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. Allgemeines

1 Allgemeines

1.1 Grundlegendes

Diese Spezifikation beinhaltet ein weites Spektrum an Verpackungsmaéglichkeiten. Diese moglichen
Kombinationen aus Material und Materialeigenschaften bedurfen grundsatzlich einer Freigabe durch
KRONES.

Bei Erstausstattungen hinsichtlich der Verpackungen kénnen bereits vorhandene Kundenmaterialien
Uberpruaft und ggf. fur die Inbetriebnahme bei KRONES freigegeben werden. Sofern kundenseitig noch
keine Verpackungsmaterialien vorhanden sind, gibt KRONES Empfehlungen (gebindespezifische Vor-
schlage), die vom Kunden bestatigt werden miussen. Es gelten die von KRONES angefertigten Zeich-
nungen.

Nach erfolgreicher Kundenabnahme vor Ort unter Produktionsbedingungen (siehe Vorgabe Abnahme-
bedingungen) wird das eingesetzte Verpackungsmaterial protokolliert, von beiden Parteien gegenge-
zeichnet und zur Verarbeitung auf dieser Maschine freigegeben.

Bei nachtraglichen Veranderungen an Material und Verpackung hat der Kunde KRONES Uber den Sach-
verhalt zu informieren und eine Freigabe einzuholen. KRONES behilt sich vor, bei Anderungen an Ma-
terial und Verpackung kundenseitige Tests unter produktionsnahen Bedingungen durchzufuhren. Das
hierfur bendétigte Testmaterial muss vom Kunden zur Verfugung gestellt werden.

Die Mengen fur diesen Test werden zuvor mit KRONES vereinbart und kénnten sich beispielsweise wie
folgt zusammensetzen:
1 Schicht (1 Tag ca. 8 Std.) + entsprechend ausreichendes Verpackungsmaterial

Die Testergebnisse werden protokolliert, dem Kunden mitgeteilt und Handmuster bzw. fertige Packs
zur Begutachtung Ubergeben. Sofern die Ergebnisse fir den Kunden keine Mangel aufweisen, wird
dies in Schriftform festgehalten, vom Kunden sowie von KRONES unterzeichnet und zur Verarbeitung
auf der zugehdérigen Maschine wieder freigegeben. Sollten die Tests belegen, dass die vom Kunden
geltend gemachten Mangel an der Verpackung ihre Ursache nicht in der Ausfuhrung der Maschine ha-
ben, sondern im Material begriindet sind, welches auRerhalb der KRONES Spezifikationen liegt, behalt
sich KRONES das Recht vor, die entstandenen Kosten dem Kunden zu marktublichen Satzen in Rech-
nung zu stellen.

1.2 Planung fur Schrumpffolienanwendungen

Die Performance und Qualitat jeder Folienverpackung hangt von einer Reihe verschiedener Faktoren
ab, viele davon stehen im direkten Zusammenhang mit der eingesetzten Folie.

Wichtige Faktoren sind:
Die physikalischen Eigenschaften der Folie (Abmessungen, Foliendicke, Schrumpfeigenschaften,
etc.) mussen auf die Form und GréRe der zu verpackenden Produkte sowie auf die verwendeten
Packmaschinen und Schrumpftunnel abgestimmt werden.
KRONES bietet, auf Basis einer breiten Produktpalette und jahrelanger Erfahrung im Bereich der
Verpackungstechnik, Empfehlungen und Hilfestellungen fiir ihre Folienanwendungen. Anderungen
an einzelnen Eigenschaften der Folie bedeuten meist auch Anderungen an den Maschineneinstel-
lungen, um ein optimales Ergebnis zu gewéhrleisten. Jegliche geplanten Anderungen sollten daher
mit KRONES abgestimmt werden, bevor die Anderungen vorgenommen werden.
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. Allgemeines

Grafiken auf bedruckter Folie: Beim Schrumpfvorgang von Multipacks oder Einschlagfolien erge-
ben sich variable Bereiche der Stauchung und Dehnung der Folie, welche durch die Geometrie des
jeweiligen Gebindes vorgegeben sind. Da in vielen Anwendungen das Druckbild nahezu die gesam-
te Gebindeoberflache abdeckt, sollten die definierten Bereiche fiir die Positionierung von kritischen
Grafiken - wie Markenlogos, etc. - mit KRONES abgesprochen werden.

Die ideale Positionierung der Grafiken kann durch Folien mit Gitterlinienmuster tberpruift werden.
Verwenden Sie nur Folien, die den vorgegebenen Spezifikationen entsprechen.

Bedruckte Folien mit einem Gitterlinienmuster vergleichen (Quadratabstand 10 mm oder ahnli-
ches).

Produzieren von mindestens sechs Testgebinden.
Kontrollieren der Bereiche mit minimaler Verzerrung der Grafik.

1.3 Lagerung und Transport von Schrumpffolien

Eigenschaften Anforderungen

Allgemeine Lagerumgebung Umgebungstemperatur von ca. 20°C

Schutz vor direkter Sonneneinstrahlung (UV)

Schutz vor Staub, mechanischen Schaden und Feuchtigkeit
Lagerung in Originalverpackung

Lagerung an der Maschine Min. 24 Std. (optimal: min. 48 Std.) vor der Verarbeitung (Akklimatisierung)

Relative Luftfeuchtigkeit 40-70%

Lagerdauer Min. 7 Tage bis max. ¥z Jahr

Transport Auf Paletten mit Kartons, Palettenkarten und Palettenbinden (siehe Abbildung unten)

ACHTUNG

Die Verarbeitung einer zu ,frischen" Folie kann zu
starken Schwankungen in der Schrumpfqualitat
fuhren!

Ideale und konstante Lagerungsbedingungen er-
hohen die Haltbarkeit der Folien und garantieren
eine konstante und hohe Verarbeitungsqualitat!

Mégliche Anordnung fiir den Transport auf einer Pa-
lette

TD10002763 DE 05 1.3 Lagerung und Transport von Schrumpffolien 4
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2 Folien

2.1 Info

Sollten Sie noch keine Information bzw. Folie haben, die Sie eventuell weiterverarbeiten wollen, wird
Ihnen eine zusatzliche Folienspezifikation in Abhangigkeit des jeweiligen Gebindes als Empfehlung er-
stellt. Andernfalls bitten wir Sie, die Folie und deren Abmessungen KRONES zur Uberpriifung und Frei-

gabe zu Gbermitteln.
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Abmessungen, Ausfiihrung und Material fiir Testlauf bestétigt:

Kunde / Datum

(A)

Schnitt

)
&
&

Empfohlene Folienstarke 50-60 pm

Rapportlange

Folienbreite

Wichtig! Folienangaben miissen nach dem Probelauf bestétigt werden!
Endgiiltige Festlegung erst nach Inbetriebnahme! Weitere Informationen siehe allgemeine Folienspezifikation!

0- inmm  0- inmm
B E
C F
C D
B E
SIS0 F
Laufrichtung
Sichtseite | eI
Druck max. 500
Druckseite bei bedruckter Folie
( KRO N E S Vordruck Shrinkpack
einbahnig

Vordrucke im Anhang
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2.2 Mal3eigenschaften der Folienrollen bzw. der

Schrumpffolien
MaReigenschaften Werte ? Norm Chargen-Toleranz | Bemerkungen
3)
Foliendicke " 25-< 40 pm? |DIN 53370 +/-5% von Mit- |Rucksprache mit der technischen Abtei-
telwert lung der Krones AG .
Farbschichtdicken von 2 -7 pm
40-60 pm? Farbschichtdicken von 2 - 7 pm
>60-100 pm? Riicksprache mit der technischen Abtei-
lung der Krones AG .
Farbschichtdicken von 2 -7 pm
RollenauRendurchmesser < 500 mm*
Foliengewicht <120 kg
Hulseninnendurchmesser 74,0 -
77,5 mm*
Hulsenbreite < 900 mm* +/- 3 mm¥* Hulse und Folie mussen buindig abschlie-
RBen (siehe Kantenprofil).
Folienbreite 1-bahnig < 720 mm* +/- 3 mm¥* Bei mehrbahniger Verarbeitung sind die
standard 2-bahnig < 700 mm* Vorgabewerte durch gebindespezifische
- Folienspezifikationen einzuhalten.
3-bahnig < 660 mm*
Folienbreite er- |1-bahnig < 900 mm* +/-3 mm* Bei mehrbahniger Verarbeitung sind die
weitert 2-bahnig < 860 mm* Vorgabewerte durch gebindespezifische
- Folienspezifikationen einzuhalten.
3-bahnig < 800 mm*
Wickeltolteranz +/-3 mm* Max. zulassiger seitlicher Versatz der Foli-
enbahn beim Aufwickeln
Kantenprofil +3 mm* +/- 3 mm¥* Das Kantenprofil beinhaltet die Toleran-
(max. Abweichung) zen von Hulsenbreite, Folienbreite und
Wickeltoleranz
Rapportlange max. 350-1.300 mm
2
Bogenlauf (Verzug) < 20 mm* < 20 mm* Ca. 10 m langes Folienmuster der Breite
nach zusammenlegen, an den Enden de-
ckungsgleich und straff halten, die héchs-
te Abweichung der beiden Folienkanten
voneinander messen

1) Der Wechsel der Foliendicke innerhalb einer Sorte bedingt eine Anderung der Grundeinstellung der Ma-
schine.

2) Bei Einhaltung der Materialkennwerte (siehe Abschnitt 2.3 Materialkennwerte fir PET-Behdlter- und Do-
sengebinde [ 8]) konnen diese Angaben als Richtwerte angenommen werden.

3) Stabilitdt der Parameter eines freigegebenen Folientyps tiber alle Lieferungen und Produktionschargen
hinweg, zum Zeitpunkt der Verarbeitung der Maschine.

* Maf3angaben miissen vom Betreiber eingehalten werden, um die optimale Funktion des Variopacs zu ge-
wdhrleisten.

Anmerkung:
Das Artwork und die Druckfarbe der Folie hat Einfluss auf das Schrumpfergebnis. Bei unter-
schiedlichen Artworks ist damit zu rechnen, dass unterschiedliche Maschineneinstellungen er-
forderlich sind.
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Folien

Hulsenbreite

Folienbreite

_ | Wicklungstoleranz

Die Toleranz des Kantenpro-
fils (d. h. die Summe der Tole-
ranzen von Folienbreite, HUl-
senbreite und Wickeltoleranz)
darf +/- 3 mm nicht tber-
schreiten.

Toleranz des Kantenprofils

TD10002763 DE 05
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2.3

Materialkennwerte fir PET-Behalter- und Dosengebinde

Moderne Schrumpffolien sind Mono- bzw. Coextrusionsfolien und bestehen aus einem Gemisch aus
LDPE (70 % + 10 %) und LLDPE (20 % + 10 %). Zusatzlich durfen Additive (Antiblock, Antistatika und
Gleitmittel) in der Herstellung von Schrumpffolien verwendet werden. Die Zugabe von Polypropylenen
darf max. < 20 % und Fullstoff max. <5 % vom Gesamtgewicht der Folie betragen. Die Zugaben von
Paraffinen und EVA-Materialien sind gestattet, solange dadurch keine Erhéhung der Klebrigkeit in der
Verarbeitung erfolgt. Keramische Additive zur Erh6hung der Steifigkeit kénnen zu einem erhéhten

Messerverschleild fuhren.

MaReigenschaften Werte Norm Sortentoleranz® |Einfluss/
Bemerkungen (+)
Schrumpfrate in Maschinen- |65 % - 75 %* DIN 55543-3 +3% Gebindeoptik
laufrichtung (150°/10 sek) Gebindestabilitat
Ausgeschrumpftes
Bull's Eye
Schrumpfrate quer zur Maschi- |23 % - 40 %* DIN 55543-3 +3% Gebindeoptik
nenlaufrichtung (150°/10 sek) Gebindestabilitat
Ausgeschrumpftes
Bull's Eye
Schrumpfkraft in Maschinen- |[0,70N-0,15N DIN EN ISO 14616 +0,02N Gebindeoptik
laufrichtung (150°/10 sek) Gebindestabilitat
Schrumpfkraft quer zur Ma- 0,01 N-0,05N* |DIN EN ISO 14616 +0,01N Gebindeoptik
schinenlaufrichtung (150°/10 Gebindestabilitat
sek)
Kontraktionskraft in Maschi- 1,50 N-2,55 N* |DIN EN ISO 14616 +0,1N Gebindeoptik
nenlaufrichtung (150°/10 sek) Gebindestabilitat
Ausgeschrumpftes
Bull's Eye
Kontraktionskraft quer zur Ma- |0,50 N - 1,00 N* |DIN EN ISO 14616 +0,1N Gebindeoptik
schinenlaufrichtung (150°/10 Gebindestabilitat
sek) Ausgeschrumpftes
Bull's Eye
Zugfestigkeit in Maschinen-  |>22 N/mm?* DIN EN ISO 527-3 £2 N/mm? Folienabrollung
laufrichtung (100 mm/min) Gebindestabilitat
Zugfestigkeit quer zur Maschi- |> 19 N/mm?** DIN EN ISO 527-3 £2 N/mm? Folienabrollung
nenlaufrichtung (100 mm/min) Gebindestabilitat
Bruchdehnung in Maschinen- {400 % - 500 %* DIN EN ISO 527-3 +20 % Produktionsleistung
laufrichtung (100 mm/min) Gebindestabilitat
Bruchdehnung quer zur Ma-  |> 600 %* DIN EN ISO 527-3 +20% Messerverschleild
schinenlaufrichtung (100 mm/ Produktionsleistung
min) Gebindestabilitat
E-Modul in Maschinenlaufrich- |> 480 N/mm?* DIN EN ISO 527-3 +20 N/mm? Messerverschleill
tung (100 mm/min) Faltenbildung
Produktionsleistung
Gebindestabilitat
E-Modul quer zur Maschinen- > 530 N/mm?* DIN EN ISO 527-3 +20 N/mm? Messerverschleild
laufrichtung (100 mm/min) Faltenbildung
Produktionsleistung
Gebindestabilitat
Tribung (Haze) <15% ASTM D 1003 - zielbedruckte Folie
Gebindeoptik
Oberflachenspannung - Folien-|{32 mN/m* DIN ISO 8296 +2mN/m Elektronische Aufla-
vorderseite dung
Druckfarbhaftung
TD10002763 DE 05 2.3 Materialkennwerte fur PET-Behalter- und Dosengebinde 8
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MaBeigenschaften

Werte

Norm

Sortentoleranz ¥

Einfluss/
Bemerkungen (+)

Oberflachenspannung - Folien-|40 mN/m* DIN ISO 8296 +4 mN/m Elektronische Aufla-
rickseite dung
Druckfarbhaftung
Oberflachenspannung - Druck- |32 mN/m* DIN ISO 8296 +2 mN/m Elektronische Aufla-
bereich dung
Druckfarbhaftung
Statischer Reibungskoeffizient |0,2 - 0,3* DIN ISO 8295 +0,02 Stapelbarkeit der
- Folienvorderseite Gebinde
Statischer Reibungskoeffizient |0,25 - 0,35* DIN ISO 8295 +0,02 Stapelbarkeit der
- Folienruckseite Gebinde
Dynamischer Reibungskoeffizi- |0,15 - 0,25*% DIN ISO 8295 +0,02 Elektronische Aufla-
ent - Folienvorderseite dung
Dynamischer Reibungskoeffizi- [0,2 - 0,3* DIN ISO 8295 +0,02 Elektronische Aufla-
ent - Folienruckseite dung
Hot-Tack (150 mm/min) = 2 N/15 mm* ASTM F1921/ F1921M - + AulRenseite gegen Au-
Renseite
+ AuBenseite gegen In-
nenseite
+ Innenseite gegen In-
nenseite
+ Besondere Bestim-
mungen bei Multipack-
verarbeitung
VerschweilRung
Gebindeboden
Rollenwechsel
Elektrostatische Aufladung der |< 10 kv* - - + Messung an der Foli-

Folienbahn

enrolle:
4-5 Lagen abwickeln und
an der Innenseite mes-
sen

Gebindestabilitat

3) Stabilitét der Parameter eines freigegebenen Folientyps tiber alle Lieferungen und Produktionschargen
hinweg, zum Zeitpunkt der Verarbeitung in der Maschine.

*) MafSangaben miissen vom Betreiber eingehalten werden, um die optimale Funktion des Variopacs zu ge-

wdhrleisten.

Die Foliendicke ist primar vom Gebindegewicht abhangig. Behaltervolumen und Behalteranzahl spie-
len eine untergeordnete Rolle.

Gebindegewicht Foliendicke

<3 kg Folie mit 25-40 ym
3-10 kg Folie mit 35-50 pm
10-15 kg Folie mit 50-70 pm
15-20 kg Folie mit 60-80 pm
>20 kg Folie mit 70-100 pm

Die angegebenen Werte sind als allgemeine Richtwerte zu verstehen. Die Tragkraft der Folie wird sehr stark
durch das verwendete Material bestimmt. Auch die Paketgeometrie hat grof3en Einfluss auf die Gebindesta-

bilitat und die Belastbarkeit des Paketes.
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. Folien

2.4 Folienabmessungen

Die endguiltige Festlegung von Folienabmessungen und Druckfeld héngt u. a. von der Behalterform
und den Eigenschaften der Folie ab. Sie muss grundsatzlich erst nach Prufung und Probelauf mit
Originalbehaltern und Musterfolien auf der Kundenmaschine genau spezifiziert werden.

Von Seiten des Folienlieferanten ist sicherzustellen, dass die zur Herstellung der Folie erforderli-
chen Zusatze oder Oberflachenbehandlungen (z. B. Bedruckung) keinerlei Abrieb auf den zum Foli-
entransport eingesetzten gummierten Walzen verursachen.

2.5 Ermittlung der Folienabmessungen (Folienbreite und

Rapportlange)

S (SE)

Folienbreite A=B,+2xF
RapportlangeS=Z+B,+2B,+T,+2G
Behalter-Durchmesser: @,
Verschluss-Durchmesser: @,

Anzahl Behalter in Laufrichtung: n
Basisbreite: B,

Basislange: B,

Basishohe: B,

Schrage = G =/ (T,-B,)?* + ((B,-T))/2)?
Toplange=T,=(n-1)x @, + @,
Tophohe =T,

(Bsp.: Shrinktray = Behalterhdhe + Verschluss +
Kartonstarke)

Uberlappung =Z

Anhaltswerte:

n>1— 0@, (min. 50 mm);
n=1—>0@,/2(min.35 mm)
FolientUberstand= F

vgl. Tabelle 2.6 Vorgabe seitlicher Folientber-
stand [ 11]

Abweichungen kénnen Stabilitdt und Optik (z. B. Herausldsen eines Behalters aus dem geschrumpften
Gebinde - Lésen der BodenverschweiBung aufgrund zu geringer Uberlappung - Optik Folienauge) er-
heblich beeinflussen. Daher ist die Bestatigung durch KRONES erforderlich.

.SE", die effektive oder reelle Rapportlange bei bedruckter Folie, wird anhand der Verfligbarkeit des
Druckzylinders festgelegt. Sie sollte nicht mehr als £ 15 mm von der theoretisch ermittelten Lange ,,S"

abweichen.
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2.6 Vorgabe seitlicher Folienlberstand

Anzahl der Behalter in Laufrichtung |Behalterdurchmesser Folieniiberstand [mm] |Folienliberstand [mm]
hintereinander [mm] Shrinkpack/Shrinkpad |Shrinktray

1 50 bis 69 40 nicht relevant/da nicht verarbeitbar
1 70 bis 89 50 nicht relevant/da nicht verarbeitbar
1 90 bis 110 (oder mehr) 55 nicht relevant/da nicht verarbeitbar
2 50 bis 69 40 40

2 70 bis 89 55 50

2 90 bis 110 (oder mehr) 60 60

3 50 bis 69 50 40

3 70 bis 89 65 50

3 90 bis 110 (oder mehr) 70 60

>4 50 bis 69 60 40

>4 70 bis 89 70 50

>4 90 bis 110 (oder mehr) 75 60

Anzahl Dosen in Laufrichtung hinterein- |Dosendurchmesser [nm] |Folientiiberstand [mm] |Folientiberstand [mm] Shrinktray
ander Shrinkpack/Shrinkpad

2 50 bis 59 35 35

2 60 bis 70 (oder mehr) 40 40

3 50 bis 59 50 40

3 60 bis 70 (oder mehr) 65 50

>4 50 bis 59 60 40

>4 60 bis 70 (oder mehr) 70 50

Anmerkung:
Die seitlichen Folientberstande kénnen lediglich fur ein stabiles Gebinde herangezogen wer-
den (Verweis auf Schrumpfgebindespezifikation TD10025114). Bei einem Gebinde mit opti-
schen Anspriichen fur das Folienauge kann der seitliche Folieniiberstand abweichen!
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2.7 Mehrbahnige Folienverarbeitung

Bei mehrbahniger Folienverarbeitung wird die Folie in der Maschine 1angs geschnitten. Zur Auslegung
des Formatteils und dessen Abmessungen , K" wird daher die exakte Folienbreite ,A” bendtigt. Bei be-
reits vorhandenen Folien mussen die Folienbreiten an KRONES Gbermittelt werden. Bei Empfehlungen
von KRONES muss die Vorgabe der Folienbreite ,A” eingehalten werden.

A2
B

b

K=A/2-B,+P

! Basisbreite = B,
Folienbreite = A
OLOLO OLOLO Folienspreizung = P

oYoYo oYoYo Keilbreite = K

=l©
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2.8 Multipackverarbeitung

Die Multipackverarbeitung bzw. Shrink-to-shrink Gebinde bezeichnet eine Zusammenfassung von
mehreren Gebinden zu einem Paket.

Dabei ist ein VerschweilRen der Primarfolie mit der Sekundarfolie unbedingt zu vermeiden.

Unter Temperatureinwirkung:
Gefahr der VerschweiBung zwischen beiden Folien

S/ ] N\
L) F N (_, ® {ﬁ

ol

)

Primarfolie > < Primarfolie

Behalter
Behalter
Behalter
Behalter
Behalter
Behalter

i J I\ /)

!

Sekundarfolie

7

Unter Temperatureinwirkungen: Gefahr der VerschweiBung zwischen beiden Folien

Hierfur muss die Sekundarfolie eine der folgenden Bedingungen aufweisen:
Sekundarfolie mit einem anderen Schmelzpunkt als Primarfolie (Hinweis: Risiko durch geringere
Prozessstabilitat aufgrund der hohen Abhangigkeit von Umgebungstemperatur, Feuchte und Pro-
dukttemperatur)
Siegelfahigkeit beim Hot-Tack nach ASTM F1921/F1921M: < 1,2 N/15mm zwischen AuRRenseite der
Primarfolie und Innenseite der Sekundarfolie:

Bei diesem Wert kdnnen beide Folienschichten in der Regel rlickstandsfrei voneinander getrennt wer-
den.
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VerschweiBung kann vermieden werden

(7

|/
N\
~)

< Primarfolie

Primarfolie——>

Behalter |]
Behalter ||
Behalter
Behalter |]
Behalter
Behalter

\ S/ — /)

|

Sekundarfolie:
(mit interner Non-Fusion-Schicht ausgerustet)

VerschweifBung kann vermieden werden

Anmerkung:
Es kdnnen beispielsweise ein Lack fiir das Druckbild oder ein Foliengemisch aus Polypropylen
verwendet werden.

ACHTUNG

Einhalten der Materialkennwerte und Besonderheiten der Siegeleigenschaften

Die Materialkennwerte aus Abschnitt 2.3 Materialkennwerte fiir PET-Behalter- und Dosengebinde

[ 8] sind auch bei Multipackverarbeitung fur die jeweilige Folie einzuhalten.

Bezuglich der Siegeleigenschaften der beiden Folien zueinander missen die oben genannten Beson-

derheiten beachtet werden.
Insbesondere die VerschweiRbarkeit der Sekundarfolie mit sich selbst muss in jedem Fall gewahrleis-

tet sein. Andernfalls kann die Verarbeitbarkeit sowie die Schrumpfqualitat stark beeintrachtigt wer-
den!

TD10002763 DE 05 2.8 Multipackverarbeitung 14
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. Folien

2.9 Varianten Druckbild/Druckmarke

Variante 1: Bedruckte Folie mit Benutzung einer reguldaren Druckmarke

S 1% (+ 10mm max)

Min 20 mm

IMin 5 mm

Min 20 mm,

—

{®)
MnmmMi :

5 5 b

/ I\
@@@é»*é@o

ONO

Bedruckte Folie mit Benutzung einer regularen Druckmarke

1.
2.
3.
4,
5.
6.
7.

Druckmarke

Bereich vor und nach der Druckmarke

Abtastbereich des Sensors vor/ nach Bereich (1) und (2)
Schnittlinie

Bereich um Schnittlinie

Bereich neben Druckmarke

Sensor

Die Position des Sensors ist, unter Bericksichtigung der unter dem Punkt 2.9 Varianten Druckbild/
Druckmarke [ 15] aufgefiihrten Merkmale, frei Gber die Folienbreite zu wahlen.

Variante 2: Bedruckte Folie mit Benutzung des Druckbildes als Druckmarke

S 1% (& 10mm max}

0]

® @!4\5@7 o @@éog

Bedruckte Folie mit Benutzung des Druckbildes als Druckmarke

1. Druckmarke
2. Bereich vor und nach der Druckmarke
3. Abtastbereich des Sensors vor/ nach Bereich (1) und (2)

TD10002763 DE 05 2.9 Varianten Druckbild/Druckmarke 15
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. Folien

Schnittlinie

Bereich um Schnittlinie
Bereich neben Druckmarke
Sensor

4,
5.
6.
7.

Die Position des Sensors ist, unter Bericksichtigung der unter dem Punkt 2.9 Varianten Druckbild/
Druckmarke [ 15] aufgefiihrten Merkmale, frei Gber die Folienbreite zu wahlen.

Variante 3: Bedruckte Folie mit Benutzung eines transparenten Bereichs als
Druckmarke

5 1% (= 10 mm max)

Vs T3 3

Bedruckte Folie mit Benutzung eines transparenten Bereichs als Druckmarke

b dob

Druckmarke

Bereich vor und nach der Druckmarke

Abtastbereich des Sensors vor/ nach Bereich (1) und (2)
Schnittlinie

Bereich um Schnittlinie

Bereich neben Druckmarke

Sensor

NousrwN =

Die Position des Sensors ist, unter Bericksichtigung der unter dem Punkt 2.9 Varianten Druckbild/
Druckmarke [ 15] aufgefiihrten Merkmale, frei Gber die Folienbreite zu wahlen.

TD10002763 DE 05 2.9 Varianten Druckbild/Druckmarke 16
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. Folien

Variante 4: Bedruckte Folie mit Benutzung eines transparenten Bereichs zwischen
zwei Folienldngen als Druckmarke

5+ 1% (+ 10 mm max)

Y )
/\/

O
’3)
N/

-
s
(5

D
00
f\
AL

/ 1\ | 1]\

Bedruckte Folie mit Benutzung eines transparenten Bereichs zwischen zwei Folienldngen als Druckmarke

Druckmarke

Bereich vor und nach der Druckmarke

Abtastbereich des Sensors vor/ nach Bereich (1) und (2)
Schnittlinie

Bereich um Schnittlinie

Bereich neben Druckmarke

Sensor

NoupsrwnN =

Die Position des Sensors ist, unter Berticksichtigung der unter dem Punkt 2.9 Varianten Druckbild/
Druckmarke [ 15] aufgefiihrten Merkmale, frei Giber die Folienbreite zu wahlen.

Als Druckmarke wird ein bedruckter Bereich benutzt - Bedingungen:

(1) Druckmarke
Vollstandig bedruckt
Lange min. 20 mm
Breite min. 40 mm
Rechtwinklige Begrenzung in Laufrichtung im Erfassungsbereich des Sensors

(2) Bereiche vor und nach der Druckmarke
Vollstandig transparent
Lange = min. 30 mm
Breite = Erfassungsbereich Sensor = min. 40 mm

(3) Abtastbereich des Sensors vor/nach 1 + 2
Breite = Erfassungsbereich Sensor =40 mm
In diesem Bereich darf sich die Druckmarke nicht wiederholen. Das heif3t, es darf kein weiterer be-
druckter Bereich mit der Lange der Druckmarke (+ Toleranz Lange Druckmarke) in Laufrichtung
vorhanden sein.
Ermittlung der Toleranz der Druckmarkenlange: Druckmarke + (4 % der Lange der Druckmarke,
min. 20 mm)

TD10002763 DE 05 2.9 Varianten Druckbild/Druckmarke 17
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. Folien

Beispiel:
Druckmarkenldnge = 100 mm Toleranz =4 % von 100 mm =4 mm
Da 4 mm <20 mm => Toleranz = 20 mm

Es darf keine weitere bedruckte Fldche mit einer Lange von 80 bis 120 mm im Abtastbereich der Druck-
marke vorhanden sein.

(4) Bereich um Schnittlinie
Z + 20 mm muss ein transparenter Bereich sein, der nicht druckvorbehandelt ist, da nur so eine op-
timale Verschweil3ung der Folientberlappung der Gebinde gewahrleistet werden kann.
In diesem Bereich wird auch die neue Folienrolle angeschweil3t.

(5) Bereich neben Druckmarke
Dieser Bereich kann beliebig gestaltet werden.

Als Druckmarke wird ein transparenter Bereich benutzt - Rahmenbedingungen:

(1) Druckmarke
Vollstandig transparent
Lange min. 20 mm
Breite min. 40 mm
Rechtwinklige Begrenzung in Laufrichtung im Erfassungsbereich des Sensors (Breite 40 mm)

(2) Bereiche vor und nach der Druckmarke
Vollstandig bedruckt
Lange = min. 30 mm
Breite = Erfassungsbereich Sensor = min. 40 mm

(3) Abtastbereich des Sensors vor/nach 1 + 2
Breite = Erfassungsbereich Sensor = 40 mm
In diesem Bereich darf sich die Druckmarke nicht wiederholen. Das heif3t, es darf kein weiterer un-
bedruckter Bereich mit der Lange der Druckmarke (+ Toleranz Lange Druckmarke) in Laufrichtung
vorhanden sein.
Ermittlung der Toleranz der Druckmarkenlange: Druckmarke + (4 % der Lange der Druckmarke,
min. 20 mm)
Beispiel:
Druckmarkenlange = 100 mm Toleranz =4 % von 100 mm =4 mm
Da 4 mm <20 mm => Toleranz = 20 mm

Es darf keine weitere bedruckte Flache mit einer Lange von 80 bis 120 mm im Abtastbereich der Druck-
marke vorhanden sein.

(4) Bereich um Schnittlinie
Z + 20 mm muss ein transparenter Bereich sein, der nicht druckvorbehandelt ist, da nur so eine op-
timale Verschweil3ung der Folientberlappung der Gebinde gewahrleistet werden kann.
In diesem Bereich wird auch die neue Folienrolle angeschweil3t.

(5) Bereich neben Druckmarke
Dieser Bereich kann beliebig gestaltet werden.

TD10002763 DE 05 2.9 Varianten Druckbild/Druckmarke 18
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. Folien

2.10 Empfohlener Druckbereich

Beschriftungen, Barcodes etc. sollten sich nur in-
nerhalb des Bereichs »X x Y« befinden.

Dieser Bereich sollte eine annahernd ebene Flache
| — aufspannen, d. h. nicht in den seitlichen Konturbe-
reich des Gebindes ragen.

A
!

‘ Dariber hinausragende Bedruckung wird auf-
grund des Schrumpfprozesses verzerrt bzw. durch
Faltenbildung ggf. unleserlich (siehe Abb. Druck-
bereich [+ 19]).

Bf,, = Bodenformhdhe

Th

Bh

DW-d30-h050-0 02/05

Druckbereich

2.11  Druckseite bei Konterdruck (Standard)/Platzierung der
Schriftziige

DW-d30-h048-0 02/05

/
DW-d30-h049-0 02/05

Konterdruck Druckbild - Verwendung einer sepa- Druckbild - Verwendung des Druck-
raten Druckmarke bildes als Druckmarke

1. Druckbild und Codierung

2. Durchsichtig (ohne Druck)

3. Schnitt

4. Druckbildbereich, welcher gleichzeitig als Druckmarke verwendet wird bzw. separate Druckmarke

TD10002763 DE 05 2.10 Empfohlener Druckbereich 19
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. Folien

2.12 Verarbeitung vollflachig bedruckter Folien - Hinweise
zur Verarbeitbarkeit

Sollten vollflachig bedruckte Folien verarbeitet werden wollen, ist zur Klarung der Verarbeitbarkeit
KRONES zu informieren und eine Bestatigung der Verarbeitbarkeit einzuholen.

Bezuglich des Druckbildes sowie der Gestaltung der Druckmarke sind folgende Rahmenbedingungen
zwingend einzuhalten:
Die Bedruckung darf die VerschweiBung der Folie, insbesondere im Bereich der Uberlappung, nicht
beeintrachtigen.
Der Bereich vor und nach der Druckmarke (3) muss in einer Lange von mind. 30 mm einfarbig be-
druckt sein.
Der Bereich der Folienrander (1) muss mind. in der Breite der Druckmarke (2) (inkl. Abstand der
Druckmarke vom Folienrand) ebenfalls einfarbig bedruckt sein.
Die Farbe der Druckmarke und die Farbe des einfarbigen Bereichs miissen zwingend einen deutli-
chen Unterschied beziiglich des Grauwertes/Kontrasts aufweisen (ideal: schwarz/weiR).
Die Farbgestaltung beider Bereiche muss dariiber hinaus Uber das gesamte, auf der jeweiligen Ver-
packungsmaschine verarbeitete Sortiment identisch sein.

®

h

@

A4

®

Verarbeitung vollflachig bedruckter Folien

TD10002763 DE 05 2.12 Verarbeitung vollflachig bedruckter Folien - Hinweise zur Verarbeitbarkeit 20
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. Folien

2.13 Beispiele fur bedruckte Folien - Prifung auf
Verarbeitbarkeit

Druckmarkenlange in Laufrichtung ausreichend (= 20 mm) Druckmar-
kenbreite quer zur Laufrichtung ist zu gering (< 40 mm).

Aufgrund der Rasterbedruckung/Vernebelung kann eine Aussage zur
Verarbeitung nur nach einem Test erfolgen.

— Aussage erst nach einem Test moglich

Rasterdruck/ Vernebelung

Keine Druckmarke vorhanden.

Bei dieser Folie kann als Druckmarke der transparente Bereich zwi-
schen den beiden rot bedruckten Balken verwendet werden. Dieser
transparente Bereich ist nur einmal innerhalb eines Rapports vorhan-
den (Lange des Bereiches).

— Die Folie ist verarbeitbar. (Steuerung uber Variante 3, vgl. Kap. 2.9
Varianten Druckbild/Druckmarke [ 15])

Druckbild als Druckmarke ver-
wendet

TD10002763 DE 05 2.13 Beispiele fur bedruckte Folien - Priifung auf Verarbeitbarkeit 21
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. Prozessabhangige Anforderungen

3 Prozessabhangige Anforderungen
Die folgenden Aspekte mussen fur eine optimale Verarbeitung der Schrumpffolie eingehalten werden:

3.1 Anlieferzustand Folienrollen

1. Wicklung der Folie:

Die Wicklung der Folienbahn um die Hiilse darf keine Uberlappungen, Ausfransungen oder Unebenhei-
ten aufweisen. Die Innenkante der Hulse darf nicht ausgefranst sein.

Erkennbare Kanten:

|

Nicht erkennbare Kanten (Kante nicht eindeutig):

Verschmutzte Kreisflachen der Folienrolle:

2. Hulsenmaterial:

Die Form der Hulse darf nicht verformt sein, weiterhin muss der Rundlauf gewahrleistet sein.
Anmerkung:

Es werden nachhaltig Kunststoffhulsen empfohlen!

Geeignete Hulsenformen:

TD10002763 DE 05 3.1 Anlieferzustand Folienrollen 22
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Prozessabhangige Anforderungen

Ungeeignete Hulsenformen:

3.2

Uberpriifung von weiteren Foliendefekten vor der

Verarbeitung
Die folgende Liste erhebt keinen Anspruch auf Vollstandigkeit!
Ort Defekte Kommentar
1. Rolle verblockte Folie Folie nicht frei von der Rolle
abzuwickeln
2. Folie Gels, Fischaugen (> 3 mm) nicht geschmolzenes oder
teilweise geschmolzenes
Material
bei Recycling-Folien nicht
zu vermeiden
3. Folie Kratzer, Kratzspuren verursacht Folienrisse bzw. vi-
suelle Fehler
4, Folie Locher, Blasen, Brandflecken |verursacht Folienrisse bzw. vi-
suelle Fehler
5. Folie Dickenschwankungen verursacht Wellen und Falten
bzw. Folienrisse
6. Folie schwarze Flecke visueller Fehler
bei Recycling-Folie nicht zu
vermeiden
7. Farbige Folie falsches Drucklayout Grafiken oder Position des
Drucks unterscheidet sich von
vereinbarter Norm
8. Farbige Folie Barcode lesbarer und korrekter Strich-
code
9. Farbige Folie schlechte Farbhaftung Druck 16st sich von Folie - feh-
lerhafte Corona- Vorbehand-
lung
10. Farbige Folie Druckfarbe Farbe auRRerhalb der vereinbar-
ten Farbtoleranz
11. Farbige Folie inkonsistente Farbdeckung blasse oder ,trdnende” Ab-
schnitte des Drucks
TD10002763 DE 05 3.2 Uberpriifung von weiteren Foliendefekten vor der Verarbeitung 23
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. Prozessabhangige Anforderungen

Ort Defekte Kommentar
12. Farbige Folie Druckregister Fehlausrichtung aul3erhalb der
Toleranzgrenze
13. Farbige Folie verschmiert, abgewetzter verschmierte oder ,gezerrte”
Druck Farbe

3.3 Eigenschaften der Behalter im Schrumpftunnel

Die zu verarbeitenden Behalter mussen so gestaltet sein, dass sie unter der prozessbedingten Hitze-
einwirkung wahrend des Schrumpfvorgangs nicht beschadigt oder verformt werden. Hierfiir miissen
unter Umstanden die Eigenschaften der Schrumpffolie und der zu verarbeitenden Behalter aufeinan-
der abgestimmt werden. Beispielsweise kann eine Kombination eines sehr dinnwandigen Behalters
mit einer Schrumpffolie, welche fir den Schrumpfprozess einen hohen Energiebedarf benétigt, u. U. zu
einer Verformung des Behalterhalses fiihren. Auch ein ahnliches thermisches Verhalten von Folien-
und Behaltermaterial kann sich negativ auf die Gebindequalitat auswirken.

3.4 Umgebungsbedingungen am Schrumpftunnel

Die Umgebungstemperatur bei KRONES Schrumpftunneln liegt zwischen 8 °C und 50 °C. Saisonale
oder tagliche auftretende Schwankungen der Umgebungstemperatur beeinflussen tber die Folien-
temperatur und die Behaltertemperatur das Schrumpfergebnis. Kondensierende Feuchtigkeit fihrt zu
nassen Behdltern und einer Reduktion der Schrumpfqualitat.

Trockene Behalter Nasse Behalter

TD10002763 DE 05 3.3 Eigenschaften der Behalter im Schrumpftunnel 24
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. Prozessabhangige Anforderungen

3.5 Eigenschaften der Schrumpffolienbedruckung

Die Bedruckung muss einen Schrumpfvorgang der Folie ohne optische
Fehlstellen (z. B. Risse, Druckbildverzerrung, Farbumschlag) zulassen
und darf darliiber hinaus die Schrumpfeigenschaften der Folie nicht si-
gnifikant negativ beeinflussen.

Je nach verwendeten Pigmenten kann ein unterschiedliches Verhalten
hinsichtlich der Absorption von Infrarotstrahlung auftreten. Zum Bei-
spiel kénnen Bedruckungen mit Weil und Metallic-Effekten zu groRRen
Unterschieden in der Schrumpfqualitat fihren und die Erstellung eines
separaten Verarbeitungsrezeptes erfordern.

In der Regel wird die Bedruckung im Konterdruckverfahren aufge-
bracht. Eine Bedruckung der Folie auf der GebindeauRenseite kann
sich unter Umstanden auf das Schrumpfergebnis auswirken.

TD10002763 DE 05 3.5 Eigenschaften der Schrumpffolienbedruckung 25
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Vordrucke zum Ausfullen von Folienbreiten und Rapportlangen

Vordrucke zum Ausfullen von Folienbreiten und
Rapportlangen

4

Shrinkpack bei 1-bahniger Verarbeitung

4.1
Abmessungen, Ausfiihrung und Material fiir Testlauf bestatigt:
1
— Kunde / Datum
0- inmm 0- in mm
A D
B E
C F
= -
=
1 ) c D
Vi E
2 1 B
— Ob— A
J \ sissT o F
«
— 77— Schnitt
Ueberlappung - overlap
)
&>
r ] e
o (A)
- [ \ Laufrichtung
2 >
Sichtseite L emT1s
Druck  max. 500
\ / Druckseite bei bedruckier Folie
H
m Empfohlene Folienstarke 50-60 pm
Rapportldnge Folienbreite
Vordruck Shrinkpack
Wichtig! Folienangaben miissen nach dem Probelauf bestatigt werden! >( KRO N ES cinbahnig
Endgliltige Festlegung erst nach Inbetriebnahme! Weitere Informationen siehe allgemeine Folienspezifikation!

4.1 Shrinkpack bei 1-bahniger Verarbeitung 26
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Vordrucke zum Ausfullen von Folienbreiten und Rapportlangen

4.2 Shrinkpack bei 2-bahniger Verarbeitung

UI9 SINOHX WNEJ UsuY| Uy DY SINOHY Jop wNnuabi3 YoNgaNUISSNE USQIeNq 018 BUBId ‘SII9POI ‘usBunuydleZ
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Y

o

Abmessungen, Ausfiihrung und Material fiir Testlauf bestétigt:

Kunde / Datum

- ob -1

e uyg—

—z7 =
Ueberlappun

g - overlap

0- inmm  0- inmm
B E
C F
C D
B E

A I’
siss” o F

—
-
rﬁ Schnitt
N
& g s\cﬁ
S
(A)
Laufrichtung
foil - cut m
Folienschnitt { -
& T
2 n
r; Sichtseite L e7T1s
& 3 Druck max. 500
H Druckseite bei bedruckter Folic .
2
S - Empfohlene Folienstarke 50-60 pm
L _
Rapportlange Folienbreite
Vordruck Shrinkpack
Wichtig! Folienangaben miissen nach dem Probelauf bestatigt werden! )( KRO N ES zweibahnig
Endgliltige Festlegung erst nach Inbetriebnahme! Weitere Informationen siehe allgemeine Folienspezifikation!
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Vordrucke zum Ausfullen von Folienbreiten und Rapportlangen

4.3

Shrinkpack bei 3-bahniger Verarbeitung

2o

£38%

Sg3

58% Abmessungen, Ausfithrung und Material fiir Testlauf bestatigt:

H

! e

gzt

%%% Kunde / Datum

ge i 0- inmm 0- inmm

NgB

§z¢% o I

288 E

é ae © B E

288 @b T C F

& N2 41

52 l

333 ——

H ;: § Uebfgrlappung - overlap

it . c D

H - .

a2 B

Z23 r; 4 I

o 50

isd i) » \ A

g3 s @ sissT 0 F

§lz

585

E L A Schnitt

238 fé:ill- cu:‘ m

333 olienschnitt

FE —4 - <)

g § § - S

gge

2z

& 3 Laufrict

g3 2 z aufchtung

E

TH L

- foil - cut n

é § g Folienschnitt \{ ‘ 1

Lz m

2

g€ Vv Sichtseite L 974715

& g Druck | max. 500

g % g @ z Druckseite bei bedruckter Folic

a 2@

§%: L\ y o

g Empfohlene Folienstarke 50-60 pm

= m

% ] =
Rapportlange Folienbreite

( KRO N ES Vordruck Shrinkpack
Wichtig! Folienangaben miissen nach dem Probelauf bestatigt werden! ) dreibahnig
Endgliltige Festlegung erst nach Inbetriebnahme! Weitere Informationen siehe allgemeine Folienspezifikation!
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4.4

Vordrucke zum Ausfullen von Folienbreiten und Rapportlangen

Shrinkpad bei 1-bahniger Verarbeitung

‘Uapiam 14oBWeB LoIIBUEBNZ 8SISp JDISUOS Ul 18P0 1BIPUBLSBSNE USHLIQ USLINP USBUNBIEIIBIISA UOOU BRUIBLIO J8POM UBPIOM IB11SJeBUE ¥08MZ USLIEQUISIEA Wep NZ JnU USHp
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sauoejuiR

uL

T

qg

L

T

t— ob—

b yg—

[P—
Ueberlappung - overlap

Abmessungen, Ausfiihrung und Material fiir Testlauf bestétigt:

Kunde / Datum

Schnitt
N
oS
s

(A)

Empfohlene Folienstarke 50-60 pm

0- inmm  0-

A I’
siss” o F

in mm

Laufrichtung

Sichtseite
Druck

Druckseite bei bedruckter Folie

974-71.5
max. 500

Rapportlange

Folienbreite

Wichtig! Folienangaben miissen nach dem Probelauf bestatigt werden!
Endgliltige Festlegung erst nach Inbetriebnahme! Weitere Informationen siehe allgemeine Folienspezifikation!

) KRONES

Vordruck Shrinkpad
cinbahnig
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4.5

Vordrucke zum Ausfullen von Folienbreiten und Rapportlangen

Shrinktray bei 1-bahniger Verarbeitung
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Ueberlappung - overlap

Abmessungen, Ausfiihrung und Material fiir Testlauf bestétigt:

Kunde / Datum

Schnitt
N
oS
s

(A)

Empfohlene Folienstarke 50-60 pm

0- inmm  0-

A I’
siss” o F

in mm

Laufrichtung

Sichtseite
Druck

Druckseite bei bedruckter Folie

974-71.5
max. 500

Rapportlange

Folienbreite

Wichtig! Folienangaben miissen nach dem Probelauf bestatigt werden!
Endgliltige Festlegung erst nach Inbetriebnahme! Weitere Informationen siehe allgemeine Folienspezifikation!
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Vordruck Shrinktray
einbahnig
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