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Teil I (Kurzbericht)

Urspriingliche Aufgabenstellung sowie den wissenschaftlichen und technischen Stand, an den
angekniipft wurde

Verpackungen von Lebensmitteln beispielsweise Tiefkihlprodukten sind l&ngst ein
Bestanteil unseres téglichen Lebens geworden. Gerade bei Tiefklhlprodukten be-
gegnen dem Endverbraucher dabei aber immer wieder teils grof’e Kunststoffbe-
standteile in den Verpackungen. Der stetige wachsende Hunger nach Tiefkihlpizza
und generell nach Tiefkiihlprodukten sowie sonstigen industriell verarbeiteten Le-
bensmitteln hat aber auch eine Schattenseite: Zur Verpackung der Tiefkihlpizza
werden sogenannte Pizzafolien eingesetzt, die als Wasserdampfsperre wirken, um
die Lebensmittel vor dem Austrocknen oder Aufweichen zu schiitzen. Dadurch ent-
stehen allein durch Tiefkuhlpizzen in Deutschland mehr als 2.500 t Kunststoffab-
falle pro Jahr — Tendenz steigend. Da diese Folien keine MOSH/MOAH-
Barrierewirkung besitzen werden Frischfaserpapiere als Pizzaverpackung einge-
setzt. Eine neuartige Beschichtung soll als MOSH/MOAH- und Wasserdampf-Bar-
riere wirken, die Plastikfolie ersetzen und den Einsatz von Recyclingkartons er-
maoglichen.

Ablauf des Vorhabens & die wesentlichen Ergebnisse sowie ggf. die Zusammenarbeit mit
anderen Forschungseinrichtungen

Ziel des vorliegenden Projektes war die Entwicklung eines neuartigen Verfahrens
zur Beschichtung von Verpackungskarton-Material aus recyclingfahigen GD2-
Kartonagen mit mehreren Schichten sogenannter Barrierelacke. Die Beschichtung
sollte als MOSH/MOAH- und Wasserdampf-Barriere fungieren und den Einsatz
von Recyclingkarton statt Frischfaserpapier ermoglichen. Durch die neuartige Be-
schichtung werden die Folienverpackungen zudem bei gleicher Funktionalitat der
Verpackung obsolet. Die Entwicklung beinhaltet: 1.) Die Entwicklung anwen-
dungsspezifischer, funktional optimierter Rezepturen fur die Barrierelacke. 2.) Die
Entwicklung des Verfahrens zum Aufbringen der neuartigen Beschichtung. 3.) Die
Entwicklung einer hochautomatisierten Beschichtungsanlage, die kurze Umristzei-
ten sowie den lokalen Einsatz direkt am Produktionsort der VVerpackungen ermdg-
licht. Da wesentliche Meilensteine durch die Projektpartner nicht erreicht werden
konnten, wurde das Projekt zum 1. Marz 2024 friihzeitig beendet.

Kurzdarstellung (1.000 Zeichen)

Gerade bei Tiefkuhlprodukten begegnen dem Endverbraucher immer wieder teils
grolRe Kunststoffbestandteile in den Verpackungen. Zur Verpackung der Tiefkihl-
pizza werden sogenannte Pizzafolien eingesetzt, die als Wasserdampfsperre wir-
ken, um die Lebensmittel vor dem Austrocknen oder Aufweichen zu schiitzen. Ziel
war die Entwicklung eines neuartigen Verfahrens zur Beschichtung von Verpa-
ckungskarton-Material aus recyclingfahigen GD2-Kartonagen mit mehreren
Schichten sogenannter Barrierelacke zur Verhinderung der Migration von Mineral-
6len aus Druckfarben in die Lebensmittel hinein. Durch die neuartige Beschichtung
werden die Folienverpackungen daher bei gleicher Funktionalitat der Verpackung
obsolet, womit eine signifikante Reduzierung von Kunststoffabféllen einher gehen
wird. Zudem ist es moglich Recyclingkarton einzusetzen. Da wesentliche Meilen-
steine durch die Projektpartner nicht erreicht werden konnten, wurde das Projekt
zum 1. Mdrz 2024 frihzeitig beendet.
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Kurzdarstellung (1.000 Zeichen englisch)

Consumers often encounter large plastic components in the packaging of frozen
products in particular. So-called pizza films are used to package frozen pizza, which
act as a water vapor barrier to protect the food from drying out or softening. The
aim was to develop a new process for coating packaging board material made from
recyclable GD2 cardboard with several layers of so-called barrier coatings to pre-
vent the migration of mineral oils from printing inks into the food. The new coating
will therefore make film packaging obsolete while maintaining the same packaging
functionality, which will result in a significant reduction in plastic waste. It is also
possible to use recycled cardboard. As key milestones could not be achieved by the
project partners, the project was terminated early on March 1, 2024.

Vorhabensbeteiligte:

Einrichtung Anschrift Vorhabensthema Kontaktdaten Projektleitung

GPD Foodpackag- | Bardenhorst 7, | Entwicklung der An- [ Henning Diedrich,
ing GmbH & Co. | 33739 Bielefeld lage fir die groRtech- | HDiedrich@boesmann.de

KG nische Anwendung
traceless materials | Feldstralle 59, | Entwicklung Barriere- | Anne Lamp,
GmbH 20357 Hamburg lack anne@traceless.eu

(FUE-Fremdauftrag)
manroland Goss | Alois-Senefelder- | Entwicklung von Auf- | Anna Asam, Projektleitung
web systems GmbH | Allee 1, 86153 | tragsverfahren und ei- | anna.asam@manrolandgoss.com
Augsburg nes Prototypen zum
Aufbringen von Barri-
eren
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Teil II: Eingehende Darstellung

1. Positionen des zahlenmaf3igen Nachweises

- Personalkosten: 29.004,50 €
- Reisekosten: 910,83 €
- sonstige unmittelbare VVorhabenkosten: 2411,70 €

2. Vergleich des Vorhabenstands mit der urspriinglichen (bzw. mit Zustimmung des ZG
geanderten) Arbeits-, Zeit- und Kostenplanung sowie Aufzahlung der wichtigsten
wissenschaftlich-technischen Ergebnisse und anderer wesentlicher Ereignisse

AP 4 Verantwortlich: MR Kollaboration: TM

Ziel: Untersuchung der physikalischen und chemischen Einflussparameter der Barrierelacke auf die

Anwendung fir die Barrierelacke im Sprihverfahren

Stand der Arbeiten: Mit dem Arbeitspaket wurde vorzeitig begonnen, es haben erste Grundlagendiskussionen

stattgefunden.

AP 5 Verantwortlich: GPD Kollaboration: MR

Ziel: Untersuchung der physikalischen und chemischen Einflussparameter der Barrierelacke auf die
Anwendung eines Auftragsverfahrens fur die grofl3technische Anwendung im Flexo- und im Offset-

druckverfahren

Stand der Arbeiten: Es wurden grundlegende Versuche durch die TU Chemnitz durchgefihrt.

AP 6 Verantwortlich: GPD Kollaboration: TM, MR

Ziel: Durchfiihrung von Test an einer externen Pilotanlage welche unterschiedliche Auftragsverfahren

zur Verflgung stellt

Stand der Arbeiten: Mit dem Arbeitspaket nicht begonnen.

AP 7 Verantwortlich: MR Kollaboration: TM, GPD

Ziel: Entwicklung der Einzelkomponenten fur den Prototyp.

Stand der Arbeiten: Mit dem Arbeitspaket nicht begonnen.

AP 8 Verantwortlich: GPD Kollaboration: MR, TM

Ziel: Zusammenfuhrung der Ergebnisse und Aufbau eines Prototyps fur ein Auftragsverfahrens fur die

Barrierelacke fur die grof3stechnische Anwendung

Stand der Arbeiten: Mit dem Arbeitspaket nicht begonnen.

AP 9 Verantwortlich: GPD Kollaboration: MR, TM
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Ziel: Durchfihrung von Tests und Optimierungen

Stand der Arbeiten: Mit dem Arbeitspaket nicht begonnen.

Die manroland Goss web systems GmbH hat erste Grundlagendiskussionen an unterschiedlichen Auftragsverfahren im

konkreten Projektkontext durchgefiihrt, die eine wichtige Grundlage firr die weitere Bearbeitung der Projektinhalte dar-

stellen sollten.

Druckverfahren f Beschichtungsverfahren

Offset

Flexodruck

Tiefdruck

Siebdruck (Rotativ)

Beschichtungsverfahren
wie Feuchtwerk oder
Silikonwerk

Eigenschaften
der Beschichtung bzw.
des Barrierelackes

Geschlossene Schicht /

Homogene und

Homogene Schicht

Eher inhomogene

Homegene Schicht

Homogene Schicht

bzw. Anforderungen  flr Barriereschutzfunktion

Glitte f Rauheit gleichmassige maglich durch Schicht durch méglich. maglich
des Barrierelackes Schicht maglich indirekten direkten Druck auf Geschlossene durch hohen
durch hohe Lackibertrag. rauhe Schicht durch Lackiibertrag.
(Oberflichen- Pressung, indirekten Mehrfach Kartonoberflache. hohe Schichtstarke Kein mehrfach
beschaffenheit) Lackibertrag und Ubereinanderdruck Mehrfach Obertragbar. Ubereinanderdruck
hochviskosen Lack. notwendig. Ubereinanderdruck Kein mehrfach notwendig
Mehrfach notwendig. Ubereinanderdruck
Ubereinanderdruck notwendig.
notwendig
Schichtstirke Geringe Héhere HEhere Schichtstarke hohe Schichtstirke Mittlere Schichtstarke
des Barrierelackes Schichtstarke Schichtstarke mdglich bis 5 p. mdglich bis 25 p. maglich bis 10 p.
1bis2p. maglich bis 8 p. Machfachdruck Kein Machfachdruck Eventuell
Machfachdruck Machfachdruck notwendig notwendig Machfachdruck
notwendig notwendig notwendig

Viskositat
des Barrierelackes

Barrierelackes  Anforderungskriterien des Verpackungsherstellers

Hohe Viskositat weil
pastdser Lack

MNiedrige Viskositat
wegen
dinnflassigem

Miedrige Viskositat
wegen
dinnflissigem

Hohe Viskositat
weil pasttiser Lack

Hohe Viskositat weil
pastoser Lack

Lack Lack

y Feststoffgehalt Hoher Niedriger Niedriger Hoher Hoher Feststoffanteil im
'2 des Barrierelackes Feststoffanteil im Feststoffanteil Feststoffanteil Feststoffanteil im Lack weil pastdser Lack
= Lack weil pastdser weil dannflissig weil dinnflissig Lack weil pastdser
[
= Lack Lack
b4
o Losemittel Geringer Anteil Hoher Hoher Geringer Anteil Geringer Anteil
= des Barrierelackes Lésemittel wegen Lasemittelanteil Lésemittelanteil Lésemittel wegen Losemittel wegen hoch
}% hoch viskosem Lack wegen wegen hoch viskosem Lack viskosem Lack
'r.é dunnfldssigem Lack dannfldssigem Lack
o
=
m
o]
&
—

= Trocknungsaufwand Trocknungsaufwand Trocknungsaufwand Trocknungsaufwand Trocknungsaufwand Trocknungsaufwand
= g n des Barrierelackes gering wegen hoch wegen hohem hoch wegen hohem gering wegen gering wegen niedrigem
== é (z.B. Wasser oder niedrigem Anteil Anteil Losemittel. Anteil Losemittel. niedrigem Anteil Anteil Lasemittel.
% T o Alkohol) Losemittel. Trocknungsaufwand Trocknungsaufwand Losemittel. Trocknungsaufwand

J @
S ® E Trocknungsaufwand abhéngig von abhéngig von Trocknungsaufwand abhingig von
==
E "é = abhangig von Lackbestandteilen Lackbestandteilen abhangig von Lackbestandteilen
= 235 Lackbestandteilen Lackbestandteilen
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Daruber hinaus flhrte die TU Chemnitz Versuche durch, deren VVorgehensweise und Ergebnisse im folgenden Abschnitt
zusammengefasst sind:

Versuche an der TU Chemnitz

Es wurde angestrebt mit Hilfe von Flexo- bzw. Rotationssiebdruckverfahren eine biobasierte Beschichtung herzustellen.
Nach einer Vorauswahl wurden 3 Barriere Materialien beschafft, die nach Datenblatt die geforderten Parameter und Bar-
riere Anforderungen aufweisen.

a) Barrierematerialien:

Parameter Ein- Eurikas GreenFoilNature Spring-Coating-Systems wasser-
heit 9422B basiert
Viskositdt | mPas | 100500 | >+000 mPas(abhangig | g4 64
von Prozesstemperatur)
Feststoffge- % 99-31 <10 40
halt
pH-Wertbei |
20°C 55-7,0 7,0
b) Substrate:
Konfiguration Schichtstarke | Einheit | Besonderheiten
Karton (Sappi Magno Satin) 9 o .
Maano Satin 2022.pdf (sappi.com) 200 - beidseitige Beschichtung
Papier (Delfort Thinstar plus) 9 S .
thinstar plus 251122.pdf (delfortgroup.com) 60 m? beidseitige Beschichtung

Karton sappi Magno w

200 2 Satin

Magno Satin I'
Product Information .
Magno Satin is a coated fine paper available in sheets and reels for offset printing

Technical specifications

Standard

Basis weight 130 538 g/m? 90 100 115 | 130 | 135 | 150 | 170 250 | 300 | 350 400 450
CIE whiteness (DB5/107) IS0 11475 % 12r 127 | 127 | 127 | 127 | 127 | 127 127 127 127 127 127
Opacity 1SO 2471 % 91 925|945 | 95 | 955|965 | 975 985 | 99 995 995 995
Gloss TAPPI 75° IS0 82541 % 38 38 38 38 38 38 38 38 38 38 38 22

Bulk IS0 6534 cm¥g 082 082 082|082 082 083 083 X 090 | 0,94 099 103 106
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SPECIFICATIONS _

Papier parameter

unit

standard

60 g basis weight

a/m?

36.0

39.0

45.0

50.0

55.0

60.0

1S0 536

basis weight

Ibs

24.0

26.5

300

340

.0 | 25"x38°/500

thickness - 10 layers

um

34.0

370

41.0

46.0

1SO 534

bulk

cmifg

0.95

095

092

0.92

PPI

1495.0

1375.0

1240.0

100.0

brightness D65

950

98.0

98.0

98.0

IS0 2470-2

CIE whiteness

1200

125.0

125.0

125.0

1250

1SO 11475

opacity

B840

85.0

86.0

87.0

20.0

1S0O 2471

Gloss (LV)

N

18.0

18.0

18.0

18.0

18.0

1SO 8254-1

Testing i 50% rh, 23°C

Geplant waren Beschichtungsversuche auf Karton und auf Papier. Vor Ort hat sich bereits bei den Versuchen mit Karton
gezeigt, dass das Substrat bei den notwendigen Ubertragsmengen stark befeuchtet wird. Da anzunehmen war, dass es mit
dem Papier als Substrat zu Faserrissen kommt, wurden die Papierversuche nicht weiter angestrebt.

c) Rasterformen

(TD-Sleeve, bestehend aus Nickel-Kupfer Grundsleeve, Gravur-Kupfer, Gravur/Direktlaser, Verchromung)

Konfigura-
tion

Napfchenform

Schichtstarke auf Mate-
rial

Gelaserte Kalottenform

Gilt zu definieren

Gelaserte Kalottenform

Gilt zu definieren

Gelaserte Kalottenform

Gilt zu definieren

Gelaserte Kalottenform

Gilt zu definieren

gl w | N |-

Gelaserte Kalottenform

Gilt zu definieren
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Kartonbeschichtung
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d) Eingangsgrofien

Parameter Einheit Grenzwert Messmethodik
Druckgeschwindigkeit (Scher- m O
krafte Viskositat in Napfcheform) [s:| oder [hz] 0... In-line
Auftragsschichtstarken Startwert [me] 0 In-line
(Austrittsmenge Rakel)
Auftragsschichtstarken Endwert [um] 0
(Topographie des Substrats) H B Off-line
Adhésion/Koha-
Klebefestigkeit sion . Off-line
g Zugfestigkeit
Gezielt verénder- Scherfestigkeit
liche Eingangs- . .
grogen Anpresskraft des Zylinders [N] 0.. In-line
s s . Sichtprufung (ob- .
Stapelfahigkeit (aufgewickelt) jektiv) - Off-line
Abriebsfestigkeit _Slch_tprufung (0b- | . Off-line
jektiv)
Trocknungszeit zwischen Druck [s] 0 In-line
und Trockner
Durchmesser Zylinder [mm] 220 unveranderlich
Ballenbreite Zylinder [mm] 140 unveranderlich
Druckbreite Zylinder [mm] 120 unveranderlich
Rollendurchmesser [mm] 220 unveranderlich
Nutzbare Flache [mm?] 130 x 691 unverénderlich
|>|icht gezielt_ver- Schopftiefe der Napfchen [m?3] 0..90 vordefiniert
anderllcrlg Ein- Nassauftrag [%] 0...15 vordefiniert
gangsgroien Feststoffgehalt % 0...30> vordefiniert
Rakelwinkel; Rakelweg °;mm 0...;0... vordefiniert
Flankenwinkel / Gravurart Form - vordefiniert
Trockenauftrag [%] 5 fest definiert

Priftechnik In-Line tber Sensoren
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e) Versuchsziel:
e Uberpriifung der Ubertragungsfahigkeit zwischen Substrat und Barrierematerial (Haftung).

e Allgemeines Fordervolumenverhalten des Barrierematerials durch Raster und Rakel prifen.

Vi —————— Rakel V1: Volumen 1
Chemie im Nipfchen — V2: Volumen 2
gelaserte Kalottenform| —— V2 V3: Volumen 3

V3

Auftragsgewicht [%] -> Schichtstarken [um] (Dichte Trockenmaterial > Dicke Berechnung)?

Folgende Fragestellungen wurden untersucht:

e Einstellungen Rakelsystem (Druck auf Kammer)?,

e Blaschenbildung in den Napfchen?

e Temperaturverhaltnis im Prozess? Gewichtmessung nicht duf3erste Bahnen nehmen = konnten ausgetrocknet
sein. Trockenheitstests (Loschpapier, Handschuhe, saugfahiges Material); Pressungseinstellung zwischen Substrat
und Klische:

e Prifung der Trocknungseinflisse in Reihe (z.B. Flexodruck — IR-Trockner — Flexodruck — Haubentrockner).
(Trocknerwirkungsgrad, Trocknerleistung)

e Ermittlung des maximalen Fordervolumens (maximal Grenzwerte) der einzelnen Druckverfahren mit definiertem
Barrierematerial.

o Flexodruck
o Rotationssiebdruck

Hypothese: Je viskoser das Fluid desto weniger Ubertrag moglich
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f) Versuchsdurchfiihrung:

Versuchssetup
Als Versuchssetup wurde die LaborMAN an der TU Chemnitz verwendet. Die Anlage besitzt einzeln angesteuerte Druck-

werke die unabhangig voneinander betrieben werden kénnen. Des Weiteren l&sst sich die Maschine mit den einzelnen
Aggregaten unterschiedlich Konfigurieren:

4x einzelne Druckwerke
1x IR-Trockner
1x Haubentrockner

1x Aufwickler
1x Abwickler
Komponenten 1. Stufe - 2. Stufe +
A Flexodruckwerk 1 passiv aktiv
B IR-Trockner passiv aktiv
C Flexodruckwerk 2 passiv aktiv
D Haubentrockner passiv aktiv
E Flexodruckwerk 3 passiv aktiv
F Rotationssiebdruckwerk 1 passiv aktiv
G Rotationssiebdruckwerk 2 passiv aktiv
H Rotationssiebdruckwerk 3 passiv aktiv

Konfigurationsmdglichkeiten

3
Druck vor Druck nach Druckan der
Spring-Coating-Systems Aol By G Dy By Foy G Hodvesuh g . [keit [%] ~{Imi] . [Impfstelle [bar’, | Impfstelle [bar”, |Pumpe [bar] |, |Beschreibung
+ + R = S = B yi 1x Beschichten + Trocknen
+ - - + ¥2
+ - + + ¥3 2x Beschichten ohne Zwischentrocknen
Karton 200 g/m* + + + + ya4
+ + + + ¥5 2x Beschichten mit Zwischentrockming
+ + + + - - ¥6 3x Beschichten ohne Zwischentrocknen
+ + + + 4 = = y7 3x Beschichten mit Zwischentrockmung
+ - - - V8
+ + = ¥9
Papier 60 g/m? + + - vio
+ + + - yii
+ + + + -
+ + yi1 1x Beschichten + Trocknen
) + + yl2
Siebdruck nur Karton . . P ¥z 2x Beschichten it Zwischentrocknung
+ + + + + y14 3x Beschichten mit Zwischentrockmung
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Versuch mit Barrierematerial Spring-Coating-System

Konfiguration A + D
Substrat Karton 200 g/m?

Bahnlauf-

# Druckge- strecke zwi- I:T::;:: Gesamt- Sleeve- Druckver-
Ver- schwindigkeit schen Druck trockner- Vari- Oberfldche Beobachtung
lufttrock- s fahren
such [m/s] und Trock- o lange [m] ante
ner [°C]
ner [m]
Trocknerleistung genugt bei Variante 1 mit groten N&pf-
11.6=(2.90 * Wiederdruck-  chen. Allerdings findet geringe Ubertragung der tiberschissi-
yl 0.1 6.8 150 4 Umschlin- 2 Flexodruck seite / raue gen Farbe oberhalb der Napfchen statt. Ubertragswalze
gungen) Seite nimmt nicht das Medium von den Népfchen der Rasterwalze
auf --> Filmbildung / Wulstbildung
Filmbildung auch bei Versuch 2 mit Sleeve-Variante 1 zum
Vergleich: konventionelle Flexodruckfarbe gleiche Proble-
11.6=(2.90 * Wiederdruck- matik --> V_ermutung: Rasteryva_l;e nicht Giber gesamte Um_—
V2 01 6.8 150 4 Umschlin- 1 Flexodruck seite / raue drehung gleicher Druck auf die Ubertragswalze --> Test mit
' ' g Farbe hoherer Viskositét funktionierte besser "ZUKUNFT
gungen) Seite Siebdruck HG 65/NT-NEU SCHWARZ" -->Ist die Oberfla-
chenspannug ausreichend fiir die Gummibeschichtung der
Ubertragswalze??
beim héchsten Schopfvolumina (45um) geringste Flachende-
11.6=(2.90 * ckung --> sehr unkontrollierte Versuche wie oben bereits be-
) Schondruckseite  schrieben. Auf der vorgeprimerten glatten Seite sehr schlech-
y3 0.1-->0.2 6.8 150 4 Umschlin- 1 Flexodruck . f .
/ glatte Seite ter Auftrag aufs Material --> Vorschlag: schnellere Bahnge-
gungen) schwindigkeit fiir préziseren Auftrag der sehr wassrigen Lo-
sung
Trocknungsprozess stof3t an seine Grenzen bei 150°C und
2,9m * 4 Bahntrocknungsgumschlingung --> Bahn ist nicht
11.6=(2.90 * ganz trocken. Ubertragungsmenge deutlich héher als bei y3.
. Schondruckseite  Annahme: Ubertragswalze nimmt mehr auf, als dass sie dem
v4 0.2 6.8 150 4 Umschlin- 2 Flexodruck . . . . L
/ glatte Seite Karton Ubergeben kann. Bei der Ubertragswalze ist zu erken-
gungen) nen, dass nach dem Kontakt mit dem Karton Medium rickge-
flihrt wird --> weiterhin zusétzliche Filmbildung am Spalt
zwischen Raster- und Ubertragswalze
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Versuch mit Barrierematerial Green-Foil-Nature

Konfiguration A + D (Flexodruck) bzw. D + F (Rotationssiebdruck)

Substrat Karton 200 g/m?

Bahnlauf- Tempera-
# Druckge- strecke zwi- . Gesamt-
e . tur HeiB- Sleeve- Druckver- ..
Ver- schwindigkeit schen Druck trockner- . Oberflache Beobachtung
lufttrock- .. Variante fahren
such [m/s] und Trock- o lange [m]
ner [°C]
ner [m]
sehr schlecht bedruckbar bei dem Sleeve mit der Variante 2
11.6=(2.90 * Schéndruck- Trocknungsleistung hat n_icht genugt; Anhaftung an Walzen
y5 0.2 6.8 LD 4 Umschlin- 2 Flexodruck seite / glatte . L ab_er kel_ne Verblockung;
’ ’ 190 . keine wirkliche Barrierewirkung zu erkennen; weder \Wasser-
gungen) SE / noch Fettbarriere; Reaktion: Trocknungstempereatur von
150°C auf 190°C
11.6=(2.90 * Schondruck- durch die glatte Schondruckseite mit primer eine gewisse
y6 0.2 6.8 190 4 Umschlin- 1 Flexodruck seite / glatte Fettbarriere zu erkennen; Wasserbarriere eher schlecht -->
gungen) Seite Diffundieren nach <15min --> Vermutung: nur durch primer
raue Seite keine Barrierewirkung; etwas mehr Auftrag als y7,
11.6=(2.90 * Wiederdruck- | allerdings keine Barrierewirkung --> Sleeve-Variante 2 mit
y7 0.2 6.8 190 4 Umschlin- 1 Flexodruck  seite /raue | raue Seite nicht ausprobiert, da zu wassrige Ldsung und inho-
gungen) Seite mogener Auftrag --> selbst bei Sleeve-Variante 1 verschmier-
tes Druckbild und Schlierenbildung
mit 0.15 m/s nicht trocken bekommen --> Test: 0.1 m/s kein
Absetzen an den Walzen Trocknungsprozess lauft besser;
11.6=(2.90 * tecScreen Wiederdruck- | Biobarrierebildung bei Fettbarriere erfolgt maRig; nach 5 Mi-
y8 0.15-->0.1 6.8 190 4 Umschlin-  88W (TU-  Siebdruck  seite / raue nuten pin-holds zu erkennen (siehe Muster). Wasserbarriere
gungen) Chemnitz) Seite nicht gegeben durchdringt nach wenigen Sekunden. An-
schlieRend wurde noch ein Test mit Aktivator durchgefihrt --
> positive Auswirkung
11.6=(2.90 * tecScreen Schondruck- | Trocknungsprozess erfolgt; klares Druckbild --> Biobarriere-
y9 0.1 6.8 190 4 Umschlin-  88W (TU- Siebdruck  seite / glatte | wirkung einigermaRen gut auf der glatten Seite die einen pri-
gungen) Chemnitz) Seite mer Vorauftrag hat
Fettbarriere kleine pin-holds bei 5 Minuten zu erkennen;
11.6=(2.90 * tecScreen Schéndruck- "Was?erl_)arrli_ere durchdrinlgt <5m_in --> Variante A is:t zu
0.1 6.8 190 4Umschlin- 88W (TU- Siebdruck seite /glatte  QUNNflUssig fur das ausgewahlte Sieb --> starke Schmierung
. . an dem gemusterten Sieb --> Am Muster ersichtlicher inho-
gungen) Chemnitz) Seite mogener Auftrag --> Wasser-/ Fettbarriere: nicht vollflachig
y10 deckend; keine gute Barriere
11.6=(2.90* tecScreen Wiederdruck- ganz schlecflte Ubertre.agung;.Inhomog?nitét; S.pring-Coatin.g-
yil 01 6.8 69 OUmdle GO0 Sl ednfin || S M e (i) S e
e — Chemnitz) Seite ante A, weshalb SCS nicht mit Rot.atlon'55|ebdruck prgblert
wurde --> weitere Testversuche mit Variante 3 hochviskoser
190 --> 11'6_(2'99 ¥ tecScreen . Wle'derdruck— Blasenbildung auf dem Substrat --> zu hohe Trocknerleistung
0.1 6.8 4 Umschlin-  88W (TU-  Siebdruck seite / raue R .
170 . : von 190°C --> 170°C
y12 gungen) Chemnitz) Seite
11.6=(2.90 * tecScreen Schondruck-
0.1 6.8 170 4 Umschlin-  88W (TU- Siebdruck  seite / glatte einigermafen gute Biobarriere trotz Blaschenbildung;
y13 gungen) Chemnitz) Seite

Die Versuche y5, y6, y7, y10 und y11 wurden mit Barrierematerial mit niedriger Viskositat durchgefuhrt.
Die Versuche y8 und y9 mit Barrierematerial mit mittlerer Viskositat durchgefihrt.
Die Versuche y12 und y13 mit Barrierematerial mit hoher Viskositéat durchgefihrt.

Versuch mit Barrierematerial Eurikas

Konfiguration D + F
Substrat Karton 200 g/m?

Bahnlauf- T(:ani:t’:re-
# D":‘Ckfge_ . strecke zwi- HeiB- Gesamttrock- Sleeve- Druck-
Ver- schwindigkeit schen Druck e . verfah-
luft- nerldnge [m]  Variante
such [m/s] und Trock- ren
ner [m] trock-
ner [°C] Oberfldche Beobachtung
wassrige Losung geringerer Feststoffgehalt --> Auslaufen
170> 11:6=(290*4 tecScreen Schéndruck- beim Auftrag der Siebdruckwalze; Schaumbildung, Trock-
0.1 6.8 145 Umschlingun-  88W (TU- Siebdruck  seite / glatte | nerleistung: 170 --> 145; --> Problematik: durch primer Ver-
gen) Chemnitz) Seite siegelung der Oberflache --> Barrierematerial durchdringt
y1l4 langsamere ins Material
11.6=(2.90™ 4  tecScreen Wiederdruck- raue Seite nimmt Barrierematerial mehr auf --> sauberer
0.1 6.8 145 Umschlingun-  88W (TU- Siebdruck  seite / raue - A . o
. : Ubertrag; gute Trocknung bei 145°C
y15 gen) Chemnitz) Seite
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g) Fazit

e Die Trocknung mit dem Haubentrockner (Heil3luft) war ausreichend. Der Trockner konnte bis max. 210°C vari-
iert werden.

Das Basismaterial/Substrat und deren Oberflache ist entscheidend flr eine erfolgreiche Beschichtung.

Mit und ohne Primer (Pigmentbeschichtung) ergeben sich komplett unterschiedliche Barriereergebnisse!

Die Flexodruckversuche waren weniger erfolgreich. Davon hatte man sich mehr versprochen.

Der Siebdruck hat ausbaufahige Ergebnisse geliefert.
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Zeitliche Abfolge der Arbeitsschritte (Balkenplan bzw. Netz- oder Strukturplan bei komplexen VVorhaben), Meilen-
steine mit Entscheidungskriterien (* = Federfuhrend):

AP/MS 1. Halbjahr 2. Halbjahr 3. Halbjahr 4. Halbjahr 5. Halbjahr 6. Halbjahr
1/MS1

2/MS2
3/MS3
4/MS4
5/MS5
6/MS6
7IMS7
8/MS8
9/MS9
Projektmanagement

Projektpartner
1/MS1
2/MS2
3/MS3
4/MS4
5/MS5
6/MS6
7/IMS7
8/MS8
9/MS9

Projektmanagement
SUMME

MS1 | Mineral6lbarriere zur Einhaltung der vom BMEL vorge-
schlagenen Grenzwerte (kleiner 0.5 mg MOAH/kg Lebens-
mittel oder Kleiner 0.15 mg MOAH/kg Lebensmittelsimu-
lanz) ist mit folgenden Eigenschaften entwickelt: Gute Adhé-
sion auf dem Substrat und Wasserresistenz, so dass anschlie-
Rend eine fliissige Barriere aufgetragen werden kann und die
Barriereeigenschaften durch den zweiten Auftrag nicht nega-
tiv beeinflusst werden.

MS2 | Die Wasserdampfbarriere erreicht eine Wasserdiffusion von
weniger als 20 g/m? bei 23°C pro Tag bei 85 % relativer Luft-
feuchtigkeit und damit die Kennwerte der bisher eingesetzten
PE-Plastikfolie, was bis heute nicht von Barrieren erreicht

wird.
MS3 | Beide Barrieren lassen sich nacheinander auf ein Substrat %
aufbringen.
MS4 | Die Auftragsverfahren ist hinsichtlich der Auswirkung der
Eigenschaften der Barrieren auf die Auftragsqualitat unter-
sucht worden.
MS5 | Das Flexdruckverfahren ist hinsichtlich der Auswirkung der
Eigenschaften der Barrieren auf die Auftragsqualitat unter-
sucht worden.
MS6 | Das Auftragsverfahren ist auf eine grof3technische Anlage X
Ubertragen.
MS7 | Die Einzelkomponenten fur den Prototyp sind entwickelt &
funktionsféhig.
MS8 | Ein Prototyp ist funktionsfahig. X

MS9 | Der Prototyp ist getestet und optimiert.
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3. Voraussichtliche Nutzen, insbesondere die Verwertbarkeit des Ergebnisses - auch konkrete
Planungen fiir die ndhere Zukunft - im Sinne des fortgeschriebenenVerwertungsplans

Im Zuge der Bearbeitung des Projektes hat sich herausgestellt, dass die Meilensteine

o MS1 (Mineral6lbarriere zur Einhaltung der vom BMEL vorgeschlagenen Grenzwerte (kleiner 0.5 mg
MOAH/kg Lebensmittel oder kleiner 0.15 mg MOAH/kg Lebensmittelsimulanz) ist mit folgenden Eigen-
schaften entwickelt: Gute Adhésion auf dem Substrat und Wasserresistenz, so dass anschlie3end eine flis-
sige Barriere aufgetragen werden kann und die Barriereeigenschaften durch den zweiten Auftrag nicht ne-
gativ beeinflusst werden),

o MS2 (Die Wasserdampfbarriere erreicht eine Wasserdiffusion von weniger als 20 g/m2 bei 23°C pro Tag
bei 85 % relativer Luftfeuchtigkeit und damit die Kennwerte der bisher eingesetzten PE-Plastikfolie, was
bis heute nicht von Barrieren erreicht wird.),

o und MS3 (Beide Barrieren lassen sich nacheinander auf ein Substrat aufbringen)

bei den Arbeiten der traceless materials GmbH in den Arbeitspaketen 1, 2 und 3 aus technisch-wissenschaftlichen Grin-
den nicht erreicht wurden.

Die engen Grenzen des Auftragsprozesses hinsichtlich physikalischer Randbedingungen schrankten die Freiheitsgrade bei
der Barriereentwicklung signifikant ein, weshalb eines der im Antrag formulierten technischen Risiken eingetreten ist. Die
definierten Zielparameter der Meilensteine wurden weder als Barriere auf Wasserbasis, noch auf Lésemittelbasis,
noch als Folie (extrudiert) erreicht.

Eine in den Antragsunterlagen definierte Strategie bei Nichterreichen der Meilensteine waren Anpassungen hinsichtlich der
Biobarriere. Entsprechend wurde im Rahmen von Tests der manroland Goss web systems GmbH tberprift, inwiefern dies
mdoglich ist, welcher zusatzliche Aufwand dazu notwendig ist und in welchem Zeitrahmen eine Umsetzung mdglich ist.

Ausgehend von den definierten Projektparametern war die Umsetzung des Projekts in der gegenwdrtigen Form
nicht maoglich. Eine Verwertung der Projektergebnisse ist nicht maglich.

4. Sind von dritter Seite FE-Ergebnisse bekannt geworden, die fiir die Durchfiihrung des
Vorhabens relevant sind?

Es sind keine FE-Ergebnisse bekannt geworden, die fiir die Durchfiihrung des Vorhabens relevant sind.

5. Veroffentlichungen des Ergebnisses nach Nr. 5 der NKBF/NABF

Das Vorhaben wurde friihzeitig zum 1. Marz 2024 beendet ehe grundlegende Ergebnisse erzielt wurden. Es wurden daher
keine Veroffentlichungen durchgefiihrt.

6. Jahrliche Fortschreibung des Verwertungsplans

Das Vorhaben wurde friihzeitig zum 1. Marz 2024 beendet. Die Projektergebnisse kdnnen nicht verwertet werden.
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