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Messevorbericht K 2007

Neue Blasfolientechnik aus Ungarn

PE-Stretchfolie:
Diinnste Folien fertigen

Die Hauptdarsteller der selbstklebenden flexiblen Verpackungsmaterialen
sind PE- und PVC-Stretchfolien. Seit 30 Jahren hat die flexible selbst-
klebende Folie, kurz als Stretchfolie bezeichnet, eine beispiellose Karriere
gemacht. Die ungarische Firma DR-PAck hat eine neue Maschinentechnik
entwickelt, um besonders dunne Folien fertigen zu kénnen. Die dazu
eigens gegrundete neue Firma dr-PLAST Engineering Zrt. (AG) fertigt die

Blasfolienanlagen.

Bilder: DR-PAck

Der Extruder der Blasfolienanlage erzeugt eine homogene Schmelze
und ist mit einer sehr leistungsfahigen Kiihltechnologie ausgestattet.

Nach verschiedenen Einschatzungen Uber
die Verwendung von Stretchfolie im Jahr
2006 wurden weltweit um die 10 Millionen
Tonnen eingesetzt. Seit den 70-er Jahren
wachst der Bedarf so bedeutend, dass sich
die Folien- und Maschinenhersteller in ers-
ter Linie auf die quantitativen Anspriche
konzentriert haben. Diese Ideologie zeigt
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sich auch darin, dass heute schon Cast-Fo-
lienanlagen mit der Leistung von mehreren
tausend Tonnen pro Stunde arbeiten. Ei-
nem Gesetz der industriellen Produktion
folgend, wechselt jedoch eine Periode
quantitativen Wachstums meistens zu ei-
ner des qualitativen Entwickelns und
Wachsens.

Die ungarische DR-PAck II. Kft. aus Bia-
torbagy hat diese Entwicklung frih erkannt,
und stellt seit dem Jahr 2000 Stretchfolien mit
einer Folienstarke unter 12 pym her; mittler-
weile verweist der Hersteller auf eine Produk-
tion der Folien mit nur noch 4 pm, die be-
triebssicher gefahren werden. Im Folienbe-
reich von 4-12 pm zeigen nach Erfahrungen
der Ungarn besonders die 8-12 pm starken
Folien eine bedeutende Einsparung in der in-
dustriellen Handwickel-Stretchmethode. Den
Folien mit Dicken zwischen 6-10 pm sind in
privaten Haushalten sowie in der Lebensmit-
telindustrie und im Lebensmittelhandel ahn-
lich erfolgreiche Zukunftsaussichten zu unter-
stellen, wie sie die industrielle Stretchfolie ha-
ben wird.

Wie die Ungarn zugeben, wurden bis
jetzt noch keine vergleichbar erfolgreichen
Anwendungsgebiete fiir Folien der Starke 4-6
pm gefunden. Bei der Palettensicherung istin
der Mehrzahl der Einsatzfalle die langsseitige
Dehnung ausreichend, weswegen die mono-
orientierten Castfolien sehr gut verwendbar
sind. DR-Pack hat allerdings Tests unternom-
men, die zeigen, dass biorientierte Folien oft
vorteilhafter sein konnen, deren Herstellung
auf Blasfolienanlagen geschieht. Dazu hat
das Unternehmen vorhandene Blasfolien-
technologie umgebaut.

Fur die homogene Schmelzebildung
verwendet das Unternehmen einen selbst
entwickelten drehenden Kernkopf, der bei der
Dicke, Temperatur und Austrittsgeschwindig-
keit eine besondere Homogenitat sichert. Fir
den nachsten Schritt, die Folienabkiihlung,
wurden verschiedene Technologien entwi-
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ckelt; dabei lag das Ziel in der Homogenitat
der Kuhlung, wie auch in der Intensivierung
der Kiihlung. Als letztes Ergebnis der Entwick-
lungen ist ein gekdlhlter Aluminiumzylinder
(Scheibe) zu nennen, der sich innerhalb der
Blase nach der Orientierungsphase dreht.
Wegen des Grenzschicht-Effekts wird
automatisch zwischen der mit groRer Ge-
schwindigkeit ~ drehenden  Aluminium-
Scheibe und der Folie ein Luftpolster ausge-
bildet, wobei der im optimalen Fall die Folie

die drehende Scheibe nie berthrt. Im Spalt
zwischen der Folie und der drehenden
Scheibe ist das Luftpolster kleiner als 1 mm,
wodurch eine sehr intensive Stromung aus-
gebildet wird. Diese Stromung ermdoglicht
den Warmeaustausch — dessen Effizienz nach
Angaben von DR-PAck bis heute nicht voll-
standig ermittelt ist — zwischen der Alumi-
nium-Scheibe und der Folie, so dass die Folie
sofort starr wird.

Die abgekuhlte Folie wird anschlie-
Bend Uber ein traditionelles Abziehwerk und
einen Wickler gefahren. Die Ungarn haben al-
lerdings herausgefunden, dass die mit grofser
Geschwindigkeit ~ drehende  Aluminium-
Scheibe einen Korken bildet, der einen zu be-
rechnenden Luftverlust verursacht, der im-
mer ersetzbar ist. Deswegen ist es nicht notig,
die Folienblase wie Ublich zusammenzufal-
ten. Sie kann stattdessen nach der Abkuihlung
direkt auf eine gewiinschte Anzahl von Ban-
dern aufgeschnitten werden. Aus dem Mate-
rial mit entsprechender Breite werden dann
Jumbo-Rollen gewickelt und durch traditio-
nelle Umwickler bearbeitet. Alternativ bietet

Mit der neu konzipierten
Blasfolienanlage stellt
sich DR-PAck gemeinsam
mit dem Tochter-
unternehmen dr-PLAST
Engineering auf der

K 2007 dem Publikum.
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das Unternehmen auch einen selbst entwi-
ckelten In-Line-Wickler an, der auf der K 2007
auf dem Messestand ausgestellt wird.

Die Technologie der Anlagen beein-
flusst die Eigenschaften des Produkts, aber
weiterhin spielen auch die Rezepturen des
Rohstoffs eine bedeutende Rolle. Mit der Mi-
schung der verschiedenen Granulate, die ver-
schiedene Eigenschaften haben, und durch
Zugabe von Additiven kénnen die Folien auf
ein sehr breites Anwendungsgebiet individu-
ell eingestellt werden. Stichworte dazu lau-
ten:

e Reildehnung

o Reiffestigkeit

e Klebekraft

e optische Eigenschaften
e Elastizitat

e Gas-Diffusion.

Obgleich bereits bedeutende Men-
gen von PE-Folien mit 12 ym und mehr in
europaischen Haushalten wie auch der Le-
bensmittelindustrie eingesetzt werden, ha-
ben diese nicht immer ausreichende Dehn-
oder Klebeeigenschaften. Im US-Markt wer-
den derzeit noch Uberwiegend PVC-Folien
eingesetzt.

Nach Einschatzung von DR-PAck
konnte die als umweltfreundlicher einge-
schatzte PE-Folie Uberall die PVC-Folien ab-
|6sen. Der gunstigere Preis der PE-Folie ist in
ihrer geringeren Dichte begriindet, die Dichte
von PVC betragt ca. 1,35, die Dichte von PE
betragt nur 0,92. Davon ausgehend liegen
die Herstellungskosten von einem Quadrat-
meter PE-Folie mit derselben Starke bei nur
ca. 40% derjenigen von PVC-Folie.

Polyethylen kann ausschlieflich aus C-
und H-Molekilen hergestellt werden, der
Chlorgehalt des PVC dagegen, der seit Jahren
fur die nachteilige Umweltbilanz verantwort-
lich gemacht wird, sorgtinimmer mehr Mark-
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ten fur die Suche nach PVC-Alternativen. Die
Ungarn haben ihrerseits Forschungen ange-
strengt, warum Verwender dennoch auf PVC
setzen:

Wird Kase der gleichen Artin PVC-und
PE-Folie verpackt und bei denselben Lagerbe-
dingungen aufbewahrt, so beginnt der in PE
eingepackte Kase friiher zu schimmeln. Han-
del und Verbraucher praferieren daher den
Kdse in der PVC-Folie, der sich optisch in bes-
serem Zustand prasentiert.

Handlingvorteile fiir Verbraucher

Als Hersteller von Frischhaltefolie hat sich DR-
PAck sehr eingehend mit den Ublichen An-
wendungsbedingungen im Haushalt be-
schaftigt und klare Verbesserungspotenziale
entdeckt. So ist die Verwendung der verbrei-
teten AbreiSsagen, Uber die die abgewickelte
Folie stlickweise abgetrennt wird, nicht das
Optimum. Viel mehr wollten die Ungarn errei-
chen, dass die Folie ohne weitere Hilfsmittel
abgerissen werden kann. Dazu ist die weiter-
entwickelte Folie geeignet. Wie der Hersteller
erklart, konnte in Haushalten, die mit der
neuen Folie vertraut gemacht wurden, der
Einsatz von Aluminiumfolie deutlich ver-
drangt werden, und auch der zusatzliche Griff
zu Frischhaltebeuteln oder -schalen redu-
zierte sich.

Die benutzerfreundlichen Eigenschaf-
ten der Folie sind es denn auch, die DR-PAck
besonders kommunizieren will. Doch ist es
gerade dieses Eigenschaftsspektrum, so die
Aussage der Ungarn, die kontrar zu den der-
zeitigen Produktionsméglichkeiten fur die Fo-
lie stehen. Dunne, flexible und selbstkle-
bende Folien seien derzeit noch nichtin hoher
Geschwindigkeit herzustellen und auch das
Wickeln bereite grofse Probleme. An der Lo-

Die Anwendung der diinnen Folien als
Frischhaltefolie im Haushalt hat das
ungarische Unternehmen ganz
besonders im Blick.

Beispiele fiir die Anwendung der extrem
dehnféhigen und leicht handhabbaren
Folien sind die Verpackung von frischen
Produkten, wie zum Beispiel Obst.

sung dieser Probleme hat die dr-PLAST Engi-
neering in Budadrs gearbeitet, das Tochter-
unternehmen der Folienhersteller, das sich
besonders mit der Maschinentechnologie be-
fasst. Auf der K 2007 wird dr-PLAST Enginee-
ring eine neue Herstellungsmethode vorstel-
len, die aus Platzgriinden allerdings nur in Tei-
len ,live” zu sehen sein wird. Dennoch kon-
nen die Ungarn umfassend tiber ihre Entwick-
lung berichten:

Bedingung fir die Herstellung der
neuen Folie ist eine mit spezieller Luftversor-
gung hermetisch verschlossene Werksumge-
bung. So ist es moglich, die Folie ohne Ver-
unreinigungen herzustellen. Die Rohstoffver-
sorgung der Betriebsstatte erfolgt auf Materi-
alversorgungsanlagen, die das Unternehmen
selbst weiter entwickelt hat und Uber die auf
der Firmen-Homepage mehr zu erfahren ist;
die Rezepturen fir die Rohstoffe werden
exakt vorgeschrieben.

Das vorgemischte Material wird in ei-
nen von dr-PLAST Engineering entwickelten
Extruder gefuhrt, der auf der K 2007 zu sehen
sein wird. Dank einer neuen Temperierung er-
zeugt der Extruder im drehenden Kernkopf
eine homogene Schmelze. Dazu tragt bei,
dass sowohl eine Heizung mit Infrarot-Kera-
mikstrahlern genutzt wird als auch eine Kih-
lung durch tangential eingeftihrte Luft. Der
Extruder wird also nicht von aufSen durch lo-
kale Heiz- und Kihlpunkte getempert son-
dern erhalt Uber die gesamte Flache des
Schneckengehauses eine homogene Tempe-
ratur. Dieses Vorgehen ist entscheidend fir
die gleichmaRige Temperatur der Schmelze.

Im sich drehenden Blaskernkopf wird
die Schmelze weiterhin so homogen behan-
delt, dass die Schmelze durch die physikali-
schen Eigenschaften im drehenden inneren
Kern und den feststehenden Aufenteil des
Blaskopfes gesichert ist. Durch diese Rotation



ist die Schmelze bis zum Austritt unter einem
aktiven Knetvorgang. Mit diesen Mafnah-
men erzielt die Extrusion die homogene Netz-
struktur der Folie und bewirkt zugleich ihre
quer- und langsseitige Orientierung, die ent-
scheidend flr die endgdltigen Eigenschaften
der Folie ist.

Nach dem Blasvorgang wird die Fo-
lienblase uber eine gekiihlte und rotierende
Kalibriereinheit gefuhrt, sie wird herabge-
klhlt auf eine Temperatur, bei der sie dann zu
Bandern geschnitten werden kann.

In der Orientierungsphase der Folie hat
ein in der Blase eingebauter Kegel die Auf-
gabe, den inneren Raum auszuflllen, damit
die innen befindliche Kihlluft unmittelbar nur
die Flache der Folie kiihlt. Am Ende der Orien-
tierungsphase ist die schnelle Abkuhlung des
Materials besonders wichtig, um die opti-
schen Eigenschaften der Folie zu erzeugen.
Eine rotierende Kaliber-Einheit sorgt an dieser
Stelle fiir den gewUnschten Effekt. Im schma-
len Spalt zwischen der Kaliber-Einheit und der
Folienflache wird ein Luftpolster gebildet,
welches zusatzlich zur raschen Abkuhlung des
Kunststoffs beitragt und somit die physikali-

schen Eigenschaften entscheidend bestimmt.
Ein weiterer Vorteil des Luftpolsters liegt da-
rin, dass es zu einer hohen Dimensionsstabili-
tat im Durchmesser der Blase beitragt. Auch
auf die Produktionsgeschwindigkeit wirkt sich
diese technische Losung positiv aus. Insge-
samt liegtin der von dr-PLAST Engineering ge-
wahlten Technik die Basis daftir, dass die Folie
am Ende der Orientierungsphase bzw. der
Rlckkihlung auf eine Temperatur, die ein so-
fortiges Weiterverarbeiten sichert, in mehrere
Bahnen (2, 4 oder 6) geteilt werden kann.

Als weitere Station folgt nun der Wick-
ler, den die Ungarn ebenfalls in Dusseldorf
prasentieren werden. Die Wicklereinheit
macht ein weiteres Umrollen Uberflissig.
Zwei verschiedene Wicklereinheiten stehen
zur Wahl: Ein Wickler fertigt Jumbo-Rollen
mit bis zu einem Meter Durchmesser. Ein wei-
teres Modell ist ein Inline-Wickler, der wahl-
weise ebenfalls die genannte Jumbo-Rolle
herstellt oder (durch Einbau einer Revolver-
Einheit) mehrere kleine Rollen zugleich auf-
wickelt (10, 20, 50, 300 Meter etc.) — dabei
muss die Verarbeitungsgeschwindigkeit des
Extruders nicht geandert werden.
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Die aus der Kuhleinheit austretenden
sechs Bander kénnen in unverminderter Ge-
schwindigkeit weiterverarbeitet werden. Zu
der Verarbeitungsleistung des neuen Maschi-
nenkonzepts gibt dr-PLAST Engineering fol-
gende Daten an: Abhangig von der Folien-
starke konnen zwischen 100 und 150 kg/h bei
einer Produktionsleistung von 100-200 m/
min. erreicht werden.

Das Unternehmen erwartet, dass der
Pro-Kopf-Verbrauch an solchen besonders
dunnen Folien ca. 1 kg/Person/Jahr betragen
wird. Das wdrde sich auf einen Bedarf von
etwa 1 Mrd. kg/Jahr entwickeln. Dabei ist ein
maogliches Wachstum in Fernost noch gar
nicht eingerechnet, wo in etwa 5-10 Jahren
noch einmal eine riesige Verbrauchernach-
frage entstehen konnte. Die Voraussage von
ca. 2 Mio. t/Jahr machen die Experten von
dr-PLAST Engineering daher auch schon recht
zuversichtlich. Zur Befriedigung dieses Be-
darfs waren nach ihren Schatzungen etwa
2.000 Blasfolienanlagen ihrer Bauart nétig.

www.drpack.hu
www.drplast.com

Halle 17, Stand 17 C 78
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