glasverpackungen sind des Weiteren vollig
geschmacks- und geruchsneutral. Genauer gesagt ist Glas ein Packstoff, der keinerlei
Wechselwirkungen mit dem Fiillgut und der Umgebung eingeht und damit ein groles Mal} an
Sicherheit bietet, insbesondere bei der Abfiillung sensibler Produkte wie Arzneimittel oder
Babykost. Weiters enthdlt die Glasverpackung an ihrer Oberfliche keine organisch-
synthetische Beschichtung oder Zusatzstoffe, die in Beriihrung mit dem Lebensmittel eine
Verbindung eingehen konnten. Verunreinigungen mit organischen Chemikalien sind aufgrund
der hohen Temperatur bei der Herstellung von Glas nicht moglich. Einen wesentlichen Vorteil
bietet ebenso der Aspekt der Wiederverwendbarkeit. Da Glas auch bei sehr hohen Temp-
eraturen formstabil ist, konnen Mehrwegflaschen gereinigt und sterilisiert werden. Im Ver-
gleich zu anderen Materialien bietet Glas eine grof3e gestalterische Freiheit in der Herstellung
und durch seine Transparenz kann es auf nonverbale Weise mit dem potenziellen Kéufer

kommunizieren und sich auf ein sinnvolles Mal3 an Informationen beschrinken.

Ein Nachteil von Glas ist die teilweise verminderte Festigkeit aufgrund seiner Sprodigkeit und
der Empfindlichkeit gegeniiber Stof. Weiters erfordern Glasverpackungen separate Ver-
schlieBmittel wie Deckel, Kappen, ... [Bleisch, Goldhahn, Schricker, Vogt, 2003, S.181]

4.4.4 Einsatzbereiche von Glas

Das Packmittel Glas wird hauptsidchlich zum Verpacken von Lebensmitteln, Kosmetikartikeln
und pharmazeutischen und anderen chemischen Produkten verwendet. Das Haupteinsatzgebiet
ist allerdings die Lebensmittelindustrie. Hier wird Glas in Form von Getrénkeflaschen fiir
alkoholische und alkoholfreie Getrinke, aber auch fiir Milch und Milchprodukte und in Form

von Konservenglédsern fiir Nahrungsmittel hergestellt.

Glas in Ampullenform wird vorrangig fiir kleinste Mengen fliissiger und pulverformiger
pharmazeutischer und chemischer Produkte eingesetzt und sorgt dafiir, dass Medikamente

sicher verpackt sind. Weiters finden kleine Glasflischchen in der Pharmaindustrie An-
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wendung. Im Kosmetiksektor werden Verpackungen aus Glas in Form von kleinen
Flaschchen, Tiegeln und Flakons fiir zum Beispiel Nagellack oder Parfums verwendet. In

Abbildung 11 sind einige Verpackungsbeispiele aus Glas abgebildet.

Abb. 11: Verpackungsbeispiele aus Glas

4.5 Holz

4.5.1 Definition

,Inhomogener” Werkstoff mit zelligem Aufbau des von der Rinde umfassten Dauergewebes
aus dem Achskorper von Baum oder Strauch. Holz wird durch teilungsfahiges Gewebe der als
Kambium bezeichneten Schicht erzeugt, die unter steter VergroBerung des Umfangs nach
innen Holzzellen und nach auBlen Rindenzellen abscheidet. Chemische Hauptbestandteile des
Holzes sind Zellulose, Hemizellulose und Lignin. (...) Daneben enthélt Holz Harze, Wachse,
Fette, dtherische Ole, Gerbstoffe, mineralische Einlagerungen. [Bleisch, Goldhahn, Schri-
cker, Vogt, 2003, S.198]

4.5.2 Entwicklungsgeschichte von Holz

Holz zéhlt zu einem der altesten Werkstoffe und wurde bereits sehr frith als Verpackungs-

material eingesetzt. Durch die Entstehung von grofleren Stiadten und dem damit zusammen-

% Das ist eine ungleiche Verteilung von Masse oder anderen Eigenschaften. [Wiki_Inhomogen]
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héngenden Bediirfnis Waren zu tauschen wurden strapazierfahige Verpackungen zum Lagern
und Transportieren bendtigt. Holz hat den Anforderungen entsprochen und wurde dadurch
vermehrt als Packstoff eingesetzt. Es fand als GroBverpackung wie Fésser und Kisten aber
auch als Kleinverpackung wie die Spanschachtel fiir Medikamente oder Leckereien An-

wendung. [vgl. Nast, 1994, S.63f.]

Bruttoproduktionswerte von HOLZ der 6sterreichischen
Verpackungsindustrie
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Abb. 12: Bruttoproduktionswerte von Holz der dsterreichischen Verpackungsindustrie

Durch das Aufkommen neuer Packstoffe hat Holz immer mehr an Bedeutung verloren. In
Abbildung 12 ist ersichtlich, dass Holz bis anfangs der 70er Jahre geringe Produktionswerte
aufgewiesen hat, welche sich durch den Einsatz von Papier erheblich erhoht haben. Der Grund
liegt darin, dass Holz der wichtigste priméire Rohstoff fiir die Zellstoffgewinnung ist und somit
die Grundlage fiir die Papier-, Karton- und Pappenherstellung bildet. Trotz der rasanten
Produktionssteigerung ist der Anteil von Holz als Verpackungsmaterial im Vergleich zu

anderen Packstoffen wie Papier und Kunststoff relativ gering. In Osterreich beispielsweise
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machten im Jahre 1990 die Produktionskosten von Holz lediglich 35 Mrd. € aus — die von
Papier allerdings 326 Mrd. €.

4.5.3 Eigenschaften von Holz

Ein wesentlicher Vorteil von Holz ist die leichte Verarbeitbarkeit durch Ségen, Spalten,
Nageln, Schrauben, Klammern und Leimen. Weiters weist Holz eine sehr hohe Robustheit bei
hoher Festigkeit und niedriger Dichte (1,5 g/cm?) auf. Als Transport- und Lagerpackstoff
eignet sich Holz hervorragend aufgrund der ausreichenden Harte, Steifigkeit und hohen
Druckfestigkeit. Holz ist auch ein sehr gutes Dammmaterial, weil es ein geringes Warmeleit-
vermdgen hat. Es ist weiters auch relativ resistent gegeniiber Chemikalien und kann

problemlos entsorgt werden.

Als Nachteil von Holz ist die Anfélligkeit gegeniiber biotischen Faktoren, wie Insekten, Pilze
und Bakterien zu nennen, welche eine geringe Altersbestindigkeit bewirken. Auch die hygros-
kopische Eigenschaft von Holz — es kann Wasser aufnehmen und abgeben — ist nicht gerade
vorteilhaft fiir das Packgut. Falls das Packmittel Holz fiir einen linger dauernden Einsatz
verwendet wird, sind gewisse SchutzmaBnahmen wie die Anwendung von konstruktiven
Holzschutzmitteln erforderlich, um die meisten Nachteile vermeiden zu konnen. [Bleisch,

Goldhahn, Schricker, Vogt, 2003, S.198]

4.5.4 Einsatzbereiche von Holz

Holz wird vor allem im Bereich der Transportverpackung wie Kisten, Verschldge, Steigen,
Paletten, Féssern, Faser- und Spanplatten eingesetzt. Es wird auch als Polsterstoff in Form von
Holzwolle®' verwendet.

Holz findet seltener Anwendung bei Verkaufsverpackungen wie zum Beispiel Schachteln als
Geschenk- oder Luxusverpackung. In Abbildung 13 sind Verpackungsbeispiele aus Holz
dargestellt.

! Holzwolle wird durch Hobeln von Rundholzabschnitten hergestellt und als Verpackungspolster verwendet.
[vgl. Wiki_Holzwolle]
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Abb. 13: Verpackungsbeispiele aus Holz

4.6 Textilien

4.6.1 Definition

,,Packstoff aus textilem Werkstoff wie natiirlichen Fasern aus Jute, Hanf, Flachs, Baumwolle
und auf Holzbasis oder Fasern aus Kunststoff wie Polyamid oder Polyester.” [Bleisch, Gold-

hahn, Schricker, Vogt, 2003, S.408]

4.6.2 Entwicklungsgeschichte von Textilien

Textilien sind die éltesten Packmittel. Bereits 7000 v. Chr. wurden geflochtene Matten als
Verpackungsmaterial eingesetzt. 4000 v. Chr. wurden in Agypten Flaschen und Kannen aus
Leder hergestellt. Textilien waren frither ein wichtiges Packmittel, die zur Lagerung und zum
Transport dienten. Die Industrialisierung und die Entwicklung zu einer Konsumgesellschaft
forderten allerdings gewisse Zusatzfunktionen. Neue Verpackungsmaterialien wie Kunststoft,
die diesen neuen Anforderungen gerecht wurden, kamen auf den Markt und verdringten
allmdhlich die textilen Packstoffe. Dies bewirkte einen stetigen Riickgang der Textil-
produktion, der in Abbildung 14 deutlich erkennbar ist. Heutzutage werden Textilien eher
selten als Packstoff verwendet. Bei Luxusverpackungen hingegen werden stoffliche

Materialien immer beliebter.
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Bruttoproduktionswerte von TEXTILIEN der 6sterreichischen
Verpackungsindustrie
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Abb. 14: Bruttoproduktionswerte von Textilien der dsterreichischen Verpackungsindustrie

4.6.3 Eigenschaften von Textilien

In der Verpackungsindustrie werden Textilien mit den unterschiedlichsten Eigenschaften
verwendet. Einen wesentlichen Vorteil haben sie alle gemeinsam: das problemlose Recyceln.
Die meisten Textilien zeichnen sich des Weiteren durch ihre Elastizitdt und Luftdurch-
lassigkeit aus. Sie bieten auch eine hohe Isolierfdhigkeit gegen Wéarme und Kélte. Im Gegen-
satz zum Papier sind Textilien sehr witterungsbestidndig. Diese Vorteile machen Textilien zu

einem Material mit vielféltigen Einsatzmoglichkeiten.

Ein erheblicher Nachteil ist die geringe Dichtigkeit gegeniiber Staub, Wasser, Fett, Gas,
Wasserdampf, aber auch Licht.
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4.6.4 Einsatzgebiete von Textilien

Heutzutage werden Textilien hauptsédchlich als VerschlieBmittel wie Fiden oder Schniire, aber
auch als Abdeckplane oder Schutzhiille bei Transportverpackungen verwendet. Tragetaschen,
Sicke und flexible GroB3behélter werden ebenfalls aus verwebtem Garn hergestellt.

Seltener finden Textilien fiir Verkaufsverpackungen Anwendung. Sie sind allerdings ein sehr
beliebter Packstoff bei Luxusgiiter- oder Geschenkverpackungen wie beispielsweise eine mit
Seide iiberzogene Schachtel aus Karton oder Holz. Abbildung 15 zeigt einige textile Ver-
packungsbeispiele.

Die Dichtigkeit und die optische Eigenschaft konnen durch Imprégnieren oder Kaschieren mit

Kunststofffolien oder Papier bzw. durch Beschichten mit Kunststoff veredelt werden.

JELU-WERK
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Abb. 15: Verpackungsbeispiele aus Textilien

4.7 Verbundstoffe

4.7.1 Definition

»Packstoff aus einer Kombination von zwei oder mehreren verschiedenartigen Werkstoffen,
die nebeneinander vorliegen, fest miteinander verbunden sind und sich nicht von Hand trennen

lassen.* [Bleisch, Goldhahn, Schricker, Vogt, 2003, S.435]
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4.7.2 Entwicklungsgeschichte von Verbundstoffen

Mitte der 60er Jahre kamen erstmals Verbundstoffe auf den Markt. Durch die Kombination
von Papier oder Aluminiumfolie mit einer oder mehreren Kunststofffolien war es gelungen,
neue wirtschaftliche und technische Verpackungslosungen zu finden. Nach anfanglicher
Skepsis wurden Verbundstoffe von den Verbrauchern rasch akzeptiert und in den 80er Jahren
haben diese sogar hohere Zuwachsraten aufgewiesen als die anderen Verpackungsmaterialien.
Das Abpacken von Lebensmitteln wie Kaffee, Fertigsaucen oder Suppen war dadurch ohne
grolen Aufwand moglich. Spéter kamen auch Aseptikbeutel sowie Tietkiihl- und Mikro-
wellennahrung auf den Markt. Heutzutage sind Verbundstoffe fiir die Verpackungsindustrie

unentbehrlich [vgl. Nast, 1994, S.244f.]

4.7.3 Eigenschaften von Verbundstoffen

Die typischen mechanischen und physikalischen Eigenschaften werden durch eine geeignete
Kombination von Werkstoffen vereinigt und weisen somit verbesserte Werkstoffeigenschaften
auf. Ein weiterer Vorteil ist die Reduzierung der Gasdurchldssigkeit bei geringer Foliendicke
durch die Kombination von Kunststoffen. Auch Festigkeitseigenschaften verschiedener Pack-
stoffe werden miteinander kombiniert. Durch Verbundstoffe kann die eingesetzte Werkstoff-
masse minimiert (Platz sparend) und die Kosten optimiert werden. Verbundstoffe schiitzen die

Produkte besonders vor Einfliissen wie Licht, Sauerstoff sowie vor Bakterien.

Ein Nachteil ist jedoch, dass Verbundverpackungen weder wiederverwendbar noch wieder-
verwertbar sind. Die einzelnen Verbundmaterialien lassen sich nicht mehr trennen, was ein

Recycling unmoglich macht. [Bleisch, Goldhahn, Schricker, Vogt, 2003, S.435]

4.7.4 Einsatzgebiete von Verbundstoffen

Typische Verbundstoffe im Verpackungsbereich sind Kunststoffe kombiniert mit Aluminium-

folien, Papier, Karton, Pappe oder Textilien. Klassische Verbundverpackungen stellen heute
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die Brik-Packungen® von Tetra Pack, aber auch Giebeldachpackungen” fiir Milch und
Milchprodukte dar. Weiters werden Verbundstoffe aus Karton mit Kunststoff beschichtet und
fiir Getrankekartons, Tiefkiihlkost und Waschmittel verwendet. Fiir die Verpackung sauer-
stoff- und aromaempfindlicher Lebensmittel wie Kaffee, werden hauptsdchlich Aluminium-
folien mit Polypropylen oder Polyamid verbunden. Fiir Butterverpackungen kommen héufig

Aluminiumfolien mit Pergamentpapier kaschiert zum Einsatz. [vgl. Nast, 1994, S.244]

In Abbildung 16 sind verschiedene Verbundverpackungen abgebildet.

Y5
chstibchen =

Abb. 16: Verpackungsbeispiele aus Verbundstoffen

Das Thema Packstoffe ist ein Teilbereich der Verpackungsherstellung, bei dem noch weit
reichende Entwicklungsmoglichkeiten und Marktchancen bestehen. In Zukunft sollte man sich
auch mit dem Thema Material-Mix beschiftigen, da die Verwendung von ungewohnten Pack-
stoffen und Verbundstoffen Produkte im Regal neu beleben, und diese von der Konkurrenz

abheben.

** Die Brik-Packung ist eine quaderformige Verpackung, in der fliissige Nahrungsmittel transportiert und ver-
kauft werden. Sie besteht aus mit Aluminium- und Kunststofffolie beschichtetem Karton. [vgl. Wiki Brik]
* Die Giebeldach-Packung ist eine Verpackung mit einem asymmetrischen Giebeldach in der ebenfalls fliissige

Nahrungsmittel transportiert und verkauft werden.
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S DIE DRUCKVERFAHREN IM VERPACKUNGSDRUCK

5.1 Konventionelle Verpackungsdruckverfahren

Im konventionellen Verpackungsdruck werden alle Hauptdruckverfahren wie Hochdruck,
Flachdruck, Tiefdruck und Durchdruck angewandt. Oft sind auch Kombinationen der einzel-
nen Verfahren moglich. Diese Verfahren arbeiten heutzutage mit einer Druckform im
Rotationsdruck®, wobei sowohl die Druckform als auch der Druckkorper zylindrisch an-
geordnet sind. Sie werden hauptsichlich nach ihrer geometrischen Gestalt der Oberfldche der
Druckform mit den daraus unterschiedlichen Lagen druckender und nicht druckender Bereiche

unterschieden. [vgl. Bleisch, Goldhahn, Schricker, Vogt, 2003, S.96f.]

5.1.1 Hochdruck

Das Hochdruckverfahren, bei dem die zu druckenden Formelemente erhoht liegen, ist das
alteste Druckverfahren. Jahrhunderte lang wurde der Hochdruck auch als ,,Buchdruck®
bezeichnet, da dieser hauptsichlich fiir den Druck von Biichern diente. Mitte des 20. Jahr-
hunderts wurde der Begriff ,,Flexodruck®, frither Anilindruck genannt, eingefiihrt, und er
setzte sich als modifizierte Form des Hochdrucks durch. Der konventionelle Hochdruck hat
dadurch immer mehr an Bedeutung verloren. Im Gegensatz zum Buchdruck wird beim
Flexodruckverfahren mit einer diinnfliissigen Farbe, weichen Druckplatten und geringem
Anpressdruck gearbeitet. Besonders in der Verpackungsindustrie wurde dieses Verfahren zum
Bedrucken der unterschiedlichsten Materialien immer beliebter. Wegen der weichen Druck-
platten ist der Flexodruck das einzige Druckverfahren, mit dem sehr diinne, flexible und feste
Folien, nahezu alle Papiere und Pappen, aber auch Materialien mit einer sehr rauen Oberflache

und sogar Textilien bedruckt werden konnen. [vgl. Kipphan, 2000, S.408f.]

* Das Hauptfunktionsprinzip des Druckwerks dieser Maschinen beruht auf verschiedenen Zylindern, die gegen-
ldufig aufeinander abrollen. Das zu bedruckende Material ist auf Rollen aufgewickelt und wird zum Druck

abgewickelt, an den druckenden Zylindern vorbeigefiihrt und anschlieBend weiterverarbeitet. [Wiki_Rotatdruck]
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5.1.1.1 Druckprinzip des Flexodrucks

Der Flexodruck ist ein direktes Rollenrotationsdruckverfahren, bei dem im Gegensatz zum
konventionellen Hochdruckverfahren flexible Druckformen verwendet werden. Der Druck-
vorgang beginnt mit der Tauchwalze, welche aus dem Farbkasten Farbe entnimmt und diese in
den Nipfchen einer gravierten bzw. gerasterten Walze, der so genannten ,,Rasterwalze*
ablagert. Das Kammerrakeldruckwerk streift die iiberschiissige Druckfarbe mit einem Rakel-
messer von der Rasterwalzenoberfldche ab. Die Farbe wird in eine Kammer gepumpt, welche
dicht an die Rasterwalze driickt und die Rakelmesser beinhaltet. Durch die Rasterwalze, meist

aus Keramik oder Chrom, wird die Farbe auf die Druckform iibertragen.

. Bedruckstoff
Formzylinder |

Druckform Druckzylinder (hart)
(weich) elastische Druckform

mit erhabenen Bildelementen

Rasterwalze

Farbzufuhr
(z.B. Kammerrakelsystem)

mit Farbe gefillte Napfchen eingefarbtes
der Rastwalze Bildelement

Abb. 17: Druckprinzip des Flexodrucks

Die Druckform besteht aus dem Formzylinder und dem darauf aufgebrachten Gummi- oder
Kunststoffklischee. Aufgrund der weichen Druckform erfordert der Flexodruckprozess nur
eine geringe aber gleichméfBige Druckkraft, so dass zum Beispiel Wellpappe zerstorungsfrei
bedruckt werden kann. Beim konventionellen Hochdruck hingegen ist durch die starre Druck-

form ein hoher Anpressdruck nétig, welcher das Anpassen an raue und unebene Oberfldchen
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schwierig macht. Unter Wirkung des Gegendruckzylinders iibertragt der Druckformzylinder
die Druckfarbe auf den Bedruckstoff. Um das Druckprinzip des Flexodrucks besser ver-
standlich zu machen, wird dieses in Abbildung 17 mithilfe einer schematischen Abbildung

genauer erklért. [vgl. Kipphan, 2000, S.48ff.]

5.1.1.2 Druckform des Flexodrucks

Frither wurden ausschlieBlich Druckformen, so genannte ,,Klischees* aus Gummi verwendet.
Allerdings war mit einer Gummidruckform nur das Drucken flachiger Bilder und grober

Strichzeichnungen mit geringer Druckqualitdt moglich.

Aufgrund der gestiegenen Qualititsanforderungen im Verpackungsdruck werden heutzutage
vorwiegend fotopolymere® Auswaschplatten eingesetzt. Zur Herstellung von Flexodruck-
formen stehen Fotopolymere in fliissiger und fester Form zur Verfiigung, wobei sich Letzteres
zunehmend durchsetzt. Die unbearbeiteten Fotopolymere sind im Wasser oder in organischen
Losungsmitteln 16slich. Durch eine partielle Bestrahlung mit UV-Licht werden diese vernetzt
bzw. gehirtet und sind an den belichteten Stellen unldslich. Die nicht bestrahlten Bereiche
behalten ihre Loslichkeit und werden ausgewaschen. Die Hérte und Dicke der Druckformen

wird dem jeweiligen Bedruckstoff angepasst.

Abb. 18: Mikroskopische Aufnahmen einer Flexodruckform und eines Flexodruckbild

* Ein Fotopolymer ist ein lichtempfindlicher Kunststoff, der sich unter Lichteinwirkung verfestigt.
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Bei der Druckformmontage werden Flexodruckformen in flacher Lage hergestellt und mit
Hilfe von Klebstoff passgerecht auf dem Formzylinder fixiert. Das Klischee muss dabei zu
einer Zylinderschale deformiert werden. Es gibt auch das Prinzip der Sleeve-Technologie, bei
der eine diinnwandige Metallhiilse auf den Plattenzylinder aufgeschoben und mittels Pressluft

nahtlos auf die Druckform angepresst wird. [vgl. Kipphan, 2000, S.411ff.]

Abbildung 18 zeigt auf der linken Seite eine mikroskopische Aufnahme einer Flexodruckform.
Die rechte Abbildung zeigt ein Flexodruckbild, bei dem ein eindeutiger Quetschrand, also eine

Farbanhdufung an den Réndern ersichtlich ist.

5.1.1.3 Druckfarben des Flexodrucks

Der Flexodruck verwendet zahlreiche Sorten von Druckfarben. Diese haben eine niedrig-
viskose und diinnfliissige Eigenschaft und ermoglichen dadurch eine hohe Druckqualitét. Die
Druckfarben bestehen zu ca. 30 % aus Farbmittel, Bindemittel und Hilfsstoffen, die fiir das
spatere Farbergebnis des Druckbildes verantwortlich sind. Das Farbmittel ist fiir den Farbton
zustindig und bietet aufgrund der hohen Anzahl unterschiedlicher Farbpigmente eine breite
Anwendungspalette. Zur Fixierung der Pigmente werden Bindemittel eingesetzt wie l9sliche
Harze und Weichmacher, die das Haften der Farbe auf Materialien wie zum Beispiel Kunst-
stoffen moglich machen. Die restlichen 70 % der Druckfarbe bestehen aus Losemittel wie
Ethylacetat (Essigester), Alkohole oder Wasser, die mit der Druckfarbe vermischt werden und

fiir den Farbiibertragungsprozess notwendig sind.

Flexodruckfarben werden iiber ein Farbwerk, das aus einem geschlossenen Kammerrakel-
system mit Rasterwalze besteht, auf die weiche Druckform {ibertragen. Wichtig dabei ist, dass
die Farbe nicht an den Réndern der druckenden Bildstellen weggedriickt wird, eine aus-
reichend gute Farbdichte und Farbspaltung vorhanden ist sowie die Napfchen auf der
Rasterwalze befiillt werden. Nach der Ubertragung des Farbfilms auf den Bedruckstoff wird
das Losemittel durch Warmezufuhr verdampft und somit aus der Farbschicht herausgearbeitet.
Der trockene und feste Farbfilm bleibt auf dem Bedruckstoff zuriick. [vgl. Kipphan, 2000,
S.144]
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5.1.1.4 Flexodruckmaschinen

Die Flexodruckmaschinen, zu denen Mehrzylinder- und Zentralzylindermaschinen zéhlen,
werden hauptsichlich als Rollenmaschinen gebaut. Anfangs gab es im Verpackungsdruck nur
Mehrzylindermaschinen zum mehrfarbigen Bedrucken unterschiedlicher Verpackungspapiere,
die mit einer einfachen Abwickeleinrichtung und einer Tragwalzenaufwicklung ausgeriistet
waren. Durch das Aufkommen des Cellophans als Packmitte]l mussten einige Maschinen-
modifikationen wie feinfiihliger arbeitende Bahnzugregeleinrichtungen vorgenommen werden.
Im Bereich der Farbentwicklung wurden ebenfalls viele Fortschritte gemacht, was zu einer
Intensivierung der Farbtrocknung in den Maschinen fiihrte. Da im Laufe der Zeit in vielen
Bereichen der Verpackungsindustrie flexible Kunststofffolien eingesetzt wurden, suchte man
nach neuen Druckldsungen. Zu Beginn der 50er Jahre gelang der entscheidende Schritt im
Flexodruckmaschinenbau. Die ersten Zentralzylinder-Flexodruckmaschinen wurden ent-

wickelt. [vgl. Kipphan, 2000, S.165ff.]

Im Gegensatz zur Mehrzylinder-Flexodruckmaschine, bei der gleiche Druckwerke in Reihe
hintereinander angeordnet werden, hat die Zentralzylinder-Flexodruckmaschine einen
gemeinsamen Gegendruckzylinder, mit dem man eine hohe Registergenauigkeit®® und somit
eine verbesserte Druckqualitdt erreichen kann. Durch den groflen Umschlingungswinkel ist
das Bedrucken von flexiblen und sehr diinnen Materialien aber auch von Wellpappe mdoglich.
Der Bedruckstoff liegt wiahrend des gesamten Druckvorgangs auf dem Gegendruckzylinder,
wodurch eine grofftmdogliche Lagestabilitét erreicht wird. Um den Gegendruckzylinder werden
die Farbwerke mit den Zwischentrocknern angeordnet. Vier bis zehn Druckwerke werden iiber

Stellspindeln manuell oder motorisch zugestellt.

Heutzutage haben Zentralzylinder-Flexodruckmaschinen bei einer Produktionsgeschwindig-

keit von 6,7 M/s eine Druckbreite von 1300 mm und eine Druckldange bis 1000mm.

*% Lagegenauigkeit der Druckbilder auf Vorder- und Riickseite eines Druckbogens zueinander. Im Mehrfarben-
druck Lage der Farbausziige zueinander (Farbregister). Bezeichnung fiir die Lagegenauigkeit der Farbausziige
auf dem Druckprodukt, bezogen auf die Bogen- bzw. BahnabschnittsauBenkanten. In Maschinenlaufrichtung
spricht man von Umfangregister, quer dazu von Seitenregister. [Kipphan, 2000, S.1164]
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Mehrzylinder-Flexodruckmaschinen haben bei einer Produktionsgeschwindigkeit von 4m/s

eine Druckldnge bis zu 1500 mm. [vgl. Kipphan, 2000, S.416f.]

5.1.1.5 Anwendungsbereiche des Flexodrucks

Der Flexodruck findet am héufigsten in der Lebensmittelindustrie Anwendung und wird vor
allem zum Bedrucken von Packmittel aus Papier wie Beutel, Sicke und Etiketten verwendet.
Die Elastizitdt der Druckform in Verbindung einer jeweils auf den Bedruckstoff abgestimmten
Farbe macht den Flexodruck zu einem guten Druckverfahren fiir porenfreie und flexible
Materialien wie Folien aus Kunststoff und Aluminium sowie Karton, Wellpappe und Blech.
Die stindigen Verbesserungen und die Weiterentwicklung der Druckfarben ermdglichen auch
das Bedrucken von Faltschachteln. In Abbildung 19 sind einige Beispiele von Flexodruck-
erzeugnissen abgebildet. [vgl. Bleich, Goldhahn, Schicker, Vogt, 2003, S.151]
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Abb. 19: Flexodruckerzeugnisse

5.1.2 Tiefdruck

Der Tiefdruck ist ein sehr altes direktes Druckverfahren, bei dem die druckenden Form-
elemente, die so genannten ,,Népfchen®, tiefer liegen als die nicht druckenden. Seine Anfiange
reichen bis ins 15. Jahrhundert zuriick. Damals war der Tiefdruck als Kupferstich®’ bekannt.

Als Verpackungsdruckverfahren erlebte der Tiefdruck 1955 seine Bliitezeit. Im Verpackungs-

*7 Beim Kupferstich wird das zu druckende Bild mit einem Grabstichel spanabhebend in eine Kupferplatte gegra-

ben. Die dabei entstandenen Linien nehmen die Farbe auf. [vgl. Wiki Kupferstich]
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bereich hat er wegen seines einfachen Druckprinzips, seiner konstanten und hohen Druck-
qualitit sowie der hohen Arbeitsgeschwindigkeit einen bedeutenden Anteil. Er kann feinste
fotografische Details bei kleinsten Bildern auf den unterschiedlichsten Bedruckstoffen
wiedergeben. Da jedoch die Druckformherstellung sehr teuer und aufwindig ist, findet der
Tiefdruck vor allem bei hohen Auflagen Anwendung. [vgl. Kipphan, 2000, S.398ft.]

5.1.2.1 Druckprinzip des Tiefdrucks

Das Druckprinzip des Tiefdrucks ist sehr einfach. Zu Beginn des Druckvorgangs wird die
gesamte Druckform mit diinnfliissiger Farbe, die sich in einer Farbwanne befindet, tiberflutet.
Die gravierten oder geétzten Rasterndpfchen, die den druckenden Bereich darstellen und die
Formzylinderoberfliche werden dadurch eingefirbt. Da die nicht druckenden Elemente so
genannte ,,Stege* auch Farbe aufnehmen, muss die {iberschiissige Druckfarbe mit einer

Rakel™ entfernt werden, so dass diese nur mehr in den Népfchen zuriick bleibt.

Druckzylinder (Pressur)

Bedruckstoff

Formzylinder

Bildelemente haben gleichen
Abstand aber unterschiedliche
Flache und Volumen

(tiefen- und flachenvariabel)

Farbwanne

Abb. 20: Druckprinzip des Tiefdrucks

* Ist heutzutage meist ein messerartig geschliffenes Stahlband.
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Anschlielend wird die Druckfarbe sofort aus den Vertiefungen direkt auf den Bedruckstoff
tibertragen, der durch den Gegendruckzylinder fest auf die Druckform gepresst wird. Der
Gegendruckzylinder sollte stabil sein und einen kleinen Durchmesser haben. Die genaue
Funktionsweise des Tiefdruckprinzips ist in Abbildung 20 dargestellt. [vgl. Kipphan, 2000,
S.49ft]

5.1.2.2 Druckform des Tiefdrucks

Die Tiefdruckform ist ein geschliffener Zylinder aus Stahl, der galvanisch® aufgetragenes
Grundkupfer auf das gravierfihige Kupfer oder eine ,,Ballardhaut* iibertrigt. Diese abreiflbare
Schicht wird {iber einer Trennschicht und dem Grundkupfer ebenso galvanisch aufgebracht. In
sie wird das Druckbild chemisch eingedtzt oder elektronisch eingraviert. Das dominierende
Verfahren ist das elektromechanische Gravieren mit einem Diamantstichel. Durch Rasterung™
wird das Bild in druckende, so genannte Népfchen und nicht druckende Elemente, so genannte
Stege, zerlegt. Die Stege sind erforderlich, um die Rakel beim Abstreifen der {iberschiissigen
Farbe abzustiitzen. Die variierenden Vertiefungen der Nipfchen bewirken die unter-
schiedlichen Helligkeitsstufen. Der Zylinder wird anschlieend galvanisch mit einer diinnen
Chromschicht iiberzogen und erhidlt somit eine harte Oberfldche fiir die Rakel. Die flexible
Druckform erlaubt einen hohen Anpressdruck und gewihrleistet damit eine hohe Druck-
geschwindigkeit. Tiefdruckformzylinder haben ein betrdchtliches Gewicht und erfordern
spezielle Transport- und Handhabungssysteme. [vgl. Bleich, Goldhahn, Schicker, Vogt, 2003,
S.4091.]

In Abbildung 21 ist links eine Mikrofotografie einer Tiefdruckform abgebildet. Die rechte
Abbildung zeigt ein Mikrofoto des fertigen Druckerzeugnisses, auf dem einerseits die
Népfchenstruktur und andererseits auch das Zerflieen der einzelnen Elemente zu erkennen
ist. Die so genannte ,,Sdgezahnstruktur an den Randern ist ein wichtiges Tiefdruckmerkmal.

[vgl. Kipphan, 2000, S.50f.]

¥ Beim Galvanisieren werden Gegenstinde elektrochemisch mit Metall {iberzogen. [Knowlibrary Galvanisch]

3 Ist die Umsetzung von Bilddaten in ein Druckraster.
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Abb. 21: Mikroskopische Aufnahmen einer Tiefdruckform und eines Tiefdruckbildes

5.1.2.3 Druckfarben des Tiefdrucks

Im Tiefdruck wird eine niedrigviskose, diinnfliissige Druckfarbe benétig, die trotz einer hohen
Druckgeschwindigkeit die Népfchen des Tiefdruckzylinders fiillt. Um eine niedrigviskose
Farbe zu erhalten, bendtigt man Losemittel mit einem niedrigen Farbsiedepunkt. Wichtig fiir
die Auswahl von Losemittel ist weiters die Verdunstungszahl, der Flammpunkt, die
Explosionsgrenze, der Eigengeruch, der Arbeitsschutz und die 6kologische Vertriglichkeit. Im
Verpackungstiefdruck werden die Losungsmittel Ethylalkohol (Sprit), Ethylacetat (Essigester)
und Wasser verwendet. Aufgrund der unterschiedlichsten Anforderungen des Verpackungs-
drucks wie zum Beispiel Geruchsneutralitidt, werden auch organische Losemittel fiir die
Druckfarbenherstellung verwendet. Als Bindemittel werden Cellulosenitrat und Kunstharze

eingesetzt.

Das Druckfarbwerk besteht lediglich aus der Farbvorratskammer, aus der heraus die Druck-
form direkt mit Farbe versorgt wird, und einer Rakel. Beim Farbdruck werden getrennte
Druckwerke fiir die einzelnen Farben wie Cyan, Magenta, Gelb und Schwarz verwendet. Um
ein fertiges Druckbild zu erhalten, muss nach Verlassen der Druckzone das Losemittel durch
Trocknung verdunstet werden. Aufgrund der direkten Farbiibertragung gibt es grofere
Variationsmoglichkeiten bei der Farbwahl wie zum Beispiel Farben, mit denen sich dicke
Schichten erreichen lassen, aber auch Farben mit speziellen Metallpigmenten. [vgl. Kipphan,

2000, S.1421t.]
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5.1.2.4 Tiefdruckmaschinen

Im Tiefdruck werden sowohl Bogen- als auch Rollenmaschinen verwendet. Wird eine kleine
Auflage angestrebt, dann sind Bogentiefdruckmaschinen aufgrund ihrer billigeren Druckform-
herstellung wirtschaftlicher. Bei hohen Auflagen bietet der Rollentiefdruck durch seine
konstant hohe Druckqualitdt, sein variables Format und seine breite Farbpalette sehr viele

Vorteile.

Im Verpackungsdruck werden vor allem Rollentiefdruckmaschinen bevorzugt, die aus einer
Abrollung, hintereinander angeordneten Tiefdruckeinheiten und einer Aufrollung bestehen.
Die anfangs einfache Bauweise und Ausstattung musste aufgrund der hohen Anspriiche der
Verpackungsmaterialien stetig verbessert werden. Um die Wirtschaftlichkeit der Tiefdruck-
maschinen zu erhdhen, wurden energiesparende und effizienter arbeitende
Trocknungsprozesse, die materialspezifisch und individuell einstellbar sind, eingefiihrt.
AuBlerdem wurde mit geringeren Bahnzugspannungen in der gesamten Maschine und vor
allem an der Aufwicklung gearbeitet, um ein Verblocken der aufgewickelten Rollen zu ver-
hindern. Die Tiefdruckmaschinen wurden im Laufe der Zeit stindig modifiziert und auf die
Bedruckstoffe neu abgestimmt. Die heutigen Weiterentwicklungen konzentrieren sich auf
kiirzere Umriistzeiten, schnellere Produktionsgeschwindigkeiten und vereinfachte bzw.

automatisierte Bedienungen. [vgl. Kipphan, 2000, S.398ff.]

5.1.2.5 Anwendungsbereiche des Tiefdrucks

Der Tiefdruck wird hauptsidchlich zum Bedrucken von GroBauflagen aus Papier und Karton
verwendet. Er wird weiters auch fiir flexible Packmittel aus Kunststoff- oder Aluminiumfolien
sowie zum Bedrucken von Verbundstoffen wie zum Beispiel Getrinkekartons, eingesetzt.
Typische Tiefdruckerzeugnisse sind Tragetaschen aber auch Verpackungen filir Zigaretten,
StiBigkeiten, Kaffee, Suppenbeutel, Kédse oder Butter. Der Tiefdruck behauptet sich auch im
Sektor Tiefkiihlkost aber auch im Hygieneartikelbereich wie beispielsweise Waschpulver-
verpackungen. Abbildung 22 zeigt einige Beispiele von Tiefdruckerzeugnissen. [vgl. Bleich,
Goldhahn, Schicker, Vogt, 2003, S.410]

54



5 Die Druckverfahren im Verpackungsdruck
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Abb. 22: Tiefdruckerzeugnisse

Der Tampondruck ist ein indirektes Sondertiefdruckverfahren, bei dem ein Zwischentréger fiir
das Druckbild verwendet wird. In der Verpackungsindustrie dient der Tampondruck speziell
zum Bedrucken von dreidimensionalen Objekten in hoher Auflage wie Dosen aus Metall oder

Becher und Flaschen aus Kunststoff. [vgl. Bleich, Goldhahn, Schicker, Vogt, 2003, S.403]

5.1.3 Flachdruck

Der Flachdruck, der seine Anfinge im Steindruck®® findet, wurde gegen Ende des 17. Jahr-
hunderts erfunden. Beim Flachdruckverfahren liegen die druckenden und nicht druckenden
Elemente in derselben Ebene. Sie bestehen allerdings aus verschiedenen Materialien mit unter-
schiedlichen Oberflicheneigenschaften wie Aluminium und Polymer. Die nicht druckenden
Partien werden zuerst durch Feuchtung farbabweisend und die druckenden Partien farbfiihrend

gemacht.

Hauptvertreter des Flachdrucks ist der Offsetdruck, bei dem im Gegensatz zum konvent-
ionellen Flachdruck die Farbe zunichst auf einen Zwischentriager, das Gummituch, und dann
auf den Bedruckstoff iibertragen wird. In den 60er Jahren hat das Offsetdruckverfahren den
Hochdruck weitestgehend abgelost und wurde von Anfang an in der Verpackungsindustrie
verwendet. Heute ist er das weltweit bedeutendste und am hédufigsten eingesetzte Ver-

packungsdruckverfahren. [vgl. Kipphan, 2000, S.31]

3! (griech. lithos Stein und graphein schreiben)
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5 Die Druckverfahren im Verpackungsdruck

5.1.3.1 Druckprinzip des Offsetdrucks

Der Offsetdruck ist ein indirektes Flachdruckverfahren im Rotationsdruckprinzip. Ublich sind
der konventionelle und der wasserlose Offsetdruck, die sich durch das unterschiedliche

Zusammenwirken von Druckplattenoberfldche und Farbe unterscheiden.

Bei dem wasserlosen Offsetdruck besteht die Oberflache der Druckform aus einer stark farb-
abstoBenden Silikonschicht. Der Druckfarbe wird Silikondl beigemischt. Dies bewirkt, dass
sich beim Kontakt zwischen Farbe und Druckform eine Trennschicht bildet. Die farban-

nehmende Grundfliche wird durch gezielte bildméBige Unterbrechung der Schicht freigelegt.

— Druckformzylinder .
farbfuhrender
O) Feuchtwerk Bereich
@ farbabstoflender
Einfarbung Ber|eich

rickgespaltene
Gummizylinder / Farbe

Feuchtung

|
Druckzylinder mit Bedruckstoff |

(Bogen oder Rolle) Druckform

Abb. 23: Druckprinzip des Offsetdrucks

Das konventionelle Offsetdruckverfahren ist das géangigste System. Hier wird vor dem Ein-
farben der Druckform zuerst die Feuchtung der Druckplatte mit Feuchtmittel wie Wischwasser
vorgenommen. Uber Feuchtwalzen wird das Feuchtmittel in einem sehr feinen Film auf die
nicht druckenden Partien der Druckplatte aufgetragen. Der Film ermdglicht eine Farb-

ablagerung nur an den druckenden Stellen, die nicht druckenden Elemente werden
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farbabweisend bzw. wasserannehmend gemacht. Die Druckform bzw. Walze iibertragt die
olige Farbe zunidchst auf einen elastischen Zwischentriager, das Gummituch, und wird dann
mittels eines Gegendruckzylinders auf den Bedruckstoff gebracht. Abbildung 23 zeigt das
Prinzip des Offsetdrucks. [vgl. Kipphan, 2000, S.53ff.]

5.1.3.2 Druckform des Offsetdrucks

Die Druckform besteht aus dem Plattenzylinder meist aus Aluminium, Zink oder Mehrmetall,
und der Druckplatte, die elektro- oder fotochemisch behandelt wird. Die bildgebende, farb-
fiihrende Kopierschicht wird auf das Grundmaterial aus Polymer oder Kupfer aufgetragen. Die
Bildiibertragung wird durch die unterschiedlichen Eigenschaften an der Oberflache der Platten
nach deren Belichtung und Entwicklung hervorgerufen. Die Belichtung erfolgt durch UV-

haltiges Licht, das chemische Verdnderungen hervorrutft.

Zur Bilderzeugung gibt es zwei unterschiedliche Kopierverfahren, die Positiv- und Negativ-
kopie. Bei der Negativkopie wird die Kopierschicht durch Licht gehirtet und an den
belichteten Stellen unloslich. Die farbfiihrenden Elemente der Druckplatte entsprechen den
hellen lichtdurchldssigen Stellen. Bei der Positivkopie hingegen fillt beim Kopieren das Licht
auf die farbfreie Fldchen, wobei die lichtempfindliche Kopierschicht zersetzt wird. Der
Entwickler 16st die belichtete Kopierschicht von der Unterlage und legt die bildfreien Flachen
frei. Die farbfiihrenden Bildstellen auf der Druckplatte entsprechen den geschwirzten licht-
undurchlédssigen Filmteilen. Unabhédngig von den zwei unterschiedlichen Kopierverfahren sind
die Druckplatten beziiglich ihres Informationsinhaltes identisch. [vgl. Kipphan, 2000,
S.2171f.]

In Abbildung 24 links ist eine mikroskopische Aufnahme einer Offsetdruckform abgebildet.
Man sieht deutlich, dass die druckenden und nicht druckenden Elemente auf demselben

Niveau liegen. [vgl. Kipphan, 2000, S.513]
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_______________________________________________________________________________________

Abb. 24: Mikroskopische Aufnahmen einer Offsetdruckform

5.1.3.3 Druckfarben des Offsetdrucks

Beim Offsetdruck benétigt man dickfliissige, pastdose Druckfarben auf Olbasis, welche bei der
Farbverteilung iiber die Walze und bei der Ubertragung auf die Druckform nicht antrocknen.
Offsetdruckfarben basieren auf Bindemitteln, Hilfsstoffen wie verschiedene Harze und Farb-
pigmente, die bei einem Farbmittelgehalt von etwa 20 % lufttrocknend sind. Die Druckfarbe
muss weiters einen gewissen Anteil an Feuchtmittel aufnehmen konnen, das zur Separierung
der druckenden und nicht druckenden Partien auf der Druckform benétigt wird. Das Feucht-
mittel wird entweder direkt iiber das Feuchtwerk oder iiber den Kontakt mit der Platte

aufgenommen.

Bei der Farbiibertragung wird aus einem Farbkasten die Druckfarbe an das Verreiberfarbwerk,
das abwechselnd mit Stahl- und Kunststoffwalzen mit variablen Durchmessern ausgestattet ist,
ibergeben. Durch das Verreiberfarbwerk muss der Farbfilm auf die erforderliche Farbmenge
verringert werden. Das Farbwerk muss wéhrend des Druckprozesses die druckenden Stellen
stets mit Farbe versorgen. Die Farbschichten werden sehr diinn auf den Bedruckstoff iiber-
tragen. Nach Abschluss des Druckvorgangs wird die Druckfarbe durch Wegschlagen
getrocknet und ausgehdrtet. Das Wegschlagen erfordert Materialien, die saugfdhig sind wie
Papier, Karton oder Pappe. Fiir nicht saugende Bedruckstoffe verwendet man UV-Farben, bei

denen der Trocknungsprozess wegfillt. [vgl. Bleich, Goldhahn, Schicker, Vogt, 2003, S.283]
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5.1.3.4 Offsetdruckmaschinen

Aufgrund des universellen Anwendungsbereichs sind Offsetdruckmaschinen in ihrer Bauform
und technischen Ausstattung verschieden. Das Spektrum reicht von kleinen Einfarben-
maschinen bis hin zu Offsetdruckmaschinen mit mehreren Druckwerken und hohem Auto-

matisierungsgrad.

In der Verpackungsindustrie werden beim Offsetdruck hauptsdchlich Mehrfarben-
Bogendruckmaschinen verwendet, weil sich diese fiir kleine und mittlere Auflagen eignen.
Offsetdruckmaschinen konnen die zu bedruckenden Bogen registergenau und mehrfarbig auf
der Vorder- und Riickseite bedrucken. Bogenoffsetmaschinen werden nach Formatklassen,
dem maximal zu druckenden Bogenformat, eingeteilt. Im Verpackungsdruck werden vor allem
fiir den Faltschachteldruck GroBformatmaschinen (120 cm x 162 cm) eingesetzt. Eine grof3e
Herausforderung ist das Bedrucken von starken und steifen Materialien. Durch Verwendung
eines groBBen Zylinderdurchmessers wird eine starke Materialbiegung vermieden, und diese
Materialien konnen somit problemlos bedruckt werden.

Zum Bedrucken von Verpackungsmaterialien wie Getrénkekartons werden auch Offsetrollen-
maschinen verwendet, die von der Papierrolle arbeiten und die Bahn bedrucken. [vgl.

Kipphan, 2000, S.168]

5.1.3.5 Anwendungsbereiche des Offsetdrucks

Der Offsetdruck hat aufgrund seiner hohen Druckqualitét eine breite Anwendungspalette. Vor
allem in der Verpackungsindustrie bleibt dem Offsetdruck das Bedrucken von Food- und Non-
Food-Verpackungen fast ausschlieBlich vorbehalten.

Seine Doméne liegt im Papier-, Kartonagen- und Pappebereich. Der Offsetdruck kann dicke
Pappen, hochwertige Geschenkspapiere, Papier- und Umverpackungen® wie zum Beispiel
Tragetaschen und Beutel bedrucken. Weiters wird er zum Bedrucken von Faltschachteln und

Folien aus Kunststoff oder Blech fiir Tiefkiihlkost, Arzneimitteln, Eiscreme, Zigaretten und

%2 Das sind zusitzliche Verpackungen aus Marketinggriinden, die nicht zwingend nétig sind (z.B. Pappschachtel

bei einer Zahnpastatube) und mengenméBig zu vernachléssigen sind. [vgl. Wiki Umpack]
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vielen anderen Produkten eingesetzt. Er findet auch bei Luxusverpackungen fiir Spirituosen,
Pralinen, Schokolade, Parfiims und Kosmetika Anwendung. In der untenstehenden Abbildung
sind Verpackungsbeispiele, die mit dem Offsetdruckverfahren realisiert wurden, abgebildet.

[vel. Kipphan, 2000, S.168]
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Abb. 25: Offsetdruckerzeugnisse

5.1.4 Durchdruck

Der Durchdruck ist eines der dltesten Druckverfahren und findet im Schablonendruck seine
Anfange. Bei diesem Druckverfahren wird die Druckfarbe durch die Form hindurch auf das zu
bedruckende Material iibertragen. Der Nachteil im Schablonendruck ist allerdings, dass alle
Teile der Schablone mit so genannten Stegen verbunden sein miissen. Das ist beim Siebdruck,
der eine spezielle Art des Schablonendruckes ist, nicht der Fall. Das Siebdruckverfahren
verwendet als Schablone ein Siebgewebe, das die Funktion der Stege erfiillt. Der Siebdruck

zahlt heute zu den vielseitigsten Druckverfahren. [vgl. Kipphan, 2000, S.422]

5.1.4.1 Druckprinzip des Siebdrucks

Beim Siebdruck besteht die Druckform aus einem feinen Sieb zum Beispiel aus Nylon und
einer Schablone. Das Sieb wird von einem Rahmen aus Holz oder Stahl gehalten. Die
Schablone, die als Triager der Druckinformation dient, wird auf das Sieb aufgeklebt, durch

welche die nicht druckenden Elemente verschlossen werden.
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In der Praxis werden im Siebdruck verschiedene Druckprinzipe angewandt. Die beiden
géngigsten sind der Flachsiebdruck und der Rotationssiebdruck. Beim Flachsiebdruck sind die
Druckform und der Bedruckstoff ebene Flichen. Durch die Rakelbewegung wird die Druck-
farbe durch die Maschendffnung auf den Bedruckstoff iibertragen. Der Rotationssiebdruck
arbeitet mit einer zylindrischen Druckform, durch welche die Druckfarbe von innen auf den
Bedruckstoff {ibertragen wird. Wahrend des Druckvorgangs bewegen sich die Druckform, der
Bedruckstoff und der Gegendruckzylinder synchron. Dem klassischen Siebdruck kommt eine
Kombination aus einem flachen Sieb und einem bogenfiihrenden Zylinder am néchsten. Die
Druckform und die feststehende Rakel sind der Form des Bedruckstoffs angepasst. Die Druck-
form und der Bedruckstoff bewegen sich beim Druckvorgang synchron in eine Richtung. Vor
allem im Verpackungsbereich wird dieses Prinzip zum Bedrucken von konvexen® Ober-

flichen wie Dosen und Flaschen angewandt. [vgl. Kipphan, 2000, S.57ff.]

Sieb R’[‘ke'

Schablone
1 deckt Sieb ab

mit Schablone

Druckform (Sieb)
/.-f"

farbdurchlassiger

Basisplatte Bereich

(feststehend)

Bedruckstoff Farbfilm

Abb. 26: Druckprinzip des Siebdrucks

3 (lat. convexus gewdlbt, gerundet) Als konvex bezeichnet man Formen (Flichenteile, Linien), die nach aufen

gewolbt sind. [vgl. Wiki Konvex]
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Der Druckvorgang, dessen vereinfachtes Prinzip in Abbildung 26 schematisch dargestellt ist,
wird im Folgenden anhand des Flachsiebdruckprinzips genauer erkléart. Zuerst wird das Sieb
auf dem Bedruckstoff angebracht, der von der Basisplatte wihrend des Druckvorgangs fest-
gehalten wird. Danach wird die Druckform mit pastoser Farbe geflutet und mit Hilfe einer
Rakel nahezu ohne Druck gleichméBig auf der Druckform verteilt.

Dies bewirkt ein Anlésen von Farbresten, die von den vorangegangenen Druckvorgidngen
verblieben sind. Nach dem Anldsen wird der Rakeldruck erhoht. Die Farbe wird durch die
nicht von der Schablone abgedeckten offenen Maschen des Siebes auf den darunter liegenden
Bedruckstoff iibertragen. Die Farbschichtdicke des Bedruckstoffes ist somit von der Dicke der
Schablone abhéngig.

AnschlieBend werden die Druckform und der Bedruckstoff getrennt, indem die Druckfarbe aus
den Siebmaschen geradezu herausgezogen wird. Dieser Vorgang wird begiinstigt durch das
Sieb, das in einem bestimmten Abstand iiber dem Bedruckstoff positioniert ist und erst durch
die Rakel in Kontakt mit der Oberfliche kommt. Die dadurch aufgebauten Zugkrifte des
Siebes fithren dazu, dass sich das Sieb direkt nach dem Rakelbereich aus der auf der Ober-
fliche haftenden Farbe heraushebt, wobei die Restfarbe in den Siebmaschen zuriickbleibt.

[vgl. Kipphan, 2000, S.422ft.]

5.1.4.2 Druckform des Siebdrucks

Die Druckform besteht aus dem Sieb, der Schablone aus feinem Gewebe und dem mit dem
Siebgewebe bespannten Rahmen. Die Schablonen kénnen manuell oder fotomechanisch

hergestellt werden, wobei sich letztere Formherstellungsart weitestgehend durchgesetzt hat.

Die fotomechanische Schablonenherstellung wird vor allem bei anspruchsvollen Druck-
erzeugnissen wie Rasterarbeiten und Mehrfarbendruck verwendet. Hier werden fast
ausschlielich Kopierschichten mit einer Diazosensibilisierung eingesetzt. Eine seitenrichtige
und positive Kopiervorlage wird nach der Beschichtung und Trocknung auf die Rakel abge-
wandte Seite mit UV-haltigem Licht aufbelichtet. Durch Belichtung hértet diese an den nicht

druckenden Stellen aus. Die druckenden Bildstellen werden hingegen nicht gehértet und
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konnen mittels Wasserstrahl entfernt werden, dadurch erhilt man die gewiinschten Offnungen

der Schablone. Danach folgt der Trocknungsvorgang.

In Abbildung 27 ist links eine mikroskopische Aufnahme einer Siebdruckform abgebildet. Die
rechte Abbildung zeigt ein Mikrofoto eines Rasterfarbdrucks im Siebdruck. Durch die Sieb-

struktur entstehen Einkerbungen an den Rasterpunktrandern.

Abb. 27: Mikroskopische Aufnahmen einer Siebdruckform und eines Siebdruckbildes

Um eine gute Druckqualitit zu erzielen, miissen bestimmte Kriterien erfiillt werden. Die
Abstimmung der Dimensionen des Siebdruckrahmens auf das Druckformat und auf die
Gewebespannung ist eine unbedingte Voraussetzung. Weiters muss die Schichtdicke der
Schablone gleichméBig iiber das Druckformat verteilt und bei wiederholter Beschichtung
genau aufgetragen werden. Die qualititsbestimmenden Eigenschaften des Siebes werden
durch das Material, die Siebfeinheit, die Siebdicke, den Abstand zwischen Ober- und Unter-

seite des Siebes und den Sieboffnungsgrad bestimmt. [vgl. Kipphan, 2000, S.57]

5.1.4.3 Druckfarben des Siebdrucks

Der Siebdruck verwendet meist 16semittelbasierte Druckfarben. Aufgrund der vielseitigen An-
wendungspalette hinsichtlich der moglichen Bedruckstoffe wie zum Beispiel Papier, Karton,
Kunststoff, Glas, Metall oder Textilien, werden beim Siebdruck verschiedene Druckfarbtypen
mit unterschiedlichen Eigenschaften angeboten. Es handelt sich meistens um Sonderfarben,

die den jeweiligen Anwendungen angepasst sind. Bei Kunststoff beispielsweise muss die
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Viskositit™ an die gewiinschte Dicke der Druckfarbenschicht und der Siebfeinheit angepasst
werden. Die Trocknung erfolgt durch Verdunsten des Losungsmittels. Da beim Siebdruck
hohe Farbschichtdicken aufgetragen werden, dauert der Trocknungsvorgang etwas langer. Bei
den Packstoffen Papier und Karton kommen &lhaltige Farben zum Einsatz, die vorwiegend
oxidativ®® trocknen. In seltenen Fillen wird auch mit UV-Farben gearbeitet. [vgl. Kipphan,

2000, S.145]

5.1.4.4 Siebdruckmaschinen

Die Siebdruckmaschinen decken ein breites Feld vom Handbetrieb bis zum hohen Auto-
matisierungsgrad ab. Zum ein- oder mehrfarbigen Bedrucken von Verpackungen wie Flaschen
aus Glas oder Kunststoff, Bechern und &hnlichen Gegenstinden werden je nach Auflage Halb-
oder Vollautomaten eingesetzt. Fiir Kleinauflagen werden halbautomatisierte Universal-
maschinen mit speziellen Aufnahmen fiir das Bedruckgut verwendet. Die Positionierung in der
Halterung und der Druck werden manuell ausgeilibt. Die Fiihrung des Siebes hingegen
mechanisch und mit der Drehbewegung der zu bedruckenden Form synchron. Fiir hohe
Auflagen werden vor allem Rotationssiebdruckmaschinen verwendet, da diese gro3ere Druck-

leistungen erreichen kénnen. [vgl. Kipphan, 2000, S.431ff.]

5.1.4.5 Anwendungsbereiche des Siebdrucks

Im Verpackungsbereich ist der Siebdruck deshalb so interessant, weil fast jedes Packmittel in
ebener oder konvexer, eingeschriinkt auch in konkaver’® Form, bedruckt werden kann. Haupt-
sdchlich wird er im Nahrungsmittel- und Kosmetiksektor zum Bedrucken von Flaschen aus
Glas oder Kunststoff, Bechern, Tuben, Késten sowie Folien eingesetzt. Der Siebdruck kommt

auch in Form von Einkaufsbeuteln aus Leinen oder Kunststoff zum Einsatz. Abbildung 28

3 Ist eine MaB fiir die Zahfliissigkeit eines Fluids. Je groBer die Viskositit ist, desto dickfliissiger, d. h. weniger
flieBfahig ist das Fluid, weil seine Teilchen desto stérker aneinander gebunden und damit unbeweglicher sind.
[vel. Wiki_Viskositit]

% Ist die chemische Reaktion eines Stoffes mit Sauerstoff. [Wiki Oxidativ]

36 (lat. concavus ausgehohlt, einwirts gewolbt) Als konkav bezeichnet man Formen (Flachenteile, Linien), die

nach innen gewdlbt sind. [vgl. Wiki Konkav]
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zeigt Beispiele von verschiedenen Siebdruckerzeugnissen. [vgl. Bleich, Goldhahn, Schicker,

Vogt, 2003, S.370]

Abb. 28: Siebdruckerzeugnisse

5.2 Elektronische Verpackungsdruckverfahren

Im Gegensatz zu den konventionellen Druckverfahren benétigen elektronische Verpackungs-
druckverfahren auch ,,Non-Impact-Druckverfahren® genannt keine feste Druckform und
werden ohne Druckvorstufe in die Druckmaschine iibertragen. Sie konnen von Druck zu
Druck unterschiedlich bedruckte Seiten erzeugen, da die Seiten am Rechner gestaltet werden.
Das Druckbild wird fiir jeden Duck neu erstellt. Mehrere Drucke einer Auflage konnen mit
einer Datenbank verkniipft und variabel gestaltet werden. Die beiden gidngigsten Prinzipe sind
die Elektrofotografie und der Ink-Jet-Druck. [vgl. Bleisch, Goldhahn, Schricker, Vogt, 2003,
S.78]

5.2.1 Elektrofotografie

Das bekannteste Non-Impact-Druckverfahren ist die Elektrofotografie, welche von Chester
Carlson im Jahre 1939 erfunden wurde. [vgl. Kipphan, 2000, S.722]

Die Elektrofotografie arbeitet ohne Druckform mit einem fest eingepragten Druckbild.
Dadurch ist es moglich ein vollig unterschiedliches Druckbild pro Umdrehung zu erzeugen.
Beim Drucken von mehreren identischen Druckbildern muss das gleiche Druckbild in Form

eines latenten (verborgenen) Ladungsbildes immer wieder neu erstellt werden. Im Gegensatz
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zu den konventionellen Druckverfahren konnen bei der Elektrofotografie grofere

Schwankungen innerhalb der Auflage auftreten. [vgl. Kipphan, 2000, S.62]

5.2.1.1 Druckprinzip der Elektrofotografie

Das Prinzip beruht auf der Ubertragung von meist pulverformiger Farbe durch elektrische

Ladung.

Der Druckprozess, dessen schematischer Ablauf in Abbildung 29 dargestellt ist, ldsst sich in
fiinf Schritte unterteilen:

1. Bebilderung

2. Einfarbung

3. Tonerlibertragung

4. Tonerfixierung

5. Reinigung

: Fotoleiter
Ll latentes,
elektrostatisches Bild

Corona-
Aufladung

Licht-

entladung
—Q
Reinigung elektrostat. Krafte
\ halten den Toner
Burste

Absaugung

I ® I ® I Bedruckstoff
Auslage Anlage

Corona (+)
@/ e

Tonerfixierung Toneriibertrag

Abb. 29: Druckprinzip der Elektrofotografie
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1. Bebilderung:

Zu Beginn des Druckprozesses erfolgt die Bebilderung. Hier wird zuerst eine geeignete foto-
leitende Oberfliche aufgeladen, die ein homogenes®’ Ladungsbild erzeugt. Danach wird die
Bebilderung {iber eine gesteuerte Lichtquelle wie Laserlicht oder von Leuchtdioden aus-
gestrahltes Licht durchgefiihrt. Das Druckbild entsteht daher durch die Positionierung der
Lichtsignale auf der Fotoleitertrommel und kann durch Belichtung entsprechend verdndert
werden. Bei der Belichtung wird das homogene Ladungsbild auf der Oberfldche teilweise

entladen.

2. Einfirbung:

Die Einfarbung erfolgt tiber Farbwerke, die beriihrungslos die feinen Tonerpartikel auf die
Fotoleitertrommel {ibertragen. Die geladenen Regionen der Fotoleiteroberfliche iibernehmen
den Toner. Danach wird das latente Ladungsbild auf der Fotoleitertrommel durch den Toner-

auftrag sichtbar.

3. Toneriibertragung:

Der Toneriibertrag kann entweder direkt {iber den Bedruckstoff oder indirekt iiber einen
Zwischentriiger erfolgen, wobei die direkte Ubertragung iiberwiegend eingesetzt wird. Die
geladenen Tonerteilchen werden von der Trommeloberfliche iiber eine Ladungsquelle
(Corona), die im Druckspalt elektrostatische™ Krifte erzeugt, auf den Bedruckstoff iiber-

tragen.

4. Tonerfixierung:
Um die Tonerpartikel auf dem zu bedruckenden Stoff zu verankern, ist eine Tonerfixierung
erforderlich. Mittels Warmezufuhr und Druckkontakt erfolgt ein Anschmelzen der Farbe auf

dem Bedruckstoff.

37 (griech. homogenos von gleicher Art) Als homogen bezeichnet man die Gleichheit einer Eigenschaft iiber die
gesamte Ausdehnung eines Systems, bzw. die Gleichartigkeit von Objekten, Erscheinungen und Elementen eines
Systems. [Wiki Homogen]

* Die Elektrostatik befasst sich mit ruhenden elektrischen Ladungen, Ladungsverteilungen und den elektrischen

Feldern geladener Korper. [Woxikon]
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5. Reinigung:

Nach der Ubertragung des Druckbildes kénnen noch Restladungen und einzelne Tonerpartikel
auf der Trommel {ibrig bleiben. Damit die Trommel fiir den néchsten Druck wieder bereit ist,
wird diese einerseits mechanisch durch Biirsten oder Absaugen und auflerdem elektrisch durch
eine homogene Beleuchtung der Oberfléche, gereinigt. Nach der Reinigung ist die Oberfléche

frei von Tonerpartikeln und somit elektrisch neutralisiert. [vgl. Kipphan, 2000, S.722ff.]

5.2.1.2 Druckfarben der Elektrofotografie

In der Elektrofotografie werden die Druckfarben also die farbgebenden Substanzen als Toner
bezeichnet. Die Tonerpartikel werden in der Entwicklungseinheit elektrostatisch aufgeladen.
Danach werden diese beim Einfarbeprozess von der bildmaBig gegenpoligen Ladung auf dem
Fotoleiter angezogen. Uber elektrostatische Krifte wird die Farbe vom Fotoleiter auf den

Bedruckstoff iibertragen.

Die Druckfarben sind in ihrer Zusammensetzung unterschiedlich aufgebaut und konnen
Trockentoner (Pudertoner) oder Fliissigtoner sein.

Trockentoner werden iiber Warme und Druck auf dem Bedruckstoff fixiert. Heutzutage
dominieren die 2-Komponenten-Systeme, bei denen der Toner iiber so genannte ,,Carrier®, die
von einer sich drehenden Magnetwalze gehalten werden, zum Fotoleiter gebracht wird.
»Carrier sind magnetische Tréigerteilchen, an denen die Tonerpartikel durch Ladungskrifte
gelagert sind. Farben wie beispielsweise Sonderfarben konnen bei farbigen Trockentonern
nicht neu gemischt werden.

Bei Fliissigtonern sind die Farbmittel wie beispielsweise Pigmente in einer Trigerfliissigkeit
enthalten. Da nur die Tonerpartikel auf den Bedruckstoff gelangen sollen, muss die Trager-
fliissigkeit aus dem Gemisch entfernt werden. Weil die Tonerpartikel bei Fliissigtonern kleiner
sind, kann man ein offsetdruckéhnliches hohes Qualitdtsniveau erzielen. Es lassen sich auch

Sonderdruckfarben durch Mischen erzeugen. [vgl. Kipphan, 2000, S.145ff.]
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5 Die Druckverfahren im Verpackungsdruck

5.2.1.3 Anwendungsbereiche der Elektrofotografie

Die Elektrofotografie ermoglicht das Bedrucken von empfindlichen, unebenen, rauen und
feuchten Bogen, Bahnen und Korpern. Das Druckbild kann auch beim mehrfarbigen Be-
drucken einer Packstoffbahn wie aus Kunststofffolie flexibel und individuell gestaltet werden.
Die Elektrofotografie eignet sich besonders fiir kleine Auflagen, die hdufig aktualisiert werden
miissen. Vorrangig werden damit variable Daten fiir Verbraucherverpackungen gedruckt. [vgl.

Bleisch, Goldhahn, Schricker, Vogt, 2003, S.114]

5.2.2 Ink-Jet-Druck

Die meist angewandte Non-Impact-Technologie zum Aufbau von digitalen Drucksystemen ist
neben der Elektrofotografie das Ink-Jet-Verfahren, das auch Tintenstrahldruck bzw. Farb-
strahldruck genannt wird. Es bendtigt im Vergleich zu der Elektrofotografie keinen
Zwischentriager fiir die Bildinformation — die Farbe wird also direkt auf den Bedruckstoff

iibertragen.

5.2.2.1 Druckprinzip des Ink-Jet-Drucks

Man unterscheidet die Ink-Jet-Technologien in Continuous-Ink-Jet und Drop-on-Demand-Ink-

Jet.

Beim Continuous-Ink-Jet wird ein kontinuierlicher Strom von kleinen Farbtropfchen erzeugt.
Durch eine bildabhéngige elektronische Ansteuerung werden die Farbtropfchen geladen, die in
einem folgenden elektrischen Feld abgelenkt werden. Die nicht abgelenkten, ungeladenen
Tropfchen fliegen zum Bedruckstoff weiter.

Continuous-Ink-Jet ldsst sich in die Verfahren Binary-Deflecting und Multi-Deflecting unter-
teilen. Bei der Binary-Deflecting Variante hat der Tropfen einen von zwei Ladungszusténden.
Die ungeladenen Tropfchen werden auf den Bedruckstoff transportiert und die geladenen
werden im elektrischen Feld abgelenkt. Beim Multi-Deflecting Verfahren werden die
Tropfchen hingegen verschieden aufgeladen. Sie werden beim Durchfliegen eines elektrischen
Feldes unterschiedlich abgelenkt und auf unterschiedlichen Stellen auf dem Bedruckstoff

tibertragen.
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5 Die Druckverfahren im Verpackungsdruck

Beim Drop-on-Demand-Ink-Jet wird hingegen nur dann ein Farbtropfen produziert, wenn die
zu druckende Information diese bendtigt. Die zwei wesentlichen Verfahren sind der Thermal-
Ink-Jet und der Piezo-Ink-Jet. Beim Thermal-Ink-Jet wird der Tropfen in der Diisenkammer
erzeugt, indem die Fliissigkeit erhitzt und lokal verdampft wird. Eine Farbmenge wird iiber
den Druck der Dampfblase aus der Diise geschleudert. Beim Piezo-Ink-Jet wird {iber eine
mechanische Deformation der Diisenkammer der Tropfen gebildet und herausgeschleudert.

[vgl. Kipphan, 2000, S.745f.]
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Abb. 30: Druckprinzipe des Ink-Jet-Drucks; a Continuous Ink-Jet,
b Drop-on-Demand-Thermal-Ink-Jet, c Drop-on-Demand-Piezo-Ink-Jet
5.2.2.2 Druckfarben des Ink-Jet-Drucks

Die Ink-Jet-Druckfarben (Tinten) sind meist fliissig bzw. niedrigviskos. Damit die kleinen
Diisen des Druckkopfes nicht verstopfen, miissen die Druckfarben gut gefiltert sein. Die

Druckfarben bestehen zu ca. 5% aus Farbmitteln wie Farbstoffe oder meist Pigmente und zu
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5 Die Druckverfahren im Verpackungsdruck

ca. 95% aus verschiedenen Tragerfliissigkeiten, die nach Art des Verfahren und der Bedruck-
stoffe ausgewihlt werden. Ublicherweise wird als Losungsmittel Wasser eingesetzt.

Zum Bedrucken von Kunststoff werden Farben mit schnell verdunstendem Losemittel oder
auf Wachgrundlage, so genannte ,,Hot-Melt-Farben* verwendet. Diese miissen im Drucker
durch Wirme fliissig gehalten werden und nach dem Druckprozess durch Abkiihlung erstarrt
werden. Wegen der niedrigviskosen Farben hingt das Druckergebnis sehr stark vom Bedruck-
stoff ab. Je nach Bedruckstoff neigen die Farben zum Verlaufen und Abperlen. Durch
spezielle Oberflachenbeschichtungen der Bedruckstoffe wird die Fliissigkeit gespeichert und
ein Auslaufen verhindert. Das Druckbild setzt sich aus einzelnen Farbpunkten zusammen.
Diese werden rechnergesteuert aus in Reihe angeordneten Farbdiisen aufgespriiht. Durch
parallele Reihen der Farbpunkte, die durch eine Relativbewegung von Druckkopf und
Bedruckstoff erzeugt werden, wird die Bildfldche gebildet. [vgl. Kipphan, 2000, S.147]

5.2.2.3 Anwendungsbereiche des Ink-Jet-Drucks

Im Verpackungsdruck wird das Ink-Jet-Verfahren hauptsdchlich zum Aufbringen variabler
Daten fiir kleine Auflagen verwendet. Bei Verbraucherverpackungen sind variable Daten
beispielsweise das Mindesthaltbarkeitsdatum und die Schichtkennzeichnung, bei Transport-
verpackungen sind dies beispielsweise Versandanweisungen. [Bleisch, Goldhahn, Schricker,

Vogt, 2003, S.135]

5.3 Entwicklungstrends der Verpackungsdruckverfahren

Die hohen Anspriiche der Verpackungen erfordern stindige Verbesserungen und Weiter-
entwicklungen der Druckverfahren, der Druckfarben und der Druckmaschinen. Jedes
Verpackungsdruckverfahren hat somit seine jeweilige Stirke in der Produktion bestimmter
Produktverpackungen. Dementsprechend sind die Marktanteile der einzelnen Druckverfahren
unterschiedlich aufgeteilt. Abbildung 31 zeigt die prozentuale Aufteilung der verschiedenen

Verpackungsdruckverfahren der Jahre 1999, 2000 und 2004.
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Marktanteile der Druckverfahren im Verpackungsdruck
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Abb. 31: Marktanteile der Druckverfahren im Verpackungsdruck

Der Offsetdruck war jahrelang das wichtigste Verpackungsdruckverfahren und hat in den
letzten Jahrzehnten eine rasante Entwicklung durchgemacht. Der Druckprozess wurde durch
die stindige Automatisierung vereinfacht, die Kosten gesenkt und neue Farben haben einen

groBeren Farbraum ermdglicht. [vgl. Uhlemann, 2000, S.64f.]

In den letzten Jahren wurde dieser allerdings vom Flexodruck abgeldst, welcher im Ver-
packungsdruck immer mehr Marktanteile gewinnt. Inzwischen hat der Flexodruck einen
weltweiten Marktanteil von 40% und ist somit das wichtigste Druckverfahren im Ver-
packungssektor. Aufgrund der einfachen, robusten und wirtschaftlichen Flexodruckmaschinen
werden fiir die kommenden Jahre bemerkenswerte Zuwachsraten prognostiziert. [vgl.

Kipphan, 2000, S.420f.]

In der unten stehenden Abbildung ist deutlich erkennbar, dass die Nachfrage des Tiefdrucks
zuriickgegangen ist. Der Tiefdruck liegt derzeit bei ca. 15%. Aufgrund der hohen Anfangs-

investitionen und des hohen Kostenfaktors bei Kleinauflagen sind die Prognosen des
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Verpackungstiefdrucks nicht so positiv, denn dieser wird auf lange Frist gesehen weiterhin

leicht abnehmen.

Zum Bereich ,,Sonstige* zdhlen Sonderdruckverfahren wie der Siebdruck und der Digital-
druck, der in den vergangenen Jahren eher unbeachtet war. Der Digitaldruck wird in Zukunft

kraftige Zuwachsraten haben.
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6 Die Gestaltung von Verpackungen

6 DIE GESTALTUNG VON VERPACKUNGEN

Die optimale Gestaltung einer Verpackung ist eine komplexe Herausforderung. Sie braucht
eine ganzheitliche Losung, die sowohl die Anforderungen des Handels und der Industrie, aber

auch die Anforderungen des Konsumenten erfiillt.

Der duBere Auftritt einer Verpackung ist von zentraler Bedeutung, da zwei Drittel der Kauf-
entscheidungen am POS (Point of Sale) getroffen werden. Aufgrund der Massenproduktion
von vielen qualitativ ebenbiirtigen Waren ist die Verpackung oft der wesentliche Baustein, der
ein Produkt zur attraktivsten Losung macht und eine Produktdifferenzierung hervorruft.
Produktverpackungen miissen somit eine grofle Signalwirkung haben, um das Interesse des
Konsumenten zu gewinnen. Auf den heutzutage tliberséttigten Mirkten ist es wichtig durch die
Produktverpackung ein emotionales Gefiihl im Konsumenten zu wecken. Dies gelingt einer-
seits durch ein ansprechendes Verpackungsdesign und andererseits durch eine vertrauensvolle

Marke.

,Verpackungsdesign ist wesentlich mehr, als lediglich eine Produkthiille zu gestalten. Ver-
packungsdesign ist quasi die Summe aller sinnlich wahrnehmbaren Gestaltungselemente der

Produktverpackung.“ [vgl. Strohmeier]

6.1 Gestaltungselemente des Verpackungsdesigns

Jedes Produkt hat eine mehr oder weniger ausgepriagte Féhigkeit, sich dem Konsumenten
mitzuteilen. Produkt- und Verpackungsdesign haben daher die entscheidende Aufgabe, die
erste Produktanmutung positiv zum Konsumenten hin zu transportieren. Diese Aufgabe kann
durch den Einsatz von industriellen und kommunikativen Gestaltungselementen erfiillt werden.
Welche Gestaltungselemente wo und wie zum Einsatz kommen, hdngt sehr stark vom Produkt
und seiner Verpackung ab. Die einzelnen Gestaltungselemente sollten in bestmdglicher
Balance zueinander stehen. Sie werden immer hierarchisch angeordnet, das heiflt, was
unmittelbar Aufmerksamkeit erzeugen soll, muss allen anderen Informationen {ibergeordnet

sein. [vgl. Sig_ AG]
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6.1.1 Industrielle Gestaltungselemente

Die industriellen Gestaltungselemente wie Farbe, Form, Material und Oberflichen-
beschaffenheit haben die Aufgabe eine korperhafte Verpackung zu erzeugen. Im Folgenden

wird ndher auf diese Elemente eingegangen.

6.1.1.1 Farbe

Das Gestaltungselement Farbe spielt in vielen Bereichen der Verpackungsgestaltung eine
bedeutende Rolle. Durch die Farbwahl kann der Hersteller im Vorfeld festlegen, welche
Emotionen beim Konsumenten bei Sichtung des Produktes ausgelost werden sollen. [vgl.

Labor Hessen]

Die meisten Farbassoziationen haben bei Menschen eine stark vergleichbare schematische
Wirkung. Farben kdnnen somit das Gewichts-, Geschmacks-, Tast- und Temperaturempfinden
von Produktverpackungen wesentlich beeinflussen. Abbildung 32 zeigt einige Beispiele fiir
Farben, die unterschiedliche Bedeutungen zu den verschiedenen Sinnesassoziationen

zuordnen. [vgl. Stabernack, 1998, S.190]

Gelb Griin Blau Rot Rosa
Gewicht leicht variiert mit der = variiert mit der  variiert mit der leicht
je heller, um Helligkeit Helligkeit Helligkeit
so leichter
wirkt es
Geschmack griinlich = bitter fast neutral wiirzig knusp-  siif8lich
sauer salzig rig scharf
rotlich =
st
Tasten weich dunkelgriin = hellblau = dunkelrot = sehr weich
v.a.wennes  hart, weich eher rau zart
ins Rétliche nicht ausge-
geht pragt
Temperatur  Warm, kiihl kiihl warm Haut- tempe-
heif3 frisch frisch heif3 ratur
mit rotlicher bis sehr kalt
Férbung

Abb. 32: Farbassoziationen und ihr Gewichts-, Geschmacks-, Tast-, und Temperaturempfinden
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Es ist deutlich zu sehen, dass das Gewichtsempfinden in erster Linie von der Helligkeit
abhingig ist. Die Zeitschrift ,,Qualititsfaktor Design* hat zu diesem Thema einen Artikel tiber
einen Versuch verdffentlicht, bei dem Gegenstinde mit gleichem Gewicht je nach Farbe
unterschiedlich schwer empfunden wurden. Probanden haben dazu sechs gleich schwere
Wiirfel in verschiedenen Farben tragen miissen. Danach mussten sie angeben um wie viel
Prozent die farbigen Wiirfel schwerer geschétzt wurden als der Weile. Das Resultat war, dass
der schwarze Wiirfel fast doppelt so schwer eingeschitzt wurde als der Weille. Dunkle Ver-
packungen vermitteln somit bei gleicher GroBe und Gewicht einen gewichtigeren,
wertvolleren und kompakteren Inhalt. Die genaueren Testergebnisse sind in Abbildung 33

dargestellt. [vgl. Castelli]

100 % +17 % +36 % +57 % + 60 % +93 %

Abb. 33: Testergebnis zum Thema ,,Farbassoziationen und ihr Gewichtsempfinden“

Farben konnen also die Wahrnehmung des Produktes und der Verpackung beeinflussen. Im
Lebensmittelbereich werden beispielsweise viele warme Farben wie gelb, orange oder rot ein-
gesetzt, da diese anscheinend eine appetitanregende Wirkung haben. Bei Hygiene- und
Reinigungsartikeln werden dagegen kiihle Farben wie griin, blau und weifl verwendet. Kiihle
Farben vermitteln ein Gefiihl von Frische und Sauberkeit. Krautershampoos zum Beispiel wird
man wohl kaum in eine rosa Verpackung stecken, weil die meisten Konsumenten an einen

griinen Farbton gewdhnt sind. [vgl. Stadler]

Trotz der schematischen Wirkung von Farben haben es Marken wie Milka geschafft, sich von
diesen konventionellen Richtlinien loszulosen. Vor 40 Jahren wire die Farbe Violett fiir ein
Schokoladenprodukt unvorstellbar gewesen. Milka hat es jedoch geschafft, {iber Jahrzehnte
die Farbe Violett fiir ihre Produkte zu etablieren und sie somit von der Masse abzuheben.

Farben verstarken somit auch die Wirkung von Markenbildern.
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6.1.1.2 Form

Die Form einer Verpackung ist ein wesentliches Gestaltungselement im Verpackungsdesign
und macht eine Produktverpackung unverwechselbar. Sie kann visuell aber auch taktil wahr-
genommen werden. Formen konnen den Konsumenten emotionell beeinflussen und ihn in
seiner Wahrnehmung tduschen. Im Gegensatz zu den kommunikativen Gestaltungselementen
wie Schrift, Logo und Bild, die erst nach einem genaueren Betrachten registriert werden, kann
die Form einer Verpackung bereits bei einem fliichtigen Blick durch die Regale wahr-
genommen werden. In der Gestaltungspsychologie sind gute Formen vor allem die Primar-
formen wie Quadrat, Dreieck und Kreis. Aufgrund der Stereotypie bestimmter Verpackungs-
formen hat der Konsument einen innerlichen Widerstand gegen ,,formfremde Inhalte*.

Anders ist das allerdings bei Luxusgiitern wie Parfums, die ohne eine individuelle Form wie
ein Ei dem Anderen gleichen, aber auch bei Markenartikeln wie Odol, Maggi, Coca-Cola oder
Produkten, die durch die Form einen Zusatznutzen aufweisen. Als Beispiel wire hier die WC-

Ente zu nennen, deren geschwungene Form das Putzen der Toilette erleichtert.
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Abb. 34: Die Form als Gestaltungselement fiir Parfiims
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6.1.1.3 Material und Oberflichenbeschaffenheit

Das Material und die Oberflichenbeschaffenheit sind weitere wichtige Aspekte, die bei der

Verpackungsgestaltung zu berticksichtigen sind. Sie haben einen engen Bezug zum Produkt.

Anhand der Produktform und der Konsistenz (fliissig, fest, pulverféormig) wird entschieden,
welches Verpackungsmaterial benodtigt wird bzw. geeignet ist. Der wahrgenommene Wert
einer Produktverpackung héngt mit der flihlbaren Qualitit des Bedruckstoffs direkt
zusammen. Das richtige Material beeinflusst die Wahrnehmung des Konsumenten positiv.
Aufgrund der langjéhrigen Erfahrung mit den verschiedensten Verpackungsmaterialien hat der
Konsument im Laufe der Zeit gewisse Assoziationen entwickelt. Papier, Karton und Pappe
assoziiert dieser beispielsweise mit ,,umweltfreundlich®, Kunststoff ist ,leicht, Glas ist
Htransparent®, Metall ist ,,stabil®“ und Textilien sind ,,edel”. Teurer Schmuck l4sst sich zum
Beispiel in einer mit Seide ausgekleideten Schachtel sicherlich besser verkaufen, als in einer
langweiligen Plastikschachtel.

An dieser Stelle ergibt sich nun die Frage, mit welchem Bedruckstoff die Produkt-
informationen am besten dargestellt werden konnen. Zu diesem Thema wurde eine Befragung

durchgefiihrt, deren Ergebnisse in Abbildung 35 dargestellt sind.

Auf welchem Verpackungsmaterial kann die relevante
Produktinformation am besten dargestellt werden?

24,5%

O Papier, Karton, Pappe
m Kunststoff

= Metall
63,200 3,0% m Glas
, /0
2.8% m Verbundstoffe
m Sonstige

\-4,3%
\2 2%

Abb. 35: Testergebnis zum Thema ,,Verpackungsmaterialien*
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Das Resultat war, dass Papier, Karton und Pappe mit 63,2 % eindeutig die beliebtesten Ver-

packungsmaterialien bei den Konsumenten sind, gefolgt von Kunststoffen mit 24,5 %.

Neben der richtigen Materialwahl spielt auch die Oberflichengestaltung eine wesentliche
Rolle. Durch Veredelung der Verpackungsoberfliche mit Glanz-, Prige- und Metallic-
Effekten wird die Signalwirkung der Produktverpackung wesentlich erhoht und das Kauf-
verhalten des Konsumenten positiv beeinflusst. Eine neue Entwicklung ist zum Beispiel eine
Verpackung, die bei Beriihrung voriibergehend die Farbe wechselt. Dies gelingt durch den
Einsatz von interferierenden® und irisierenden®® Farbstoffen. Oberflichenveredelungen ver-
dndern die Haptik der Verpackung. Sie sprechen somit ein weiteres wichtiges Sinnempfinden
beim Konsumenten an: das Tastempfinden. Als Beispiel ist hier die CD-Verpackung zu

nennen, die durch ihre Seitenrillen ein Abrutschen verhindert. [vgl. Freund]

6.1.2 Kommunikative Gestaltungselemente

Die Verpackung hat eine Vielzahl von Funktionen zu erfiillen. Eine sehr wichtige ist die
Informationsfunktion, auf die in Kapitel 3.2.4. bereits nédher eingegangen wurde. Die
kommunikativen Gestaltungselemente wie Schrift, Logo und bildliche Darstellung haben die
Aufgabe, dem Konsumenten Informationen leicht verstindlich zu iibermitteln. Die Ver-
packung dient sozusagen als Informationstrager und muss den Konsumenten iiber das Produkt
informieren konnen. Es gibt eine Vielzahl von Informationen, die auf der Verpackung stehen
konnen. Als Beispiel soll Abbildung 34 dienen, in der einige wichtige Informationen dar-

gestellt sind.

¥ Interferierende Farbstoffe sind Metall- und Schillerfarben (Prachtfarben), die nur durch Licht-

brechungserscheinungen entstehen. Thnen liegt oft das physikalische Phidnomen der Farbe diinner Pléttchen
zugrunde, d.h. es wird weiles Licht sowohl an der Vorder- als auch der Hinterwand einer sehr diinnen parallel-
wandigen, farblosen Schicht reflektiert, so dass Teilschwingungen ins Auge gelangen, die einen
Phasenunterschied zeigen (Interferenz). [Jung-forscht]

*“ Irisierende Farbstoffe konnen je nach Blickwinkel unterschiedliche Farbeindriicke vermitteln. Der Farbton ist
vom Betrachtungswinkel abhéngig. Ein weiteres Kennzeichen ist, dass in Aufsicht und Durchsicht komplementé-

re Farben zu sehen sind. [Acmeneva]
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1 Markenname 10 Vertrieb
2 Produktbezeichnung 11 Information zur Entsorgung
3 Firmensignet 12 Werbung
4 Aktion 13 Werbeslogan
5 Gewichtsangabe 14 Hinweis auf Markenschutz
6 Preiskleber des Verteilers 15 Gebrauchsanweisung
7 Anweisung zum Offnen 16 Kochzeitangabe
8 Produktinformation 17 Verfalldatum
9 Vitaminbewilligung des Bundesamtes 18 EAN-Code
fur Gesundheitswesen

Abb. 36: Verpackung als Informationstriiger
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6.1.2.1 Schrift

Fiir Verpackungen ist das Gestaltungselement Schrift von besonders grofler Bedeutung. Die
Verwendung von Schrift ist die einfachste Methode, um Informationen zu {ibermitteln.
Aufgrund der Vielfalt von Produktverpackungen, die sich in der Form oder GréB3e unterschei-
den, gibt es keine Richtlinien fiir das Schriftdesign. Allerdings sollten die Schriftgréofe und
-art sowie der Zeilenabstand mit dem verpackten Produkt harmonieren und die Informationen
leicht verstidndlich und gut leserlich sein. Eine zu kleine Schriftgrofe strengt das Auge zu sehr
an, der Konsument ermiidet und wird am Weiterlesen gehindert. Zutatentexte zum Beispiel
sollten nicht kleiner als 6 pt sein, damit die Lesbarkeit noch gewihrleistet ist.

Wie gerade erwidhnt gibt es keine Richtlinien fiir das Schriftdesign, es gibt allerdings
gesetzliche Regelungen, die die Schriftgestaltung etwas einschrinken. Zum Beispiel miissen
Gewichts- und Mengenangaben in einer bestimmten Schriftgroe angegeben werden wie
200 g =4 mm Versalienhdhe. [vgl. Wibu_Komm]

Als Beispiel fiir ein gelungenes Schriftdesign ist an dieser Stelle die Marke ,,Viala® zu nennen,
die zur erfolgreichsten Einfiihrung des Jahres 1991 gewaihlt wurde. ,,Viala® ist ein Wein,
dessen Verpackungsdesign sehr stark von der Zielgruppe — junge Menschen — abhingig ist.
Somit wurden alle zielgruppenrelevanten Leistungen verbunden, und man konnte auf gewisse

Informationen wie Herkunft, Rebe, etc. verzichten. [vgl. Stabernack, 1998, S.61]

6.1.2.2 Bildliche Darstellung

Ein weiteres wichtiges Gestaltungselement ist die bildliche Darstellung. Bilder werden im
Gegensatz zu Schriften viel schneller und mit geringerer gedanklicher Anstrengung vom
Konsumenten wahrgenommen. Um ein Bild mittlerer Komplexitdt wahrzunehmen, bendtigt
man ca. zwei Sekunden, bei Schriftinformationen schafft man in derselben Zeit lediglich zehn
Worter aufzunehmen. Durch Bilder ist es moglich, dass Produktverpackungen eine gewisse

Individualitit bekommen und sich vom Konkurrenzprodukt abheben.

81



6 Die Gestaltung von Verpackungen

Bilder sind in der Lage, neben kognitiven*' Wirkungen auch automatisch und unbewusst
emotionale FErlebnisse im Konsumenten auszuldsen. Sie erzeugen innere Bilder, die
assoziationsreich sein sollten und eine personliche Betroffenheit beim Konsumenten ausldsen.
Bildmotive, die den Konsumenten personlich betreffen, motivieren ihn, sich mit dem Bild
auseinander zu setzen und bleiben somit tiefer im Geddchtnis verankert. Auch der Assoziati-
onsgehalt von Bildmotiven ist ein weiterer wichtiger Aspekt. Zum Beispiel vermittelt das Bild
eines Sonnenuntergangs auf einer Kaffeeverpackung ein Gefiihl von ,,Entspannung®. Je mehr
visuelle Vorstellungen beim Konsumenten ausgeldst werden, desto besser ist die Erinnerung.
Bilder schaffen auch den Eindruck einer fiktiven Wirklichkeit, in der schwierige Sachverhalte
und abstrakte Informationen vereinfacht dargestellt werden kdnnen. Es werden so genannte
Erlebniswelten geschaffen, die beim Betrachter verschiedene Bediirfnisse wie Abenteuer,
Jugend, usw. wecken. Nicht so involvierte und uninteressierte Konsumenten werden dadurch
zwangsldufig angesprochen. [vgl. Klein] Durch den Einsatz von Bildern und Illustrationen
konnen neben dem emotionalen Aspekt auch Produktinformationen wie Handhabung,
Recycling, usw. dem Konsumenten effektiver iibermittelt werden. Im Allgemeinen ist zu
sagen, dass Produktabbildungen etwa 100 bis 115% der Originalgrof3e des Produktes haben

sollen.

6.1.2.3 Logo

Das Logo ist ein wichtiges Gestaltungselement und dient zur Kommunikation aber auch zur
Identifizierung. Es ist sozusagen ,,Das Gesicht des Unternehmens®. Durch das Logo kann in
kurzer Form die Charakteristik des Unternehmens zusammengefasst werden. Durch die

Anmeldung des Logos beim Patent- und Markenamt kann es zu einer Marke werden.

Logos haben drei Erscheinungsformen. Die erste ist die reine Bildmarke, bei der die Marke
iiber ein Symbol erkannt wird. Beispiele fiir gute Bildmarken sind Nike und Apple, die durch
eine Schwingung und einen Apfel symbolisiert werden. Die zweite Erscheinungsform ist die

Wortmarke wie Nivea oder Coca-Cola, die durch einen markanten Schriftzug dargestellt wird.

*! Unter diesem Begriff ist die von einem verhaltenssteuernden Subsystem zum Zwecke der Verhaltenssteuerung

ausgefiihrte Informationsumgestaltung zu verstehen. [vgl. Wiki Kognition]
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Als dritte Moglichkeit ist eine Kombination dieser beiden Arten zu nennen, die Wortbild-
marken wie BMW. [vgl. M_Lexikon]

Unabhéngig von der Erscheinungsform des Logos soll dieses leicht versténdlich sein und die
Bedeutung des Firmennamens unterstreichen oder auf die Tatigkeit des Unternehmens hin-
weisen. Weiters muss das Logo unverwechselbar sein und eine eigene Identitét etablieren
konnen. Nur so kann der Konsument ein Vertrauen zur Marke entfalten. Das Logo sollte auch
einpriagsam sein. Dies gelingt am besten, wenn es einfach gestaltet ist, denn was einfach ist, ist
auch einfach zu merken. Beispiele fiir erfolgreiche Logos sind beispielsweise Nike oder
Apple, die fast jeder auswendig nachzeichnen kann. Ein weiterer wichtiger Aspekt ist die
Reproduzierbarkeit von Logos. Sie miissen auf den verschiedensten Verpackungsmaterialien
und -groBen gut erkennbar, optisch ansprechend und einheitlich sein. Einheitlich bedeutet,
dass das Logo auf allen Produkten einer Produktfamilie in den gleichen Farben und Pro-
portionen dargestellt wird. Werden diese Richtlinien befolgt, kann das Logo bzw. die Marke

ein Vertrauen und eine Wiedererkennung im Konsumenten wecken. [vgl. Knowlibrary Logo]

6.2 Zehn Regeln fiir erfolgreiches Verpackungsdesign

1. Sei signalstark

Die Produktverpackung soll am POS Signale auf den Konsumenten aussenden und somit
aufmerksamkeitsstark und durchsetzungsfihig sein. Weiters soll die Verpackung die Marken-
identitdt stdrken und die Markeneigenschaften hervorheben. ,,Signalstirke heiflt nicht laut und

tiberladen. Wenn alle schreien, kann Fliistern oft wirksamer sein. [vgl. Kh-Design]
2. Sei ungewohnlich

Verpackungen sollen eine Differenzierung zum Wettbewerber suchen. Durch eine un-

gewoOhnliche und andersartige Verpackungsgestaltung soll die Neugierde geweckt werden.
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Dies gelingt durch den Mut zum Neuen. , Der Bruch mit Paradigmen® hat schon manche

Branche auf den Kopf gestellt. [vgl. Kh-Design]

3. Sei konsumentengerecht

Das Produkt soll seine Kdufer addquat ansprechen. Dabei ist es wichtig, sich mit den einzelnen
Zielgruppen wie unterschiedlichen Altersgruppen und Geschlechtern auseinanderzusetzen und
deren Bediirfnisse zu beriicksichtigen. Die Codes der Zielgruppe miissen verstanden und
richtig eingesetzt werden. Die Verpackung soll weiters flir den Konsumenten verstindlich,

informativ und lesbar sein. [vgl. Kh-Design]

4. Sei kommunikativ

Die Gestaltung von Verpackungen muss weiters die Kommunikationshierarchien beachten.
Die wichtigste Information steht dabei an der obersten Stelle bzw. Hierarchie. Durch den
Einsatz von Bildsprachen kann leichter mit dem Konsumenten kommuniziert werden. Zur
Informationsvertiefung ist die Platzierung auf der Seite und auf der Riickseite bestens geeig-

net. [vgl. Kh-Design]

5. Sei emotional
Ein Kaufakt ist keine Mathematik! Die Verpackung soll so viele Sinne so intensiv wie
moglich ansprechen. Dies gelingt durch den Einsatz von Gestaltungselementen wie Farben,

Formen, Materialien, Haptik und Sprache. [vgl. Kh-Design]

6. Sei innovativ

Innovativ zu sein bedeutet, den Mitbewerbern voraus zu sein. Das bedeutet also nicht den
Trends hinterherzulaufen, sondern die einzigartigen Vorteile verbal und visuell mit dem
Konsumenten zu kommunizieren. Selbstbewusste auflergewohnliche Features miissen somit in
den Vordergrund gestellt werden. ,,Neue Keycodes zu entwickeln, seine Kategorie anzufiihren

und neue Mafstébe zu setzen: Das muss das langfristige Ziel sein.” [vgl. Kh-Design]

%2 (griech. para neben und deiknynai zeigen, begreiflich machen) Paradigma bedeutet Beispiel, Vorbild, Muster

oder Abgrenzung. [vgl. Wiki_Paradigma]
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7. Sei vertrauenswiirdig

Wenn eine Verpackung einmal beim Konsumenten als vertrauenswiirdig eingestuft wurde, ist
es wichtig, die vertrauten Elemente zu bewahren und verantwortungsvoll weiter zu ent-
wickeln. Dabei sollen traditionelle Werte in zeitgemdBer Form mit dem Verbraucher
kommunizieren und eine angemessene Stilistik in Wort und Bild Seriositit und Authentizitét

vermitteln. [vgl. Kh-Design]

8. Sei markenbewusst

Eine markenbewusste Produktverpackung zu gestalten bedeutet, die Markenwerte, die
Individualitédt und die Personlichkeit der Marke zu stirken. Dabei miissen der Markenkern und
der Markenanker verstanden und respektiert werden. ,,Eine etablierte Marke geniefit bereits
das Vertrauen der Konsumenten — dieses Kapital darf nicht leichtsinnig verspielt werden.*

[vgl. Kh-Design]

9. Sei wertadiquat
,.Sind positive Imagefaktoren beispiclsweise einer Dachmarke® vorhanden, so stellen sie ein

hohes Gut und einen absoluten Mehrwert dar, der genutzt werden muss.* [vgl. Kh-Design]

10. Sei merkfihig

Die Merkfdhigkeit von Verpackungen und Marken ist in der Regel auf Kontakthdufigkeit
zurlickzufiithren, allerdings konnen auch einmalige Begegnungen unvergesslich sein. Der
Schliissel zur Merkfahigkeit ist somit ein individuelles Verpackungsdesign. ,,Mit der Eigen-
standigkeit wichst die Schutzfahigkeit, die unerlissliche Voraussetzung fiir

einen Markenartikel.” [vgl. Kh-Design]

* Die Dachmarke ist die iibergeordnete Marke einer Markenfamilie. Sie verbindet eine unbestimmte Anzahl so

genannter Monomarken unter ihrem Image. [Wiki_ Dachmarke]
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7 SCHLUSSBETRACHTUNG

Die Verpackung hat sich iiber die Jahre rasch weiterentwickelt. Wéhrend sie anfangs nur die
Rolle des ,,Produktschiitzers* iibernahm, hat sie sich mit der Zeit zum Werbetrager entfaltet.
Neue Bedruckstoffe wie Kunst- und Verbundstoffe, aber auch neue digitale Druck-
technologien haben sich in rasanter Geschwindigkeit etabliert und haben der Verpackungs-
industrie neue Moglichkeiten geboten. Wer sich mit dem Ursprung und der Entwicklung der
Verpackung auseinander gesetzt hat, ist sich ihrer Schnelllebigkeit bewusst. In unserem High-
Tech-Zeitalter wird die Verpackungsherstellung mit vielen Herausforderungen einer ganz
neuen Art konfrontiert. Was heute noch ausreicht, wird schon morgen nicht mehr den hohen
Anspriichen des Konsumenten, des Handels und der Industrie geniigen. Die Verpackung

befindet sich somit in einem stindigen Verdnderungsprozess.

Fazit: Eines ist klar, das Thema Verpackung gewinnt bei der Produktion und Vermarktung von
Konsumprodukten einen immer groBer werdenden Stellenwert. Dank stindig neuer Entwick-
lungen der Materialien, Technologien und Gestaltungsmoglichkeiten 6ffnen sich neue Wege
fiir Verpackungshersteller. Verpackungen, die tagtdglich in den Geschéften um die Gunst des
Konsumenten ringen, miissen somit zielorientiert, innovativ und attraktiv sein und zugleich
einen Zusatznutzen bieten. Convenience, Individualitit, Emotionalitdt und Intelligenz sind die
entscheidenden Kriterien einer gut konzipierten und erfolgreichen Verpackung.

Der Faktor ,,Convenience* wird in Zukunft immer mehr an Bedeutung gewinnen. Der Grund
ist das verdnderte Essverhalten des modernen Konsumenten: er mochte essen, was er will,
wann er will, wie er will und wo er will, ohne dafiir viel Aufwand betreiben zu miissen. Dieser
Anspruch lésst sich nur iiber die Verpackung realisieren und zeigt sich heute bereits bei
einigen Anwendungen wie die selbst erhitzende Capuccino-Verpackung.

Ein weiterer wichtiger Aspekt ist die Individualitit von Verpackungen. Da die Kaufent-
scheidung hauptsdchlich am POS getroffen wird, miissen Verpackungen ein individuelles
Auftreten haben. Durch neue Bedruckstofte, Verpackungstechniken und Designs ist viel mehr
Platz fiir Individualitdt als heute genutzt wird. Die letzten Jahre haben bereits gezeigt, was

alles moglich ist; man denke zum Beispiel an die Folienverpackung fiir ,,Celebrations®.
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Neben der individuellen Eigenschaft muss die Verpackung auch noch mehr emotionale Werte
bekommen, um einem Produkt den ndtigen Absatz garantieren zu kdnnen. Einen emotionalen
Mehrwert erhilt eine Verpackung nur dann, wenn sie konsequent auf das Produktversprechen
sowie auf alle Sinne ausgelegt wird. Die Verpackung einer Creme fiir glatte, seidige Haut bei-
spielsweise muss zukiinftig auch in ihrem Aussehen und der Haptik des Materials einer
idealisierten Frauenhaut gleichen.

Verpackungen miissen in Zukunft intelligenter werden und die Technik sinnvoll nutzen.
Besonders im Bereich der Informationstechnologie werden der Verpackung nahezu unbe-
grenzte Moglichkeiten geboten. Derzeit ist aufgrund des hohen Kostenaufwands der Einsatz
von elektronischen Papieren und Displays nur begrenzt moglich. Zukiinftig wird die Ver-
packung allerdings die Rolle des Entertainers einnehmen und den Gebrauch zum Beispiel von
Haushaltsgeriten tiber Smart Labels* erkldaren. In Amerika gibt es bereits heute schon einige
Firmen, die diese Technologie nutzen. Beispielsweise ist eine Barbados-Rumflasche auf den
Markt gekommen, die zu musizieren beginnt und eine Frau auf einem elektronischen Etikett
tanzt, sobald man die Flasche anhebt.

Werden diese vier Kriterien vereint, werden wir bald mit einer ganz neuen Art von Ver-
packungswelt konfrontiert. An dieser Stelle ergeben sich nun folgende Fragen: Wie sieht die
Verpackungswelt der Zukunft aus? Welche neuen Technologien und Materialien kdnnen
zukiinftig fiir die Verpackungsherstellung eingesetzt werden? Wie wichtig werden multi-
sensorische Verpackungen in der Zukunft sein, und ist der Konsument auch bereit dafiir mehr

zu bezahlen? Diese Ansétze konnten eine Anregung fiir eine weitere Diplomarbeit sein.

* Smart Label sind ultraflache Transponder, die samt Antenne auf eine Folie aufgebracht werden (In/ay). Diese
Folie wird auf Spulen aufgewickelt und kann wie Papier weiterverarbeitet werden. Insbesondere kann sie
zwischen Papierschichten einlaminiert werden und auf diese Weise in herkdmmliche Etiketten integriert werden.

[Wiki_Smart-Label]
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8 ANHANG

8.1 Zeittafel

Durch die zahlreichen Erfindungen im Verpackungswesen ist es schwierig eine vollstindige

Liste mit allen Meilensteinen der Verpackungsgeschichte zu erstellen. Die folgende Zeittafel

ist sicherlich nicht vollstindig, beinhaltet aber die wichtigsten Ereignisse und Erfindungen

sowie das Aufkommen neuer Werkstoffe und Technologien im Verpackungswesen. Die Daten

basieren auf den beiden Biichern ,, Hiillen fiillen“ von Christoph Bingens und Lotte Schilder

Bér und ,, Die stummen Verkdufer — Lebensmittelverpackungen im Zeitalter der Konsumgesell-

schaft” von Matthias Nast.

7000 v. Chr.:
5000 v. Chr.:
4000 v. Chr.:
2000 v. Chr.:
650 v. Chr.:
220 v. Chr.:
105 n. Chr.:
794 n. Chr.:
1650:

1670:

1710:

1799:

1812:

1827:

1848:

1857:

1871:

Geflochtene Matten als Verpackungsmaterial.

Erfindung der Topferscheibe in Mesopotamien.

Flaschen und Kannen aus Leder in Agypten.

Erfindung der Glasmacherkunst in Mesopotamien.

Papyrus als Vorldufer von Papier.

Erfindung des Porzellans in China.

In China wird Aluminium verarbeitet.

Erfindung des Papiers in China.

Bau der ersten Papiermiihle in Bagdad.

Erste Schachteln aus Papier.

Erste bedruckte Verpackungskartons und Etiketten auf Flaschen.
Le Blon erfindet den Dreifarbendruck.

Louis Nicolas Robert erfindet die automatische Papiermaschine.
Bryan Donkin errichtet in England die erste Konservenfabrik.
Friedrich Wohler entdeckte das Aluminium.

Erfindung des Pergamentpapiers.

Erste Maschine zur Herstellung von Papiertiiten in Deutschland.

In den USA erfindet L. Jones die Wellpappe.
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1879:
1890:
1896:
1902:
1905:

1907:

1910:
1912:

1916:
1927:
1935:
1948:
1949:

1950:
1951:
1952:
1953:
1955:
1958:

1959:
1961:

1962:

Durchsichtiges Pergamentpapier.

Erfindung der Tubenzahnpasta.

Tuben konnen halbautomatisch und einfarbig bedruckt werden.

Automatische Glasblasmaschine entwickelt durch Owens.

Erfindung des Cellophans durch Brandenberger.

Aluminiumfolien-Patent von Alfred Gautschi (Stanniol).

J. Baekeland entwickelte den ersten vollsynthetisch hergestellten Kunststoff
namens Bakelite.

Automatische Zigarettenverpackungsmaschinen.

Erste Selbstbedienungsldden in den USA.

Fritz Klatte entdeckte die Grundlagen fiir die technische Herstellung von PVC.
Einfiihrung der Coca-Cola-Flasche.

Erste Biiros fiir Industriedesign in den USA

American Can Co. lanciert Bierdose.

Tetra-Pak fiir Milch

Polyethylen als neues Verpackungsmaterial fiir Milch- und Tiefkiihlverpackun-
gen.

Friichtekérbchen aus Polystyren.

Joghurtbecher aus Kunststoff.

Tuben aus Kunststoff.

Griindung der European Packaging Federation (EPF).

Polyethylenbeutel fiir Gemiise.

Einfiihrung von Blisterverpackungen — Verpackung aus thermoverformtem
transparentem Kunststoff mit Kartonunterlage.

Farbe in Spriihdosen.

Vakuumdosen.

Schaumstoff als stofsddmpferisches Verpackungsmaterial.

Erste Aufreifsdeckel auf Aludosen.

Einwegflaschen und -gldser kommen auf-

Verpackungen aus Altpapier-Faserpressguss.
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1963:

1964:

1965:
1968:
1971:
1973:
1974:
1976:
1977:
1979:

1984:
1991:
1992:

Netze fiir Friichte aus Polyethylen.

Preisgiinstige Tragetaschen fiir Obst und Gemiise aus transparentem Kunst-
stoff-

Polyethylen fiir Flaschen.

Beschichtete Papiere: einseitig oder zweiseitig mittels thermoplastischer
Kunststoffe” (aroma- und fettdicht, bedruckbar).

Quaderformige Milchpackung aus Kartonverbundfolie.

Transparente Kunststoffverpackungen fiir Eier.

Tragetasche fiir Speisekartoffeln aus Kraftpapier.

Biologisch abbaubare Kunststoffverpackungen.

Erste Altglassammlungen.

Recycling kommt auf-

Altglascontainer (Trennung nach Farben).

Strichcode fiir elektronische Registratur in Europa — EAN'.
Schrumpfverpackungen fiir Giiter und Paletten.

Metallisierte, silbergldnzende, bedruckbare Folie.
Joghurt-Plastikbecher mit wieder verschliesbarem Zweitdeckel.
Altpapiersammlungen kommen auf.

Henniez SA fiillt Mineralwasser in PET-Flaschen ab.

Eierverpackungen aus Recycling-Material.

Roto-System: Refill-Spriihsystem, das ausschlieflich Luft als Treibmittel

beniitzt.

# Thermoplastische Kunststoffe sind Kunststoffe die sich bei Raumtemperatur vergleichbar den klassischen

Elastomeren verhalten, sich jedoch unter Warmezufuhr plastisch verformen lassen, und somit ein thermoplasti-

sches Verhalten zeigen. [WIKI Thermo]

“ EAN steht fiir International Article Number (frither European Article Number) und ist eine Produktkennzeich-

nung fiir Handelsartikel. Die EAN ist eine Zahl, bestehend aus 13 oder 8 Ziffern, die zentral verwaltet und an
Hersteller auf Antrag vergeben wird. [WIKI _EAN]
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