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EINFUHRUNG / BEURTEILUNG DER RILLBARKEIT VON FALTSCHACHTELKARTON

1| Einfihrung

Diese Technische Richtlinie beschreibt eine Prif-
methode zur Bewertung der Rillbarkeit eines Falt-
schachtelkartons unter Laborbedingungen. Sie er-
ganzt die Technische Richtlinie ,FFI/VMK Quali-
tatsmerkmale fur Faltschachtelkarton” und ist gultig
fur die darin definierten Kartonsorten (auBer Liner-
qualitaten).

Der Fachverband Faltschachtel-Industrie e. V. hat
diese Richtlinie mit Unterstitzung der Hochschule
Munchen, Fakultat Verpackungstechnik und Verfah-
renstechnik Papier erstellt.

VORGEHENSWEISE

Mit Hilfe der in Kapitel 2 naher beschriebenen Me-
thoden werden praxisnahe Proberillungen herge-
stellt und diese anschlieBend sowohl optisch als
auch technisch bewertet, um

— die fur das Kartonmaterial geeigneten Rillpara-
meter mit einer Stanzrillplatte zu ermitteln

— den fur diese Rillparameter geltenden Falt-
faktor zu ermitteln

— die labortechnische Uberpriifung der Rillbar-
keit einer Kartoncharge in der Praxis zu ermog-
lichen.

Die Proberillungen sind gemaB den Empfehlungen
des Kartonherstellers fur Stanz-Rillplattentechnik
anzufertigen.



2 | Beurteilung der
Rillbarkeit von
Faltschachtelkarton

Aus der betrieblichen Praxis ist bekannt, dass die
Rillgeschwindigkeit einen wesentlichen Einfluss auf
das Rillergebnis besitzt. Die vom Aufsetzen der
Rilllinie bis zum unteren Totpunkt des Stanzhubes
gemittelte Geschwindigkeit betragt bei praxistb-
lichen Bogenleistungen und den in dieser Richt-
linie geltenden Kartonsorten im Durchschnitt etwa
16 mm/s. Demnach mussen fir die Herstellung von
Proberillungen Gerate eingesetzt werden, die eine
Rillgeschwindigkeit von 15 mm/s mit einer zuléassi-
gen Toleranz von +/- 30 % erlauben.

Eine zuverlassige und praxisnahe optische Bewer-
tung der Rillung auf Risse der Kartonoberseite kann
nur auf gedruckten Oberflachen erfolgen. Zu unter-
suchende Kartonproben sollten demnach vor der
Durchfiihrung von Proberillungen bedruckt werden.

2.1 HERSTELLUNG
VON PROBERILLUNGEN

2.1.1 Probenvorbehandlung und Priifklima

Die zu untersuchenden Kartonproben sind im Nor-
malklima gem&B DIN EN Norm 20187 bei einer
Temperatur von (23 + 1)°C und einer relativen Luft-
feuchte von (50 = 2) % vorzubehandeln. Proberillun-
gen sowie optische und technische Bewertung sind
ebenfalls im Normalklima (23 + 1)°C und (50 + 2) %
rel. LF. durchzufuhren.

2.1.2 Bedruckung der Proben

Vor dem Durchfihren von Proberillungen ist die
Kartonprobe im Offsetverfahren vollflachig mit der
Farbe Cyan zu bedrucken. Dies kann an einer ge-
werblichen Offsetdruckmaschine oder an einem
Probedruckgerat erfolgen.

2.1.3 Proberillungen unter Standardbedingungen

Mit Hilfe einer Laborstanze werden pro Faserlauf-
richtung jeweils 5 Proben mit den empfohlenen Rill-
kanalbreiten und Rilllinienbreiten des Kartonherstel-
lers gestanzt. Insgesamt ergeben sich somit
10 Proben. Die Probenabmessungen und die Lage
der Rilllinien sind Abbildung 1, Bild 1 zu entnehmen.
Die Laborstanze muss eine Rillgeschwindigkeit von
15 mm/s mit einer Toleranz von +/- 30 % gewahr-
leisten.

Die Gegenzurichtung wird als Stanz-Rillplatte aus-
gefiihrt. Die Harte der Gummierung an den Stanz-
messern betragt 35 Shore.
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2.1.4 Proberillungen unter verschérften
Bedingungen

Es konnen zusatzlich Proberillungen unter ver-
schéarften Bedingungen, d.h. bei engerem Abstand
benachbarter Rilllinien, durchgefiihrt werden. Das
hierfur erforderliche Werkzeug ist Abbildung 1, Bild
2 zu entnehmen.

2.2 BEWERTUNG
VON PROBERILLUNGEN

2.2.1 Optische Bewertung

Der Probestreifen wird von Hand an der mittleren
Rilllinie um 180° zur Rillwulst hin gefaltet und mit ei-
ner geeigneten Klammer in dieser Position fixiert.
Die Klammerenden befinden sich 5 mm von der
Mitte der Rilllinie entfernt.

Die gefaltete Rillung wird mit dem bloBen Auge auf
vorhandene Strichausbriiche oder Risse der Deck-
schicht gepruft.

Eine Rillung wird nach der optischen Bewertung als
gut rillbar eingestuft, wenn alle 10 Proben keine mit
dem bloBen Auge sichtbaren Strichausbriche oder
Risse der Deckschicht aufweisen.

2.2.2 Technische Bewertung

Die technische Bewertung der Proberillungen er-
folgt mit einem Messgerat, das den Biegemoment-
verlauf Uber den Biegewinkel an Proberillungen
bzw. ungerillten Proben aufzeichnet und daraus
den sogenannten Faltfaktor bestimmt. Die Biegung
der Proben erfolgt mit einer Geschwindigkeit von
900°%s in einem Bereich von 0 bis 90°. Der Kraft-
aufnehmer des Messgerates befindet sich an der
gemalB Abbildung 1, Bilder 1 und 2 gekennzeichne-
ten Position.

Der Faltfaktor gibt die relative Reduzierung der
Biegearbeit zwischen ungerilltem und gerilltem
Karton an und berechnet sich wie folgt (vgl. auch
Abbildung 2):

Aus den jeweils 5 Proben pro Faserlaufrichtung
wird der Mittelwert des Faltfaktors bei Rillung in
Faserlaufrichtung und der Mittelwert quer zur Fa-
serlaufrichtung bestimmt.

Biegearbeit der gerillten Probe (B)

FALTFAKTOR = 100 % =—

X 100 %

Biegearbeit der ungerillten Probe (A)



ABBILDUNG 1

Schemazeichnung

Probestanzung - Rillbarkeitspriifung
MaBstab 1:0,5

Quelle: FFl e. V.
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Bild 2 Verscharfte Bedingungen
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ABBILDUNG 2 Mit dem Faltfaktor wird die relative Reduzierung B
Berechnung des Faltfaktors der Biegearbeit zwischen ungerilltem und gerilltem FALTFAKTOR = 100 % —
Quelle: Karl Marbach GmbH & Co. KG, Heilbronn Karton angegeben. Er ist wie folgt definiert:

X 100 %

Flache A unter Flache B unter
der Kurve , ungerillt” der Kurve , gerillt*
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2.3 GEEIGNETE GERATE

Fur die Herstellung von Proberillungen und deren
technische Bewertung entsprechend dieser Richt-
linie sind geeignete Gerate auf dem Markt ver-
fugbar. Exemplarisch seien die Laborstanze und
der Stanz-Rilltester der Firma Marbach, Heilbronn
genannt (vgl. Abbildung 3).
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ABBILDUNG 3

Exemplarische Abbildungen einer
Laborstanze (linkes Bild) und eines
Stanzrilltesters (rechtes Bild)




Die in dieser Richtlinie veroffentlichten Inhalte unterliegen dem deutschen Urheberrecht und Leistungs-
schutzrecht. Eine vom deutschen Urheber- und Leistungsschutzrecht nicht zugelassene Verwertung bedarf
der vorherigen schriftlichen Zustimmung des FFI. Dies gilt vor allem fur Vervielféaltigung, Bearbeitung, Spei-
cherung, Verarbeitung bzw. Wiedergabe von Inhalten in Datenbanken oder anderen elektronischen Medien
und Systemen. Das unerlaubte Kopieren der Inhalte ist nicht gestattet und strafbar.
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