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Neue Wege beschreiten und Altes aufbrechen: Das ist 
oft erforderlich und immer spannend. Gewürdigt 
wird es hingegen erst, wenn man erfolgreich ist. Bei 
unserer letzten Ausgabe des Druckspiegels ist uns das 
nicht rundum gelungen.

Das Ziel war ambitioniert: Außergewöhnliches For-
mat, umfangreiches ePaper, neues Layout in Print 
und Web, gepaart mit der gewohnt hohen Qualität 
des Inhalts. Alles super, wenn… ja, wenn nicht organi-
satorische Schwierigkeiten Hand in Hand mit der Co-
rona-Krise unsere Bemühungen konterkariert hätten. 
Da man den Exemplaren teilweise ansah, dass sie letz-
ten Endes mühevoll per Hand gefaltet werden muss-
ten, um Sie, liebe Leserinnen und Leser, möglichst 
pünktlich zu erreichen, bekamen wir einige verwun-
derte – jedenfalls aber berechtigte – Rückmeldungen. 
An dieser Stelle sorry und danke für Ihr – durchaus 
auch positives, vor allem aber sachliches – Feedback!

Mit der vorliegenden Kombi-Ausgabe unserer P3- 
Magazine Druckspiegel und Paperazzo haben wir uns  
besonders viel Mühe gegeben – und überdies mit 
großartiger Unterstützung. Das ursprünglich für die-
ses Heft geplante, große drupa special muss zwar situ-
ationsbedingt noch ein Jahr warten (wenngleich wir 
ein interessantes Interview mit Sabine Geldermann, 
Director drupa und Global Head Print Technologies 
der Messe Düsseldorf, führen durften), aber dafür bie-
ten wir Ihnen einen spannenden, illustrierten Mix 
aus Papier, Haptik, Design, Technik und Druck, einge-
hüllt in einen eigens designten und aufwändig im 
Heißprägedruck produzierten und veredelten Um-
schlag. Details zur Machart und den beteiligten Unter-
nehmen finden Sie in unserer Coverstory ab Seite 12.

Im Namen der Redaktion wünsche ich Ihnen eine an-
regende Lektüre. Bleiben Sie gesund!

Ihr

Stefan Breitenfeld 
Chefredakteur

Liebe Leserinnen  
und Leser!

www.druckspiegel.de
www.paperazzo.de
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Heimatformat aus München hat sich bei der bayerischen 
Geschenkpapier-Kollektion „Tracht auf Papier“ für frische 
Farben entschieden. In der Serie werden traditionelle 
Trachtenmuster neu interpretiert und mit modernen Ele-
menten ergänzt. Detailverliebte, heimatliche Illustrationen 
und verspielte Ornamente aus Brezen in Kombination mit 
einem interessanten Rotton machen das dekorative Papier 
aus.

Für dieses Geschenkpapier hat das Team von Heimat-
format ein umweltfreundliches mattes Bilderdruck-Papier 
gewählt, das aus 100% Altpapier besteht, mit dem blauen 
Umweltengel ausgezeichnet und FSC®-zertifiziert ist. Mit 
einer Grammatur von 100g/m2 lässt sich das Papier ein-
fach falten und ist trotzdem stabil und reißfest. Die matte 
Oberfläche fühlt sich angenehm rau an und glänzt schön 
seidenmatt.

Auf Pinterest-Pinnwänden sammelte Westwing-Gründerin 
Delia Fischer (jetzt Lachance) Illustrationen, Tischdeko-
Designs, Papierarten und Farbwelt-Impressionen, die sie 
als Moodboards nutzte, um gemeinsam mit der kartenma-
cherei, einem deutschem Online-Shop für hochwertige 
und individuelle Papeterie, ihr ganz persönliches Design 
für ihre Hochzeitspapeterie zu entwickeln. Aus der Zusam-
menarbeit entstand eine eigene Delia-Kollektion. Pampas-
gras, Aquarellfarben und mediterranes Flair machen Delias 
Hochzeitspapeterie aus. Ein selbstklebendes Wachssiegel 
sowie handgefertigte Zeichnungen der Hochzeitsfeier-
Location in Ibiza als Vorlagen für die Papeterie-Reihe sind 
besondere Highlights. Der stilsichere Look in Kombina-
tion mit Pampasgras-Zeichnungen und der Mittelmeer-
Atmosphäre macht die Kollektion besonders und perfekt 
passend zum Pampasgras-Deko-Trend. Die hellen Illust-
rationen wirken besonders hochwertig auf strukturiertem 
Papier.

>>
 T

ra
ch

t  
au

f 
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er

>> Inspiration 
von Pinterest

Zum Geschenkpapier: www.heimatformat.de/ 

produkt-kategorie/geschenkpapier

Zur Kollektion: www.kartenmacherei.de/k/ 

pampasgras-kollektion.html

http://www.heimatformat.de/
http://www.kartenmacherei.de/k/
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Die Online-Plattform Metapaper hat ein neues Feinstpa-
pier im Programm: Black & White in 300 g/m2. Der Karton 
besteht aus einem 150 g/m2 Papier in White und einem 150 
g/m2 Papier in Black, die miteinander verklebt werden und 
damit einen 300 g/m2 Karton ergeben.

Das neue Papier wurde, wie immer bei Metapaper, für 
den HP Indigo Digitaldruck entwickelt, es eignet sich aber 
natürlich genauso gut für den konventionellen Digital-
druck, die Risografie und den Offsetdruck. Entsprechend 
ist das Papier in allen relevanten Formaten 100 x70, 50x70, 
48x33, 46x32 A3 und A4 erhältlich.

Klassisch geht es 2020 bei Pantone zu: Die Farbe des Jah-
res ist Pantone 19-4052 Classic Blue.

Dieser klassische Blauton strahlt Ruhe, Souveränität 
und Bezogenheit aus – die Sehnsucht nach einer ver-
lässlichen und sicheren Basis, auf der in eine neue Ära 
aufgebrochen werden kann. Das zeitlose und beständige 
Pantone 19-4052 Classic Blue überzeugt mit schlichter Ele-
ganz. Der Farbton erinnert an den Abendhimmel und ist 
beruhigend und nachdenklich stimmend zugleich.

Da Menschen Blautöne instinktiv als beruhigend 
empfinden, vermittelt Pantone 19-4052 Classic Blue ein 
willkommenes Gefühl von Ruhe, Harmonie und Gebor-
genheit. Es fördert außerdem eine konzentrierte und klare 
Denkweise, sodass wir unsere Gedanken besser ordnen 
und strukturieren können. Gleichzeitig transportiert der 
reflektierende Blauton Classic Blue auch Optimismus und 
Lebensfreude.

>> black  
and White

>> Pantone  
Farbe des Jahres

Black & White gibt es unter www.metapaper.io

Mehr Info: www.pantone.com

http://www.metapaper.io
http://www.pantone.com
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K yocera

Synergien auf  
Führungsebene

Der Meerbuscher Dokumentenmana-
gement-Anbieter Kyocera Document 
Solutions hat Stephen Schienbein zum 
neuen Geschäftsjahr in eine Doppel-
funktion berufen. 

Neben seiner Position als Ver-
triebsdirektor wird Schienbein 
als Geschäftsführer auch die AKI 
GmbH verantworten. Er folgt auf 
Martin Kellner (Ruhestand) und wird 
die strategische Ausrichtung des 
Würzburger Software-Experten 
weiter vorantreiben. Seit 2016 führt 
Schienbein als Vertriebsdirektor alle 
Kyocera-Vertriebsbereiche und setzt 
in Zeiten der Digitalisierung seine 
Schwerpunkte vor allem auf die Trans-
formation von Kyocera. In den letzten 
Monaten arbeitete Schienbein inten-
siv an Synergie-Effekten innerhalb der 
Unternehmen der deutschen Kyocera-
Gruppe. 

LEIPA Gr oup

Neuer Leiter F&E

Dr. Lutz Kühne, 49, hat mit Wirkung 
zum 1. Mai die in dieser Form neu 
geschaffene Funktion des Leiters For-
schung, Entwicklung, Innovation und 
Nachhaltigkeit bei der LEIPA Group 
GmbH übernommen und berichtet 
direkt an CEO, Peter Probst. Der 
Diplom-Holzwirt verfügt über mehr 
als 15 Jahre Erfahrung im Bereich der 
Produktentwicklung und -optimierung 
und verantwortete in seiner letzten 
Position als Leiter Technologie und In-
novation bei der Kabel Premium Pulp 
& Paper GmbH die Bereiche Techno-
logie und Produktentwicklung. 

E p son

Neuer LFP-Drucker 
für Einsteiger

Epson stellt mit dem SureColor SC-T2100 
seinen preiswertesten und kompaktesten 
Großformatdrucker vor. Der neue Sure-
Color arbeitet mit vier Farben (CMYK) 
und bietet eine Druckbreite von bis zu 24 
Zoll (61 cm, DIN A1+). Er wurde speziell für 
die Verwendung in Kleinunternehmern, 
von Designern, Lehrern, Ingenieuren und 
Architekten entwickelt. Aufgrund seines 
robusten und schlanken Designs eignet 
sich der Drucker ideal für den Einsatz im 
Home-Office, in Klassenräumen, kleinen 
Büros und Studios, sowie an externen 

Kli n gele

100-jähriges Firmen-
jubiläum

Die Klingele Paper & Packaging Group, 
unabhängiger Hersteller von Wellpap-
penrohpapieren und Verpackungen aus 
Wellpappe, begeht in diesem Jahr ihr 
100-jähriges Firmenjubiläum. Alfred Klin-
gele, der Großvater des heutigen  
geschäftsführenden Gesellschafters  

Arbeitsplätzen wie beispielsweise Bau-
stellen. Der Epson SureColor SC-T2100 
ist ab Mai 2020 im qualifizierten Fachhan-
del verfügbar.

Der Drucker kann kabellos ange-
steuert werden und passt leicht auf 
jeden Schreibtisch oder den optionalen 
Druckerständer. Dank seines platzspa-
renden, kompakten Designs lässt sich der 
neue SureColor problemlos verstauen, 
wenn er gerade nicht gebraucht wird.

Das 24“ breit druckende Gerät ist für 
die schnelle Produktion einer Vielzahl 
professioneller Ausdrucke geeignet, 
beispielsweise Poster, Präsentationen, 
Schilder, Zeichnungen und Pläne. Die in 
dem Drucker eingesetzte UltraChrome 
XD2-Pigmenttinte ermöglicht laut Her-
steller auf praktisch jeder Papierart was-
serbeständige, wischfeste Ausdrucke in 
ausgezeichneter Farbqualität und mit 
scharfen Linien.

Der SureColor SC-T2100 verfügt über 
die PrecisionCore MicroTFP-Druckkopf-
technologie. Er kann bei Bedarf außer-
dem automatisch zwischen großforma-
tigem Rollenpapier und Einzelblatt (DIN 
A4/A3) umschalten, ohne dass Anwender 
manuell eingreifen müssen.   

Dr. Jan Klingele, hat das Unternehmen 
am 21. April 1920 gemeinsam mit seinem 
Schwager Emil Holfelder als „Badische 
Wellpapierfabrik Klingele und Holfelder“ 
gegründet. 1936 erfolgte der Bau des 
Standorts der heutigen Zentrale Rems-
halden – der Großkunde Bosch hatte auf 
einem schwäbischen Lieferanten bestan-
den. Heute ist die Klingele Gruppe mit 
Produktionsstandorten in zehn Ländern 
auf drei Kontinenten aktiv. Das Firmen-
jubiläum soll groß mit Geschäftspartnern 
und den Mitarbeitern vieler Standorte 
gefeiert werden, aber die geplanten 
Jubiläumsfeiern wurden aufgrund der 
Corona-Krise in den Herbst verschoben.

Um erfolgreich auf Kurs zu bleiben, 
hat Klingele um die Jahrtausendwende 
eine umfangreiche Innovationsoffensive 
gestartet und seitdem insgesamt rund 
400 Millionen Euro vorwiegend in einen 
modernen Maschinenpark sowie eine  
effiziente und nachhaltige Energieversor-
gung investiert. 



9  

Arena

Fo
to

s:
 E

p
so

n,
 L

ei
p

a 
G

ro
up

, K
lin

g
el

e,
 E

as
yK

al
, R

öm
er

tu
rm

Rö m er t u r m

Nachhaltiger  
Rundumschlag

Mit dem umweltfreundlichen Papier 
„Crush“ vom Hersteller Favini konnte 

Ea syKa l

Kostengünstig in die 
Digitalisierung

Durch die Digitalisierung werden heute 
komplett neue Wege geschaffen, die 
es vorher in dieser Form nicht gab. Wer 
hätte vor vielen Jahren gedacht, dass es 
heutzutage so einfach sein kann, Produk-
te mühelos zu bestellen, herzustellen, zu 
verkaufen und damit sowohl das Unter-
nehmen als auch den kompletten Druck-
prozess einfacher zu gestalten, mit ande-
ren Worten: das Unternehmen auf die-
sem Wege effektiv in die Zukunft zu steu-
ern? Die Kunst dabei ist es, die Chancen 
und Möglichkeiten der Digitalisierung 

Feinst- und Künstlerpapierspezia-
list Römerturm nicht nur sein Port-
folio nachhaltig erweitern, sondern 
auch viele Kund*innen von dieser 
Innovation überzeugen. Das 
Frechener Unternehmen verant-
wortet seit September 2019 den 
Exklusivvertrieb der Papiersorte 
in Deutschland. Seit Februar 2020 
sind nun auch passende Briefhül-
len über Römerturm erhältlich.

Mit den ergänzenden Brief-
umschlägen bringt Römerturm 
„Crush“ nun endgültig auch als 

umweltfreundliche Variante für Geschäfts-
papiere und -ausstattungen ins Gespräch. 
„Ökologisches Handeln fängt oft bei 
Kleinigkeiten an“, erklärt Wolfgang Stem-
mer, Geschäftsführer von Römerturm 
Feinstpapier. „Wir freuen uns deshalb 
sehr, nun auch für Korrespondenzen – ob 

richtig anzu-
wenden und 
für sich als 
Unternehmen 
zu nutzen. Bei 
vielen, gerade 
kleineren Un-
ternehmen der 
Druckindustrie 
kommt der 
gewünschte 
Effekt oft nicht 
an, weil es 
letztendlich 
am Know-How 

oder der finanziellen Hürde scheitert.
Ein Software-Unternehmen mit 

mehr als dreißig Jahren Erfahrung in der 
Druckindustrie hat es sich zur Aufgabe 
gemacht, die Printkalkulation und alle 
handelsüblichen Geschäftsprozesse bis 
hin zum Lager für kleine und mittelstän-
dische Unternehmen zu vereinfachen 
und voll zu digitalisieren. Mit dem Ergeb-
nis – der Branchensoftware EasyKal – 
steht dem Anwender ein komfortables 
Managementsystem innerhalb einer 
Cloud- oder Inhouse-Lösung zur Verfü-
gung – um aufblähende Prozesse berei-
nigt und auf das Wichtigste reduziert. 
Das System läuft auf allen Standardbrow-
sern und benötigt laut Hersteller kei-
nerlei zusätzliche Installationen auf dem 

geschäftlich oder privat – ein so beson-
deres Set aus Briefpapier und -umschlag 
anbieten zu können.“

Bei der Verarbeitung von Früchten, 
Gemüse, Nüssen oder Kaffee fallen 
Nebenprodukte an, die dann entsorgt 
werden – ein wenig nachhaltiger Pro-
zess! Um dies zu ändern, kommen jene 
Abfallprodukte nun bei der Herstellung 
von Papier zum Einsatz. So lassen sich 
nicht nur Ressourcen weiterverarbeiten, 
sondern sogar welche einsparen: Die klei-
nen Partikel der Schalen und Rückstände 
von Früchten und Nüssen verleihen dem 
Papier seine außergewöhnliche Haptik 
und ersetzen gleichzeitig bis zu 15 % 
Frischfaserzellstoff. „Crush“ ist zudem 
FSC®-zertifiziert (FSC® C011263), GMO-
frei, enthält 30 % Altpapier und wird mit 
100 % grüner Energie produziert. Eine 
Ökobilanz, die sich sehen lassen kann!!  

Client-Rechner. Hervorzuheben ist die 
unlimitierte und denkbar einfache Art, 
sich neue Kalkulationswege zu gestalten 
oder artikelbasiert zu arbeiten.

Einfachheit ist denn auch das Stich-
wort, das sich wie ein roter Faden durch 
das System, welches Digitaldruck, Off-
setdruck und LFP beherrscht, zieht. So 
ist es möglich, extrem schnell alle Arten 
von Aufträgen anzulegen und auch einen 
Großteil der Prozesse rein digital, also 
beleglos, zu organisieren. Eine Waren-
wirtschaft für Fertigwaren, Rohstoffe 
sowie Handelsartikel rundet das Konzept 
ab, mit dem auch B2B bis hin zur individu-
ellen Druckdatenerstellung angeboten 
wird. Zusätzlich besteht die Möglichkeit, 
Druckdaten direkt im System einem Pref-
light zu unterziehen und somit zum Druck 
zu qualifizieren.

Unter dem Strich will sich Easykal 
als ein Produkt positionieren, welches 
im Kalkulationssektor seinen Finger in 
die Wunden der durch Organisations-
druck geplagten Unternehmen legt. Der 
Hersteller verspricht ein auch für Laien 
einsetzbares System mit durchgängig 
unterstützenden Prozessen, eine sprich-
wörtliche „Easy Kalkulation“, eine Ver-
einfachung und Digitalisierung der Print-
kalkulation und aller handelsüblichen 
Geschäftsprozesse bis hin zum Lager.  
Mehr Infos unter: www.easykal.de  

http://www.easykal.de
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Dazu passt sehr gut: Mitmenschen,  
die beim Einkaufen auch an andere denken.

www.lyon-beton.com
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Wenn tiefgreifende Portfolioanpassungen auf die 
Sonderbelastung Corona treffen, entsteht eine 

Herausforderung, welche auch an das Management 
eines Unternehmens höchste Anforderungen stellt. 
Der Druckspiegel sprach darüber mit Rainer Hunds-
dörfer, CEO der Heidelberger Druckmaschinen AG.

Herr Hundsdörfer, Sanierungsprogramm, Stellenab-
bau und Kurzarbeit auf der einen, schwierige Er-
tragslage und teilweise unterbrochene Lieferketten 
auf der anderen Seite: Wie wird „Heideldruck“ nach 
der Krise aussehen – und wann wird das Ihrer Ein-
schätzung nach sein?
Mein Ziel ist es, Heidelbergs Rolle als weltweiter Tech-
nologie- und Marktführer auch in schwierigen Zeiten 
weiter zu festigen. Dabei geht der Ausbau der führen-
den Marktstellung über die Maschinen hinaus. Unser 
Anspruch ist es, die besten Gesamtlösungen im Markt 
zu liefern. Dies funktioniert nur mit einer konsequent 
durchdachten, umfassenden Digitalisierung. Mir ist 
besonders wichtig, dass jedem klar wird, dass sich 
die Digitalisierung dabei nicht nur auf den Digital-
druck bezieht. Vielmehr sind darunter die Digitalisie-
rung sämtlicher Abläufe und Prozessschritte, digitale 
Lösungen, digitale Dienstleistungen und selbstver-
ständlich auch neue Geschäftsmodelle wie unser Sub-
skriptionsmodell zu verstehen. Dabei bedienen wir 
Kunden des Verpackungs-, Etiketten- und Akzidenz-
drucks im Bogenoffset.

Aktuell haben wir uns auf die schwierigen Rahmen-
bedingungen durch die weltweite COVID-19 Pande-
mie schnellstmöglich eingestellt und unterstützen un-
sere Kunden auf allen Ebenen, vor allem mit unserem 
weltweit aufgestellten und bewährten Service- und 
Vertriebsnetz. Dort wo es möglich ist, auch vor Ort. 
Wir schätzen unsere Kunden und wollen mit ihnen ge-
meinsam diese Zeit meistern. Unabhängig davon kon-
zentrieren wir uns ganz konsequent auf unser profitab-
les Kerngeschäft und wollen dabei mit innovativen 
Lösungen der beste Partner unserer Kunden sein.
Wie gehen die Mitarbeiter mit dieser belastenden 
Situation um und an welchen Stellschrauben kann 
das Unternehmen – abgesehen von der Kurzarbeit 
– noch drehen?

Die meisten Mitarbeiter zeigen großes Verständnis für 
das Bewältigen der aktuellen Situation und ich kann 
mich daher für die Loyalität und das Engagement un-
serer Mitarbeiter letztlich nur bedanken. Die Kurzar-
beit ist in der Tat wie für viele andere Unternehmen 
zurzeit ein wichtiges Instrument, um die Krise abzufe-
dern und Arbeitsplätze zu erhalten.

Jedoch haben wir uns bereits vor dem Ausbruch 
der COVID-19 Pandemie dazu entschlossen, wichtige 
Portfolioanpassungen vorzunehmen und sowohl die 
Primefire-Produktion als auch das 145/162-Großfor-
mat aufzugeben. Dies ist die unternehmerisch einzig 
richtige Entscheidung, denn beide Bereiche sind 
schlichtweg unrentabel. Ziel ist die Rückkehr zu einer 
nachhaltigen Profitabilität und so das Unternehmen 
zukunftsfest zu machen. Im Zuge dessen werden wir 
die Kapazitäten wie bereits im März angekündigt um 
weltweit bis zu 2.000 Stellen reduzieren müssen. Da-
bei ist sich Heidelberg gerade auch angesichts des 
aktuellen Umfeldes seiner Verantwortung gegenüber 
der Belegschaft bewusst und wird gemeinsam mit den 
Arbeitnehmervertretungen sicherstellen, dass der 
Abbau so sozialverträglich wie möglich stattfinden 
wird.
Die Heidelberg-Aktie hat in den vergangenen Wo-
chen Kurssprünge von ca. plus/minus 20 Prozent 
vollzogen; allerdings bewegen sich diese Änderun-
gen nur im Centbereich. Wie bewerten Sie die Per-
formance der Aktie unter den gegebenen Umstän-
den und sind die Börsen derzeit überhaupt ein ver-
lässlicher Indikator?
Solange es die freie Marktwirtschaft geben wird, ist 
die Börse immer ein wichtiger Indikator. Dennoch sind 
die Entwicklung und Bewertung der Heidelberg-Aktie 
für uns alle sehr unbefriedigend. In Zeiten von konjunk-
turellen Unsicherheiten sind vor allem zyklische Werte 
an den Börsen besonders stark betroffen.  Unser Ziel 
ist es, mit unseren Maßnahmen und der Konzentration 
auf das Kerngeschäft Heidelberg nachhaltig profita-
bel aufzustellen. Dann bin ich mir sicher, wird sich das 
auch wieder positiv auf unseren Aktienkurs auswirken.  
Herr Hundsdörfer, vielen Dank für das Gespräch!  
sbr

Digitalisierung und Umbruch  
bei Heidelberg

Rainer Hundsdörfer, 
CEO, Heidelberger 
Druckmaschinen AG

||||||||||  100 Tage ||||||||||
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Cover stor y  
The Essence  
of Attraction
Die Möglichkeiten des Heißprägedrucks zeigt das Cover 
„The Essence of Attraction – Unrivaled Hot Stamping” die-
ser P3-Ausgabe. Hinter Konzeption und Design steckt das 
Kommunikationsunternehmen g.a.s., während die Prägefo-
lien von der Firma KURZ stammen. Paperazzo freut sich, die 
Zusammenarbeit hinter dem Magazinumschlag vorzustellen.

Bei der g.a.s. unternehmenskommunikation 
gmbh heißt es: Neugier entfachen und alle 

Sinne aktivieren. So ist es der Agentur ein beson-
deres Anliegen, dass aus ihren Händen Konzepte 
entstehen, deren Botschaften universell mit den 
Augen, mit den Händen, mit Hirn und Herz ver-
standen werden. Daher wundert es wohl kaum, 
dass Paperazzo sich mit g.a.s. für die Produktion 
des Covers „The Essence of Attraction – Unri-
valed Hot Stamping” der vorliegenden Ausgabe 
zusammengetan hat.

Greifbares und Fühlbares  
für die Sinne
Zu finden ist die Agentur für Unternehmens-
kommunikation in Fürth. Ein Team aus sieben 
Spezialisten zeichnet dort für analoge wie di-
gitale Konzepte für mittelständische bis hin zu 

internationalen Konzernen verantwortlich. Bei 
analogen Konzepten setzt g.a.s. vor allem auf die 
Sinne von Kunden und Verbrauchern. Multisen-
sorisches Design ist dabei das A und O – egal, 
ob Etiketten für Gin- oder Weinflaschen, Verpa-
ckungen für Sonnenschutz und ähnliche Kosme-
tikartikel oder Posterdesigns. Mit einem Blick für 
haptische Erfahrungen möchte sich g.a.s. der 
fehlenden Gegenständlichkeit durch Digitali-
sierung entgegenstellen und der Sehnsucht der 
Menschen nach greifbaren, fühlbaren Produkten 
nachgehen.

Zusammenarbeit über Jahre 
hinweg
Ein langjähriger Partner von g.a.s. ist die LEON-
HARD KURZ Stiftung & Co. KG, die für das vor-
liegende Cover die Prägefolien lieferte. Gemein-
sam mit dem Unternehmen der Dünnschicht-
technologie hat g.a.s. bereits Kosmetik-Verpa-
ckungen, Flaschenetiketten mit Heißprägefolie 
oder Musterverpackungen zur Präsentation auf 
Messen erstellt. Zu Letzteren zählen die Serie 
von Musterverpackungen erstellt im Offsetdruck 
mit schwach metallisierter und transparent farbi-
ger Prägefolie für die LUXEPACK 2018 sowie die 
Präsentationen der KURZ Eigenmarke „BRAND“ 
für die drupa 2016 (Heißprägung in Gold und mit 
Blindprägung) und für die Fachpack 2018 (mit ei-
ner äußerst filigran strukturierten Heißprägung 
in Gold veredelt).

Geist aus der Flasche
Für ein sinnliches Produkt- und Markenerleb-
nis, das sowohl bei g.a.s. als auch bei KURZ im 
Vordergrund steht, hat sich Martin Appoldt, Ge-

2

1
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schäftsführer von g.a.s., bei der Konzeption des vorliegenden Pape-
razzo-Umschlags für einen haptisch besonders interessanten Auftritt 
entschieden. Dabei fiel beim Motiv die Wahl auf die Metapher mit 
dem Geist aus der Flasche: „Diese steht sowohl für die große Vielfalt 
an Gestaltungsmöglichkeiten mit einer eigentlich simplen Technik, 
aber auch für eine Branche, die äußerst intensiv alle Register im Pa-
ckaging zieht, um luxuriöse Parfums attraktiv zu vermarkten“, so g.a.s.

Als Papier kam Papier Algro Design Nature 300 g/m2 von Sappi 
zum Einsatz. „Die Wahl des Papieres ist von entscheidender Bedeu-
tung. Hier war uns wichtig, dass wir ein Substrat wählen, dass eine 
matte, fast porzellanartige Oberfläche hat, um sowohl glänzende als 
auch metallisch matte Prägedesigns perfekt darzustellen“, meint 
g.a.s. über die Materialwahl.

Essenz des Covers
Wie schon die Beschriftung des Covers verspricht, wurde im Heiß-
prägeverfahren gearbeitet. Die fantastischen Möglichkeiten der 
Heißprägung, optische Effekte zur erzielen, erlaubte es dem Unter-
nehmen, ganz bewusst auch mal auf den Druck mit Farbe zu verzich-
ten. Statt Druckfarbe im Motiv wurde mit verschiedenfarbigen me-
tallischen Flächen, unterschiedlichen Glanzgraden, mit transparenten 
holografischen Effekten und mit Prägestrukturen gearbeitet. Die Ver-
edelung des Umschlags entstand in vier Prägedurchgängen: Silber 
(KURZ ALUFIN Spezial), Kupfer (KURZ 10 74 70N), transparent (KURZ 
LIGHT LINE Neon) und Blindprägung mit Strukturen. Bei der Produk-
tion stand dabei Gräfe Druckveredelung GmbH zur Seite.

Der Druck des Umschlags erfolgte im Doppelnutzen (Schön- und 
Widerdruck), daher mussten auch die Werkzeuge zweifach angefer-
tigt werden. Die anschließende Veredelung lief aufgrund der großen 
flächigen Prägungen für die ersten beiden Prägedurchgänge auf ei-
ner Zylinderprägemaschine. Die Strukturen wurden im Anschluss auf 
einer Hubprägemaschine zusammen mit dem transparent-holografi-
schen Prägedesign realisiert. Die finalen Effekte mit Vertiefungen der 
Prägung laden zum Fühlen und Betasten des Covers ein – die Essenz 
der Haptik eben. || Sabrina Vetter

Mehr über g.a.s.: www.gas-inter.net

1	� Die g.a.s. unternehmens-
kommunikation gmbh aus Fürth… 

2	� …ist in der klassischen B2B-
Werbung für Marken und Produkte 
zu Hause.

3	� Multisensorisches Design ist das  
A und O bei g.a.s.

3

Semray® UV5000+
Das PLUS für hohe 
Druckgeschwindig-
keiten 

www.heraeus-noblelight.com/semray

Semray®

The UV LED Solution.

Alle Komponenten sind perfekt aufeinander 
abgestimmt, um eine hohe und gleichmäßige 
UV-Leistung für optimale Ergebnisse – auch 
bei größeren Arbeitsabständen – zu erreichen. 

Optimiert für:  
■  Unterschiedliche Anwendungen, z. B.   
 Bogenoffsetdruck
■ Effizienz und Zuverlässigkeit durch 
 intelligentes Wärmemanagement
■  Flexible Integration durch kompakte 
 Bauweise   

So einzigartig wie Ihre Anforderungen: 
Maßgeschneiderte UV-LED-Lösungen 
für mehr Leistung. 

Think UV. Think Heraeus 

http://www.gas-inter.net
http://www.heraeus-noblelight.com/semray
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Illu st ration  
LIFE  
ON  
PAPER
Lucia Soto sieht die Welt im Vintage-
Stil. Auch ihre Arbeiten sind vom Stil 
des Vergangenen in Verbindung mit dem 
modernen Leben der Illustratorin geprägt.

1	� „Vintage ist die Parole”: Lucia 
Sotos Arbeiten schauen in die 
Vergangenheit.

2	� Das Reisejournal “Home away 
from Home”, inspiriert von einer 
Reise nach Alicante, Spanien.

3	�� Die Illustrationen von Lucia Soto 
stechen aufgrund kräftiger 
Farben ins Auge.

1

2

3
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Lucia Soto reist gerne durch die Zeit – und das 
sieht man ihren Arbeiten auch an. Die Illus-

tratorin aus London erschafft Designs, die nicht 
nur aufgrund kräftiger Farben ins Auge stechen, 
sondern auch zeigen, wie Lucia sich von Men-
schen aus vergangenen Jahrzenten und ihren 
Geschichten inspirieren lässt. Bilder und Illustra-
tionen in Modezeitschriften und Hollywood-Fil-
men aus der Mitte des 20. Jahrhunderts haben 
klar starken Einfluss auf die Arbeiten der Illustra-
torin. „Vintage“ ist die Parole, wenn es bei Lucia 
um die Anfertigung ihrer Werke geht.

Auf eigene Faust
Nach dem Kunstschulabschluss in den Fächern 
Design und Plastic Arts verschlägt es Lucia als 
Grafikdesignerin und Art Director in den Wer-
besektor. Nach ein paar Jahren entschloss sich 
die Künstlerin aber, ein eigenes Studio in Prim-
rose Hill in London zu eröffnen und dort eigene 
Arbeiten anzufertigen. In dieser neuen Umge-
bung konnte die Illustratorin endlich ihrer leb-
enslangen Leidenschaft fürs Zeichnen nachge-
hen. In ihrem eigenen Studio setzt Lucia auf eine 
Vielzahl an Materialien wie Wasserfarben, Tinte, 
Filzstifte, Farbstifte und digitales Zeichnen, um 
Illustrations, Letterings und Kartendesigns zu 
kreieren. 

Vintage bevorzugt
Zu Lucias Projekten zählen Briefpapier, das sie 
speziell für Kunden anfertigt, Hochzeitsein-
ladungen, Save-the-Date-Karten, Sitzpläne, 
Menüs und Dankeskarten. Zusätzlich ist die 
Kreative auch in der Welt der Bücher unterwegs. 
Lucia illustriert diese nicht nur, sondern ist auch 
die Autorin von Projekten wie “21 things you 
could be doing now (had you been born in the 
good old days!)” – z.dt.: „21 Dinge, die du jetzt 
tun könntest (wärst du in der guten alten Zeit 

geboren worden!)“. Das Buch wirft einen witzi-
gen Blick darauf, wie Menschen die Vergangen-
heit dank romantischer Romane und Schwar-
zweißfilme idealisieren. Zudem ist es sehr von 
Lucias Liebe zu Vintage beeinflusst.

Dann gibt es da noch „Home away from 
Home“ (z. dt.: „Heimat fern der Heimat“) – ein Re-
isejournal, das, inspiriert von Lucias Besuch in ihr-
er alten Heimat Alicante, Spanien, im April 2017 
entstanden ist. Der illustrierte Bericht erzählt die 
Geschichte des Reisetrips und sucht eine Ant-
wort auf die schwierige Frage: Wo ist zu Hause?
 

Reisendes Papier
Die Künstlerin, deren Leben stark von Reisen, 
Umzügen und Unterwegssein geprägt ist, hat 
einen idealen Weg gefunden, um mit den sich in 
der Vergangenheit ständig ändernden Arbeits-
bedingungen und Lebensumständen umzuge-
hen. Auch das dadurch entstandene Gefühl der 
Unruhe konnte sie in ihren Illustrationen aufar-
beiten. Die Kreation von ihren sogenannten 
Papierpuppen erlaubt es Lucia, ihre Liebe zu 
Reisen und Vintage zu vereinen und gleichzeitig 
persönliche Geschichten über ihr eigenes Leben 
als Künstlerin zu erzählen.

Als sie nach London zog, kreierte Lucia eine 
Papierpuppe nach ihrem eigenen Abbild, um 
mit dem Umzugsstress umzugehen und men-
tale Ruhe in der Arbeit zu finden. Die Lucia-
Papierpuppe ist bei alltäglichen Dingen wie 
Zähneputzen und Teetrinken in ihrem neuen 
Zuhause zu sehen, aber auch beim Einräumen 
des Bücherregals und bei der Begutachtung des 
neuen Teppichs. Sich selbst als Papierpuppe zu 
illustrieren, begleitet Lucia auch bei ihren Reisen, 
so z.B. bei ihrem Spanienurlaub auf Menorca im 
Juni 2018 oder bei einem Kurztrip der Künstlerin 
nach Paris noch im selben Jahr. || Sabrina Vetter

 
Lucias Arbeiten gibt es hier: www.luciasoto.com

4	�� Von London aus erschafft Künstlerin 
Lucia Soto Illustrationen, die auf 
Vintage setzen.

5	�� Zeichnen ist für Lucia Soto eine 
lebenslange Leidenschaft.

4 5

http://www.luciasoto.com
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Sieb d r uck

Dirty 
Daniel
Es gibt Illustratoren, die rein  
digital arbeiten und es gibt  
solche, die lieber mit Farbe und 
Papier arbeiten. Daniel Haskett 
gehört zur zweiten Kategorie.

1	� Hat keine Angst vor schmutzigen 
Händen: Daniel Haskett 

2	� Gerahmter Siebdruck  
„Second Catch“

3	� Gerahmter Siebdruck  
„Deserted Dreams“

2

3

1



17  

Paper & People

Fo
to

: N
ic

k 
Va

n 
Ti

em
 /

 A
rt

w
or

k:
 D

an
ie

l H
as

ke
tt

 

Gleich nachdem Daniel mit 21 Jahren 
sein BA-Studium an der UWE-Univer-

sität in Bristol beendete, zeichnete er un-
ter anderem internationale Stars wie John 
Lennon, Queen Elizabeth I. und The Incre-
dible Hulk. Seinen ersten Job hatte er bei 
Madame Tussauds in London gefunden, 
wo er als Verkaufsassistent arbeitete und 
sich die Stunden hinter dem Kassenregis-
ter mit einem Kugelschreiber auf der Rück-
seite von Quittungspapier vertrieb. 

Dies alles fand aber ein Ende, nachdem 
er von seinem Chef wiederholt gewarnt 
wurde, die Zeichnung sofort zu stoppen 
und den Kopf lieber hochzuhalten, um die 
ankommenden Touristen mit einem strah-
lenden Lächeln zu begrüßen. Daniel wähl-
te Papier und Stift und verließ prompt die 
Sicherheit seines Vollzeitjobs, um der Tä-
tigkeit eines freiberuflichen Illustrators 
nachzugehen, die seither sein Leben be-
stimmt hat. 

Seinen Vollzeitjob aufzugeben bedeu-
tete auch, London zu verlassen, wo er sich 
das Leben nicht mehr leisten konnte, also 

sprang er 2008 in ein Flugzeug nach Hel-
sinki, wo er von einem Künstleratelier in 
Kallio aus für Kunden wie The Guardian 
und The Folio Society arbeitete. Im folgen-
den Sommer wurde er in den MA-Studien-
gang Storytelling in Konstfack, Stockholm 
aufgenommen und sprang auf eine Fähre, 
um sein Studium mit Schwerpunkt auf dem 
narrativen Bildermachen fortzusetzen.

Siebdrucke aus Berlin 
In der Zwischenzeit hatte Daniel seine Som-
mer in Berlin verbracht und 2010 entschloss 
er sich, dort ein Zuhause zu finden. Sein Ar-
beitsleben konzentrierte sich zunächst auf 
Redaktions-, Verlags- und Werbeaufträge 
für Kunden wie Carluccio‘s Restaurant, The 
New York Times und The Financial Times, 
deren Abgabetermine oft kaum mehr als 
24 Stunden betragen. Mit dem Wunsch, 
seine handgezeichnete Ästhetik beizu-
behalten, entwickelte Daniel bald eine 
Arbeitsweise zwischen Federmäppchen, 
Skizzenbuch und Laptop, die heute seinen 

4	� Illustrationen für Carluccio’s Restaurant 

5	 Packaging Design für Carluccio’s Restaurant

6	 Buchcover für den Verlag Lion Hudson

groben, kühnen Stil mit einer zurückhalten-
den Farbpalette charakterisiert. 

Seit 2017 arbeitet Daniel von der Sieb-
druckwerkstatt SDW in Kreuzberg aus, wo 
seine Arbeit auf die Erstellung von Sieb-
drucken in limitierter Auflage ausgerichtet 
ist, die er regelmäßig in Cafés und Galerien 
in London und Berlin ausstellt, sowie in Ge-
schäften und seinem Online-Shop ver-
kauft. Dieser Richtungswechsel hat es ihm 
ermöglicht, enger mit verschiedenen Pa-
pier- und Stoffarten zu arbeiten sowie üp-
pige Pigmente zu mischen, um genau die 
richtige Farbe zu finden. Der Prozess for-
dert mehr Zeit und ist viel schmutziger als 
die digitale Arbeit, bei der Fehler leicht mit 
einem Klick rückgängig gemacht werden 
können. Das Überraschungsmoment beim 
Drucken und die Rückmeldungen, die Da-
niel von den Besuchern seiner Ausstellun-
gen hört, sind das, was ihn immer wieder 
an den Drucktisch zurückkehren lassen. ||

www.danielhaskett.com  /  @haskettprints 
www.sdw-neukoelln.de  /  @sdwsiebdruck

5

6

4

http://www.danielhaskett.com
http://www.sdw-neukoelln.de
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Alejandro Gavancho ist ein Multitalent. Er 
lebt nicht nur in Leeds, Großbritannien und 

Lima, Peru sondern kreiert als Grafikdesigner 
auch Marken, Editorials, Geschäftsausstattun-
gen, Verpackungen und grafische Elemente. 
2016 war er für das Editorial Design von „Mar-
mite City“, in dem 18 Geschichten über Orte, die 
man entweder liebt oder hasst, zu finden sind, 
verantwortlich. Für dieses Projekt war es Gavan-
cho möglich, mit Illustrationen von Luke Furniss 
zu arbeiten, während die Bindung des Buches 
von El Mundo Papel von Hand gefertigt wurde. 
Im selben Jahr zeichnete er außerdem für die ge-

samte Verpackung der Schokoladenfirma Magia 
Piura verantwortlich. Dieses Projekt zeigte die 
magischen und unvergleichlichen Qualitäten 
der herausragenden Schokolade. Ein Jahr spä-
ter bewegte er sich auf der eleganteren und raf-
finierten Seite der Verpackung bei der Kreation 
des Labels für Bodega 45 Pisco – inspiriert von 
peruanischen „Retablos“, kleinen „Häusern“ aus 
Holz, die nach dem Öffnen in Szenerien mit klei-
nen Puppen und anderen Figuren aus den peru-
anischen Anden einladen.

Neugierig auf Neues
2019 wandte sich Gavancho einem neuen Pro-
jekt zu, das es ihm erlaubte, kraftvolle Ästhetik 
mit einem Blick fürs Detail zu verbinden und da-
bei frische, junge Ideen strategisch einzubrin-
gen. Machiyenga, eine Bean-to-Bar-Schokolade 
aus Cusco, Peru, stellte sich als idealer Kunde he-
raus, da der Designer immer auf der Suche nach 
Partnern ist, die offen und neugierig gegenüber 
neuen Ideen sind und gleichzeitig mit Elan an die 
Zusammenarbeit gehen. Innovation und Lust am 
Produkt ist, wonach Gavancho besonders Aus-
schau hält. 

Gavancho kümmerte sich bei diesem Projekt 
um die Markengestaltung, das Design und die 
Verpackung von Machiyenga Tree to Bar. Der 
Name des Produkts leitet sich übrigens von Ma-
chiguenga her, einer indigenen Gruppe, deren 
Vorfahren sich im westlichen Teil von Cusco nie-

Desi g n

Muster  
und Kunst 
der Inka 
Alejandro Gavancho lässt sich von der 
reichen Geschichte des Landes Peru 
inspirieren. So finden die Volkskunst des 
Landes sowie Werke der Inkas ihren Weg 
in die Arbeiten des Grafikdesigners.

1
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derließen. Die Hauptstadt war während des 
Reichs der Inkas auch als Antisuyo bekannt. Die 
Machiguenga nutzten Chuncho-Kakao sowohl 
als Frucht als auch als Handelsprodukt, eine Pra-
xis, die bis heute fortgeführt wird. Eben dieser 
Chuncho-Kakao wird von Machiyenga benutzt, 
um seine Schokoladentafeln zu produzieren und 
zu zeigen, was sie eben so besonders macht.

Ausgefeilt und modern
Das Ziel, das Machiyenga für das Produkt Machi-
yenga Tree to Bar im Auge hatte, war eine Mar-
kenidentität, die hochklassig und gleichzeitig 
heimatlich sein sollte. Da die Schokolade haupt-
sächlich in Cusco verkauft werden sollte und das 
Zielpublikum somit Tourist*innen waren, war es 
wichtig, dass die Markenidentität und die Ver-
packung mit peruanischem Flair daherkamen. 
Diese Vorgaben bedeuteten für Gavancho, dass 
es galt, Klischees zu vermeiden und die traditio-
nelle peruanische Bilderwelt zu umgehen. Statt-
dessen setzte der Designer auf eine ausgefeilte 
und moderne Ästhetik. Diese sollte das Peru von 
heute, das inspiriert ist von Mystizismus und indi-
genen Vorfahren, repräsentieren. 

Dies bedeutete für den Designer, ein Pro-
dukt zu entwerfen, das sich von allen anderen 
bereits existierenden Konkurrenten auf dem 
Markt absetzen konnte – von der Form bis zum 
Material, das beim Druck zum Einsatz kam. Für 
das endgültige Produkt wurde peruanische 

Geometrie aus der Inka-Kunst und -Architektur 
neu interpretiert und in der Auswahl von Typo-
graphie und kleinen Details aufgegriffen. Eben-
so wurden Muster aus der Kunst der Machiguen-
ga in das Design integriert. Zu guter Letzte wur-
de die Druckveredelung besonders sorgfältig 
ausgewählt, um der Idee einer einzigartigen und 
dennoch praktischen Verpackung Nachdruck zu 
verleihen. Die Folie war besonders wichtig in Sa-
chen Veredelung, da sie das Gold repräsentiert, 
das einst vom Sonnengott gesendet wurde und 
daher als besonders heilig im Zeitalter der Inka 
galt. || Sabrina Vetter 

Zum Projekt: www.alejandrogavancho.com/work/
machiyenga/

1–4	� Alejandro Gavancho ist verantwortlich für 
Markengestaltung, Design und Verpackung 
der peruanischen Machiyenga-Schokolade.

2

4

3

http://www.alejandrogavancho.com/work/
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Mit dieser Technik ist man Vorreiter in Euro-
pa – eine spannende Investition in Zeiten 

der Corona-Krise. Der Druckspiegel sprach mit 
Geschäftsführer Eduard Martin.

Herr Martin, können Sie unseren Lesern das Un-
ternehmen Schwabenprint kurz vorstellen?
Die Schwabenprint GmbH ist eine Digitaldru-
ckerei mit Sitz in Ludwigsburg, gegründet vor 19 
Jahren und ein Familienunternehmen in erster 
Generation. Spezialisiert haben wir uns auf den 
Digitaldruck für Bedienungsanleitungen, Tech-
nische Dokumentationen, Handbücher, Schu-
lungs- und Seminarunterlagen.

Unsere Kapazität liegt im Digitaldruck bei bis 
zu 10 Millionen DIN A4 Seiten pro Tag. Durch die 
vorhandene Kapazität und ein partnerschaftlich 
aufgebautes Lieferantennetzwerk können wir fle-
xibel reagieren und auch kurzfristig große Aufla-
gen (On-Demand) im Digitaldruck erstellen. Mit 
unserem Maschinenpark und unseren weiteren 
Standorten in Stuttgart und Lörrach sind wir in 
der Lage, nahezu alle Wünsche und Anforderun-
gen zu realisieren. Als eines der wenigen Unter-
nehmen ermöglichen wir die gesamte Wert-
schöpfungskette an einem Standort – vom Druck 
bis Weiterverarbeitung und Lieferung.

Laut Horizon und Hunkeler sind Sie mit Ihrer 
neuen Buchproduktionslinie und der integrier-
ten Technik die Ersten in ganz Europa. Was ist 
das Besondere an dieser Anlage und welche Er-
wartungen verbinden Sie damit?
Bei dem Smart-Binding-System BQ-480 von Ho-
rizon handelt es sich um eine vollautomatische 
Buchlinie. Durch dieses System haben wir eine 
maximale Flexibilität bei konstanter Qualität und 
Geschwindigkeit für die On-Demand-Produkti-
on. Endlos gedruckte Buchinhalte im Rollendi-
gitaldruckverfahren werden abgerollt, querge-
schnitten, gefalzt und zusammengetragen. Nach 
dem Zusammentragen erfolgen die Ausrichtung 
und punktuelle Verklebung der Signaturen zu 
einem festen Buchblock. Die Übergabe an den 
Klebebinder erfolgt automatisch durch eine 
Buchblock-Zuführung. Nach dem finalen Dreisei-
tenbeschnitt an der HT1000V erfolgt die Palet-
tierung durch einen Roboter. Die konstante Ge-
schwindigkeit bei diesem System liegt zwischen 

Inter v iew

 „Kein Prozess ist 
perfekt oder gut 
genug.“
Die Digitaldruckerei Schwabenprint GmbH  
mit Sitz in Ludwigsburg hat gerade eine neue 
Produktionslinie der Firma Horizon mit  
Hunkeler-Technik in Betrieb genommen, präzise 
gesagt: Eine vollautomatische Buchproduktions-
linie für Klebebindungen inklusive Abstapeln 
durch einen Roboterarm. 
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400 und 1350 Takten pro Stunde (je nach Buch-
stärke und Klebeverfahren).  

Durch die vollautomatische Lösung sind wir 
in der Lage, das geschulte Personal von körper-
lich anstrengender Tätigkeit zu entlasten und ei-
ne dreischichtige Produktion mit derselben Per-
sonalstärke zu realisieren.

Eine permanente Überwachung des Produk-
tionsprozesses durch Kamerasysteme und Sen-
soren garantiert eine gleichbleibend hohe Quali-
tät und Vollständigkeit der Produkte.

Wann kommt der Moment, in dem man fest-
stellt: Es ist Zeit für etwas Neues? Während 
oder direkt nach einer Erneuerung.
Kein Prozess ist perfekt oder gut genug. Ver-
änderungen bedeuten für uns Anpassungen 
an die gegenwärtigen Markterfordernisse. Die 
Wünsche der Kunden bestimmen unsere Rich-
tung. Unser Anspruch ist es, diese Wünsche im 
Vorfeld zu erkennen. Und einer der wichtigsten 
ist ein ausgewogenes Preis-Leistungs-Verhältnis 
der Endprodukte. Automatisation ist hierfür das 
wichtigste Instrument. Der Kunde von heute er-
wartet mehr als ein Lieferantenverhältnis. Der 
Kunde von heute möchte eine Partnerschaft.

Wir sind etwas stolz, als erster Dienstleister in 
Europa die komplette Buchlinie von Horizon/
Hunkeler mit der aktuellsten Robotertechnik 
kombiniert zu haben. Diese Kombination erlaubt 
uns, noch produktiver zu sein und unserer Stamm-
belegschaft an der Buchlinie noch mehr Kern-
kompetenz zu ermöglichen, um an dem wachsen-
den Erfolg des Unternehmens mitzuwirken.

Eine Investitionsentscheidung dieser Größe 
erfordert im Vorfeld umfangreiche Planungen 
und Analysen. Können Sie uns Ihre Vorgehens-
weise kurz erläutern? Was gab schließlich den 
Ausschlag für die Lösung von Horizon?
Horizon/Hunkeler hat sich in den letzten Jahren 
als zuverlässiger Partner der Firma Schwaben-
print erwiesen. Als einer von vielen Systeman-
bietern hat uns bei Horizon/Hunkeler nicht nur 
die Zuverlässigkeit der Maschinen, sondern 
auch das Serviceverhalten überzeugt, aber auch 
das unschlagbare Preis-Leistungs-Verhältnis. 
Eine modulare Bauart ermöglicht jederzeit fle-
xible Modifikationen, ohne das Gesamtkonzept 
zu verwerfen oder überflüssig zu machen. Die 
wechselnden Anforderungen der Endkunden 
darf nicht der Digitaldrucker einschränken. Al-

les nur Erdenkliche muss möglich sein. Diese 
Flexibilität ermöglicht gesundes Wachstum und 
im Endeffekt Wettbewerbsvorteile, welche die 
Firma Schwabenprint mit Horizon/Hunkeler als 
Partner ihren Kunden bieten kann.

Wie erfolgt die Montage einer so umfangrei-
chen Linie?
Es befinden sich zur Montage der Produktionsli-
nie bis zu 7 Techniker gleichzeitig in unserer Pro-
duktion. Dies benötigt eine gewisse organisato-
rische und auch personelle Vorbereitung. Wich-
tigstes Kriterium ist die Aufrechterhaltung der 
Lieferfähigkeit über den gesamten Installations-
zeitraum, inklusive Vorbereitungs- und Testpha-
sen. Das war nur durch unsere große Flexibilität 
in der Weiterverarbeitung realisierbar. Zusätzlich 
wurden bereits einige Wochen im Vorlauf Auf-
träge um die anstehende Montagezeit herum 
eingeplant. Der komplette Stillstand dieser Linie 
betrug damit dann nur noch wenige Tage.

Hat die aktuelle Situation rund um COVID-19 
die Investitionsentscheidung im Besonderen 
bzw. die Geschäftstätigkeit von Schwabenprint 
im Allgemeinen beeinflusst? Können Sie den 
letzten Wochen und Monaten etwas Positives 
abgewinnen?
Wir sind dank unserer langjährigen und ver-
lässlichen Partner sowie unserer Zielstrebigkeit 
heute in der Lage, zukunftsorientiert zu inves-
tieren. Selbstverständlich musste die geplante 
Anschaffung mit dem Hintergrund COVID-19 
einer zusätzlichen und noch genaueren Prüfung 
standhalten. Die positiven Ergebnisse haben uns 
bestätigt und ermutigt. Dazu tragen zusätzlich 
die engeren Kunden- und auch Lieferantenkon-
takte bei, der Umgang miteinander ist deutlich 
menschlicher geworden.

Ein erstes Fazit zur neuen Linie?
Nach den ersten Installationserfolgen sehen wir 
uns in unserer Entscheidung, den Weg mit Hori-
zon und Hunkeler gegangen zu haben, bestätigt. 
Die Anlage läuft nach einer kurzen Inbetriebnah-
me sehr stabil und vielversprechend.

Herr Martin, vielen Dank für das ausführliche 
Gespräch!  sbr

„�Wir sind etwas stolz, als 
erster Dienstleister in Eu-
ropa die komplette Buchlinie 
von Horizon/Hunkeler mit der 
aktuellsten Robotertechnik 
kombiniert zu haben.“
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Inter v iew

Wachsen bis weit  
in die Zukunft
Die Herausforderungen sind derzeit groß:  
Durch die Krise navigieren, das eigene Produkt-
portfolio weiterentwickeln, ein zuverlässiger 
Partner sein, Innovationen vorantreiben – wohl 
dem, der alles im Auge behält. Der Druckspiegel 
sprach mit Kevin Shimamoto, Chief Marketing 
Officer bei Memjet im sonnigen Kalifornien.

Das Coronavirus ist verantwortlich für 
unterbrochene Lieferketten, Absa-

gen von Messen und Veranstaltungen und 
eine deutlich verringerte Investitionsbe-
reitschaft, auch in der Druckindustrie. Wie 
navigiert Memjet durch die Krise?

Diese globale Gesundheits- und Wirt-
schaftskrise ist beispiellos. Memjet arbei-
tet hart daran, dass unsere Organisation, 
unsere OEM-Partner und ihre Endkunden 
in dieser Zeit positive Geschäftsaussich-
ten haben. Unsere Reaktion auf das Virus 
ist dieselbe wie unsere Reaktion auf die 
Entwicklung unserer Drucktechnologie: 
eine globale und funktionsübergreifende 
Teamarbeit. Dieser Fokus auf Teamarbeit 
schafft eine Agilität, die es uns ermöglicht, 
unsere Prozesse anzupassen und die Wi-
derstandsfähigkeit unserer Lieferkette zu 
erhöhen. Ein Großteil unserer Mitarbeiter 
arbeitet derzeit remote. Sie unterstützen 
unsere OEM-Partner weltweit in allen Pha-
sen ihrer Produktentwicklung und Markt-
einführung. Dies alles stellt sicher, dass un-
sere OEM-Partner die Technologie, Kom-

ponenten und Unterstützung zeitgerecht 
erhalten.

Trotzdem sind in diesen modernen Zei-
ten Verzögerungen manchmal unvermeid-
lich. Die Auswirkungen der Pandemie ha-
ben eindeutig Entwicklungspläne negativ 
beeinflusst und die Marketingpläne von 
Memjet und unseren OEM-Partnern verän-
dert. Wir haben Anfang 2020 mehrere 
OEM-Lösungen angekündigt, aber andere 
Powered by Memjet-Lösungen werden 
jetzt erst später im Jahr oder erst bei der 
drupa 2021 verfügbar sein.

Wie erreichen Sie Ihre Kunden unter sol-
chen Umständen oder wie führen Sie 
neue Produkte ein?
Unser globales Engineering-Service-Team 
arbeitet weiterhin eng mit unseren OEM-
Partnern zusammen, um die Fortsetzung 
und Unterstützung ihrer Produktentwick-
lungspläne sicherzustellen. Auf der Mar-
ketingseite haben wir einen sehr robusten 
Plan. Wir arbeiten eng mit einer Vielzahl 
von Partnern zusammen, um für den Markt 
relevante und informative Inhalte zusam-

Technik Druck

menzustellen, die uns allen helfen kön-
nen, durch diese schwierige Zeit zu kom-
men. Wir freuen uns auf die Zukunft, wenn 
wir hoffentlich im Herbst uns wieder auf  
Messen engagieren und den Markt neue 
Powered by Memjet-Lösungen vorstellen 
können.

Wie unterscheiden sich die Drucktechno-
logien von Memjet von den Produkten 
der Wettbewerber?
Memjet bietet drei Technologien an: Ver-
saPass, DuraLink und DuraFlex. Jede die-
ser Technologien bietet eine höhere Auf-
lösung, höhere Geschwindigkeiten und 
niedrigere Kosten als jemals zuvor im Tin-
tenstrahldruck möglich war. Der modulare 
Aufbau dieser Technologien verkürzt deut-
lich die Entwicklungszeit unserer OEM-
Partner. Durch diese schnellere Entwick-
lungszeiten können OEMs ihre Drucklö-
sungen schneller und kostengünstiger auf 
den Markt bringen als mit der Technologie 
eines Mitbewerbers.

Da immer mehr OEM-Partner auf der 
ganzen Welt unsere Technologien einset-
zen, können Endanwender mit weite- 
ren erschwinglichen Drucklösungen dieser 
neuen Generation rechnen. Diese Lösun-
gen haben eine geringere Eintrittsbarriere 
als teurere und kompliziertere Technologi-
en und erzeugen gleichzeitig einen hoch-

Kevin Shimamoto, Chief Marketing Officer, Memjet, San Diego, CA
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wertigen, bestechenden Ausdruck mit bril-
lanten Farben und hoher Bildschärfe bei 
Auflösungen von bis zu 1600 dpi. Unsere 
wasserbasierenden Tinten sind frei von gif-
tigen und reaktiven Chemikalien, wie sie 
bei UV-Tinten vorzufinden sind. Unsere 
Auswahlkriterien und die ständige Über-
wachung gewährleisten stabile Kompo-
nenten, die den Benutzer vor Qualitäts-
schwankungen schützen.

Mit einer präzisen Planausführung und 
makellosen Produktleistung hebt man sich 
von der Masse ab. Deswegen ist es vorteil-
hafter und effizienter, unsere Engineering- 
und Marketing-Services in Anspruch zu 
nehmen, um Erfolg in jeder Phase des Pro-
duktlebenszyklus zu gewährleisten. Wir 
glauben, dass diese Punkte für die Markter-
holung nach der aktuellen Krise von ent-
scheidender Bedeutung sein werden.

Die Drucktechnologien von Memjet sind 
in einer Vielzahl von Druckern zu finden, 
z.B. im LabelSaver von OPM. Gibt es ein 
Produkt, das Sie besonders beeindruckt 
hat?
Die drei Single-Pass-Inkjet-Plattformen 
von Memjet – DuraFlex, DuraLink, Versa-
Pass – bieten OEM-Partnern eine solide 
Grundlage, um die Anforderungen ihrer 
Kunden an eine Vielzahl von Druckanwen-
dungen zu erfüllen, unabhängig von Um-
satz, Druckvolumen oder Marktsegment 
des Unternehmens. Die Memjet-Techno-
logien können Teil einer Drucklösung für 
eine Vielzahl von Drucksubstraten sein, 
darunter einfache Wellpappenschachteln, 
Faltschachteln, flexible Materialien, Ver-
sandumschläge, Lebensmittel- und Ge-
tränkeetiketten sowie Versand und Adres-
sierung.

Es ist spannend zu sehen, wie die Mem-
jet-Technologien in neuen Bereichen ein-
gesetzt werden. Der von Ihnen erwähnte 
OPM LabelSaver kombiniert einen Robo-
terarm, eine proprietäre Druckbeschich-
tung und die Memjet-basierte Druckma-

schine in einem innovativen Drucksystem, 
das die Möglichkeiten einer etikettenlosen 
Produktion zeigt.

Wir sind auch von der neuen Textil-
druckmaschine beeindruckt, die MHM in 
Österreich entwickelt hat. Mit unserer Du-
raFlex-Technologie entwickelte MHM eine 
schlüsselfertige, nachrüstbare Lösung für 
den Druck von Kleidungsstücken – mit der 
Geschwindigkeit, Qualität und Benutzer-
freundlichkeit, die Hersteller von Klei-
dungsstücken benötigen, um in einem sich 
verändernden Markt Erfolg zu haben. Die 
MHM-Lösung ist die erste Powered by 
Memjet Textildrucklösung. Wir freuen uns 
auch über neue Lösungen für Applikatio-
nen wie flexible Verpackungen und 3D- 
Druck.

Können Sie bereits eine erste Schlussfol-
gerung über die Partnerschaft zwischen 
EFI und Memjet ziehen?
Wir freuen uns, mit EFI, einem führendes 
Unternehmen für digitale Produktionssoft-
ware, zusammenzuarbeiten. Diese Part-
nerschaft bietet unseren OEM-Partnern 
eine neue leistungsstarke Ressource an. 
Durch die Kombination der Druckqualität 
und -geschwindigkeit von DuraLink mit der 
branchenführenden Farbprofilierung und 
-steuerung des Fiery DFE wird sicherge-
stellt, dass Drucker die beste Farbqualität 
erzielen, ohne Geschwindigkeit oder Leis-
tung zu beeinträchtigen. Wir sind beson-
ders gespannt auf die erweiterten CMYK + 
 -Funktionen und freuen uns darauf, zu se-
hen, was unsere OEM-Partner mit dieser 
Technologie tun werden.
 
Was können wir in Zukunft von Memjet 
erwarten?
Weltweit stehen wir vor erheblichen wirt-
schaftlichen und gesundheitlichen Her-
ausforderungen. Memjet ist jedoch wei-
terhin zuversichtlich, dass Innovationen die 
Branche voranbringen werden. Innovation 
ist heute wichtiger als je zuvor. Dies liegt 

daran, dass, sobald sich die Wirtschaft er-
holt, Druckanbieter neue kostengünstige 
Drucklösungen benötigen, um ihre Ge-
schäfts- und Einnahmequellen zu erwei-
tern. Powered by Memjet Drucklösungen 
sind dabei in unseren Augen optimal ge-
eignet, um den erwarteten Anstieg an neu-
en Möglichkeiten abzudecken.

Die neue Generation von Drucklösun-
gen, die ich beschrieben habe, sind genau 
die, welche Druckdienstleiter derzeit be-
nötigen. Sie bieten eine kostengünstige 
Alternative zu großen Produktionsdruck-
systemen und sind eine profitable Alterna-
tive zu den kleineren Desktopfarbdruckern 
auf Tonerbasis.

Um diese Marktanforderungen zu er-
füllen, müssen OEMs auch einen innovati-
ven Ansatz verfolgen: Sie müssen neue 
Lösungen schnell entwickeln. Deshalb sind 
Memjet-Technologien gerade jetzt so 
wichtig. Die Modularität unserer Technolo-
gie - kombiniert mit dem Support unseres 
Engineering Teams – verkürzt die Entwick-
lungszeit und gibt den OEMs mehr Zeit, 
sich auf die Markteinführung ihrer Lösung 
zu konzentrieren. Mit den modularen 
Druckplattformen von Memjet erzielen 
OEMs eine schnellere Markteinführung, 
sparen Entwicklungskosten und expandie-
ren in neue Märkte.

Als Technologiepartner ist es unsere 
Aufgabe, Versorgungsengpässe aller un-
serer Module zu vermeiden. Und genau 
das machen wir. Memjet’s Innovations- 
leidenschaft und unser Wille, die Druckin-
dustrie zu verändern, sind unerschütter-
lich. Wir sorgen dafür, dass unsere Partner 
die Möglichkeit haben zu wachsen, und in 
neuen Märkten erfolgreich zu sein, und das 
noch bis weit in die Zukunft. 

(Anm. der Redaktion: Wenige Tage 
nach diesem Interview gab das Unter-
nehmen den Verlust seines CEO Len 
Lauer bekannt. Ein Nachruf ist auf der 
Druckspiegel-Webseite erschienen.)
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Einfluss der Papiereigenschaften  
auf die Volltondichten und Tonwertzunahmen
im Bogenoffsetdruck
Fogra-Nr.: 42.028 

Ein Zusammenhang zu der Volltondichte 
auf den gestrichenen Papieren, APCO 

und der Kunststofffolie bei identischer Ma-
schineneinstellung konnte mit dem TAPPI-
Glanz, dem mittels Quecksilberintrusion 
bestimmten Porenvolumen und der in An-
lehnung an die ISO 535 ermittelten Ölauf-
nahme hergestellt werden. Demnach fal-
len die erzielten Dichten umso größer aus, 
je geringer die Ölaufnahme ist. Diese steht 
vermutlich stellvertretend für das Weg-
schlagverhalten der Druckfarbe. Bei ho-
her Ölaufnahme wird die Farbschicht nach 
der Bedruckung schnell verfestigt und 
hinterlässt eine unregelmäßige Schichtdi-
ckenverteilung. Bei geringer Ölaufnahme 
bleibt sie hingegen für längere Zeit fließ-
fähig und kann sich daher gut auf der Be-
druckstoffoberfläche nivellieren. Dadurch 
wird die Dichte heraufgesetzt.

Matte Bedruckstoffe besitzen eine ver-
gleichsweise große Oberfläche. Folglich fal-
len hier die durchschnittliche Farbschichtdi-
cke und die resultierende Volltondichte ge-
ringer aus als bei glänzenden Bedruckstof-
fen. Geht man weiterhin davon aus, dass die 
an der Oberfläche befindlichen Poren groß 
genug sind, um Pigmente aufzunehmen, 
können Mehrfachreflexionen in ihrem Inne-
ren zu einer Vergrößerung der effektiven 
Weglänge des Lichts in der Farbschicht bei-
tragen. Deshalb nimmt die gemessene 
Dichte mit höherem Porenvolumen zu.

Bei einheitlicher Farbschichtdicke exis-
tiert ein linearer Zusammenhang zwischen 
den Tonwertzunahmen einerseits sowie 
dem TAPPI-Glanz und der Ölaufnahme an-
dererseits. Demnach fallen die Tonwertzu-
nahmen bei den gestrichen Papieren und 
den Kartons umso größer aus, je höher der 
Glanz und je niedriger die Ölaufnahme ist. 
Vermutlich stellen die rauen Oberflächen 
von matten Papieren Hindernisse dar, wel-
che die laterale Ausbreitung der Druckfar-
be hemmen. Des Weiteren ist davon aus-
zugehen, dass die Druckfarbe durch das 

vergleichsweise effektive Wegschlagen in 
Bedruckstoffe mit hoher Ölaufnahme 
schneller immobilisiert wird als bei Be-
druckstoffen mit geringer Ölaufnahme.

Ausgehend von den Ergebnissen bei 
identischer Farbschichtdicke besteht eine 
Proportionalität zwischen der Tonwertzu-
nahme und der Volltondichte. Somit lassen 
sich die Tonwertzunahmen bei einer ein-
heitlichen Dichte aus den jeweiligen Wer-
ten bei einer einheitlichen Schichtdicke 
berechnen. Voraussetzung hierfür ist, dass 
die Zieldichte nicht zu weit von der Basis-
dichte entfernt ist. Der Proportionalitäts-
faktor ist für alle gestrichenen Papiere, Kar-
tons, APCO und die Kunststofffolie iden-
tisch und weicht lediglich von dem der un-
gestrichenen Papiere ab. Da er positiv ist, 
fallen die Tonwertzunahmen eines Be-
druckstoffs bei einheitlicher Dichte und 
ansonsten gleichbleibenden Eigenschaf-
ten umso höher aus, je geringer seine Er-
giebigkeit ist.

1. Einleitung
Damit ein Druckprodukt das gewünschte 
farbliche Aussehen erreicht, müssen Off-
setdruckereien die in der ISO 12647-2 bzw. 
im ProzessStandard Offsetdruck festge-
legten Sollwerte und Toleranzen einhalten. 
Hierbei handelt es sich um die Volltonfär-
bung und die Tonwertzunahmen der Pri-
märfarben Schwarz, Cyan, Magenta und 
Gelb.

Als direkte Steuergröße für die Vollton-
färbung wird häufig die optische Dichte 
herangezogen. Je nachdem, ob sie zu 
niedrig oder zu hoch ausfällt, muss wäh-
rend des Druckvorgangs mehr oder weni-
ger Druckfarbe auf den Bedruckstoff auf-
getragen werden. Die Einstellung der Ton-
wertzunahmen findet hingegen üblicher-
weise bereits im Vorfeld statt. Hierzu wer-
den geeignete Korrekturtabellen am CtP-
RIP hinterlegt.

Die erzielbaren Volltonfärbungen und 
Tonwertzunahmen hängen maßgeblich 
von den zugrundeliegenden Materialei-
genschaften und Anwendungsparametern 
ab. Da insbesondere der Bedruckstoff ei-
nen entscheidenden Einfluss besitzt, sieht 
das Standardisierungskonzept für den Off-
setdruck eine Einteilung in verschiedene 
Papiertypen vor. Diesen sind unterschied-
liche Sollwerte zugeordnet. Jedoch wer-
den selbst innerhalb eines Papiertyps in 
der Praxis häufig große drucktechnische 
Unterschiede beobachtet.

Da die Korrelationen zwischen den 
drucktechnischen Parametern und den 
Materialeigenschaften bislang nur unzurei-
chend geklärt sind, treten in der Druckpra-
xis häufig unerwartete Schwierigkeiten bei 
Bedruckstoffwechseln auf. Deshalb wur-
den im Rahmen des Forschungsvorhabens 
die bedruckstoffseitigen Einflussfaktoren 
auf die Volltondichte und die Tonwertzu-
nahmen untersucht.

2. Vorgehensweise
Es wurden 48 Bedruckstoffe ausgewählt, 
die sich deutlich in ihren Eigenschaften un-
terscheiden und das marktübliche Spekt-
rum widerspiegeln. Hierbei handelt es sich 
um glänzend und matt gestrichene Papie-
re, ungestrichene Papiere und Faltschach-
telkartons. Zusätzlich wurden das Testpa-
pier APCO II/II und eine Kunststofffolie 
einbezogen, die laut Herstellerangaben 
für den Offsetdruck mit konventionellen 
Druckfarben geeignet ist.

Die Bedruckstoffe wurden zur Charak-
terisierung umfangreichen Labortests un-
terzogen. Neben den gängigen Standard-
untersuchungen wurden der Kontaktan-
teil, die Kompressibilität, das Oberflächen-
profil, der Randwinkel mit Wasser, die Pe-
netrationsdynamik, die Ergiebigkeit, das 
Konterverhalten, die Porengrößenvertei-
lung und die laterale Lichtstreuung mittels 
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Kantenprojektion untersucht. Des Weite-
ren fanden Testdrucke an der Bogenoffset-
Druckmaschine in der Fogra statt.

Die Ergebnisse der Labor- und Druck-
versuche wurden im Anschluss umfangrei-
chen Korrelationsanalysen unterzogen. 
Dabei zeigte sich, dass die Druckergebnis-
se im Wesentlichen aus dem Glanz, der Öl-
aufnahme, der Sauggeschwindigkeit, der 
Ergiebigkeit und dem Porenvolumen ab-
geleitet werden können. Deshalb werden 
im Folgenden nur diese Laboruntersu-
chungen näher beschrieben.

3. Labortechnische Bedruck-
stoffcharakterisierung

3.1 Glanz
Die Glanzmessungen wurden gemäß TAP-
PI durchgeführt (ISO  8254-1). Dabei wird 
der Bedruckstoff unter 75° zur Oberflä-
chennormalen mit einem konvergierenden 
Lichtstrahl beleuchtet. Die im Spiegelwin-
kel mit einer definierten Blende gemesse-
ne Reflexion dient als Maß für den Glanz.

3.2 Ölaufnahme
In Anlehnung an die ISO 535 erfolgte die 
Bestimmung der Ölaufnahme. Dabei wird 
eine Bedruckstoffprobe unmittelbar vor 
und nach der flächigen Einwirkung einer 
Testflüssigkeit auf eine der beiden Seiten 
gewogen. Vor der letzten Wägung wird 
der auf der Oberfläche verbliebene Rest 
abgestreift. Anstelle des sonst üblichen 
Wassers wurde hier Rizinusöl verwendet 
und die Einwirkzeit betrug 10 s anstatt 60 s.

3.3 Sauggeschwindigkeit
Zur Untersuchung des Penetrationsverhal-
tens von destilliertem Wasser in die ausge-
wählten Bedruckstoffe wurde der „Pene-
trations-Dynamik-Analysator“ (PDA) der 
emtec electronic GmbH verwendet. Hierzu 
wurden die Papierproben mit doppelsei-
tigem Klebeband auf einem Probenhalter 
befestigt und in eine mit der Flüssigkeit ge-
füllte Küvette getaucht. An einer Seite der 
Küvette befindet sich ein Ultraschallsender 
und auf der gegenüberliegenden Seite ein 
Empfänger, der das die Probe durchdrin-
gende Signal aufnimmt. Die registrierte In-
tensität nimmt mit zunehmender Eindring-
tiefe des Wassers im Papier ab.

Bei den ungestrichenen Papieren und 
der Kunststofffolie konnte der zeitliche 
Kurvenverlauf durch die Summe von zwei 
Exponentialfunktionen angepasst werden 
(Abb. 1). Skaliert und transponiert man die-
se so, dass der Anfangswert bei Null und 
der Grenzwert bei der Wasseraufnahme 
gemäß ISO 535 liegt, ist es möglich, die an-
fängliche Sauggeschwindigkeit aus der 
Ableitung der Funktion zu berechnen.

Im Gegensatz zu den ungestrichenen 
Papieren und der Kunststofffolie konnten 
bei den gestrichenen Papieren und den 
Kartons keine Sauggeschwindigkeiten ab-
geleitet werden. Der Grund besteht in ih-
rem inhomogenen Schichtaufbau. So än-
dern sich die detektierten Ultraschallsigna-

le beim Übergang vom Strich in das Rohpa-
pier.

3.4 Ergiebigkeit
Zur Bestimmung der Ergiebigkeit wurden 
Färbungsreihen am Probedruckgerät von 
prüfbau angefertigt. Dazu wurden alle Be-
druckstoffe mit unterschiedlichem Farb-
auftrag im Schichtdickenbereich zwischen 
0,7 µm und 1,3 µm bedruckt und ausgewer-
tet. Als Druckfarben kamen sowohl die bei 
den späteren Druckversuchen eingesetzte 
Praxisdruckfarbe als auch eine spezielle 
Andrucktestfarbe zum Einsatz. Während es 
sich bei den erzielten Ergebnissen der Pra-
xisdruckfarbe um Wechselwirkungseigen-
schaften handelt, können die Ergebnisse 

Abb. 1: Zeitlicher Verlauf des Messsignals des PDA bei einem ungestrichenen Papier. Der anfängliche 
Anstieg ist eine Folge des Benetzungsvorgangs mit Wasser. Dieser erfolgt parallel zum Penetrations-
vorgang. Er ist nach einigen Sekunden abgeschlossen und wurde für die Kurvenanpassung (Fit) nicht 
einbezogen.

Abb. 2: Beispiel für die Abhängigkeit der Volltondichte von der aufgetragenen Farbschichtdicke. 
Zusätzlich zu den Messpunkten ist die quadratische Kurvenanpassung eingezeichnet.
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der Andrucktestfarbe als reine Bedruck-
stoffkennzahlen gedeutet werden.

Die mit Polarisationsfilter ermittelten 
Volltondichten wurden über den zugehöri-
gen Farbschichtdicken aufgetragen (Abb. 
2). Der resultierende Kurvenverlauf kann 
mit einer quadratischen Funktion beschrie-
ben werden, deren Parameter individuell 
für jeden Bedruckstoff anzupassen sind. 
Daraus ist es möglich, die Ergiebigkeiten in 
Form der Volltondichten bei einer be-
stimmten Farbschichtdicke zu berechnen.

Es zeigte sich, dass sich die Ergiebig-
keiten mit Andrucktestfarbe und Praxis-
druckfarbe leicht voneinander unterschei-
den (Abb. 3). Zwischen beiden herrscht je-
doch eine direkte Proportionalität, so dass 
sie durch eine Färbungsreihe auf einem 
beliebigen Testpapier ineinander über-
führt werden können.

3.5 Porenvolumen
Zur Charakterisierung der Oberflächen-
strukturen wurden mit den gestrichenen 
Papieren und der Kunststofffolie Queck-
silberintrusionen durchgeführt. Hierdurch 
können die Porengrößen als Funktion des 
äußeren Drucks bestimmt werden, der 
notwendig ist, um das nicht benetzende 
Quecksilber in die Kapillare zu pressen.

Dieses Verfahren ist für die „zweiseiti-
gen“ Kartons nicht sinnvoll einsetzbar, da 
keine Differenzierung zwischen Vorder- 
und Rückseite möglich ist. Auf die Mes-
sung der ungestrichenen Papiere wurde 
ebenfalls verzichtet. Deren Oberflächen 
sind meist von großen Löchern und Kavitä-
ten durchsetzt, die nicht ausreichend er-
fasst werden können.

Die Messergebnisse zeigten in der Re-
gel zwei ausgeprägte Maxima. Diese deu-
ten auf die gleichzeitige Anwesenheit von 
großen Poren (Durchmesser zwischen 0,3 
µm und 10,0 µm) und kleinen Poren (Durch-
messer zwischen 0,02 µm und 0,30 µm) hin 
(Abb.  4). Für beide Bereiche wurde das 
spezifische Porenvolumen ermittelt und zu 
einem Gesamtporenvolumen addiert.

4. Druckversuche

4.1 Testform
Es wurde eine einfarbige Testform gene-
riert, die im Wesentlichen aus über das 
Format verteilten Tonwertkeilen besteht 

(Abb.  5). Für eine gleichmäßige Farbab-
nahme wurde ein Hintergrund mit einem 
Tonwert von 50% gewählt. Die Druckform-
herstellung erfolgte mit einem 70er Ketten-
punktraster und einer Winkelung von 105°. 
Die Tonwertübertragung war dabei linear.

4.2 Durchführung der Druckversuche
Sämtliche Druckversuche wurden an ei- 
nem Druckwerk der in der Fogra befindli-
chen Bogenoffset-Druckmaschine „Speed-
master CD 74-5“ der Heidelberger Druck-

maschinen AG durchgeführt. Diese fanden 
ausschließlich mit einer vorab festgelegten 
konventionellen Cyan-Druckfarbe statt. 
Während Druckplatte, Drucktuch und 
Feuchtmittel über die gesamte Versuchsrei-
he nicht variiert wurden, geschah eine indi-
viduelle Anpassung der Pressung zwischen 
Drucktuch und Gegendruckzylinder gemäß 
der jeweiligen Bedruckstoffdicke.

Die Druckversuche fanden 10% ober-
halb der Schmiergrenze statt (absolute Ma-
schineneinstellung). Den Ausgangspunkt 

Abb. 3: Zusammenhang zwischen den Ergiebigkeiten mit Andrucktestfarbe und 
Praxisdruckfarbe bei einer Farbschichtdicke von 1,00 µm.

Abb. 4: Dichtefunktion für das spezifische Porenvolumen in Abhängigkeit des 
Porendurchmessers. Bei den Bedruckstoffen 13 und 15 können die zwei typischen Maxima 
erkannt werden. Im Gegensatz dazu besitzt 29 nur ein Maximum und 50 ein vergleichsweise 
breitbandiges Spektrum.
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bildete eine für den jeweiligen Bedruckstoff 
typische Volltondichte. Danach erfolgten 
zwei Dichteerniedrigungen und im weite-
ren Verlauf zwei Dichteerhöhungen über 
die typische Dichte hinaus. Zwischen den 
Stellschritten fanden ca. 150 Überrollungen 
statt, bevor einige Exemplare für die Aus-
wertungen gezogen wurden.

Für eine weiterführende Untersuchung 
der Volltondichten fanden zusätzlich Druck-
versuche mit allen Bedruckstoffen bei iden-
tischen Maschineneinstellungen statt. Die-

Abb. 5: Testform für die Druckversuche.

Abb. 6: Gegenüberstellung der mit Polarisationsfilter gemessenen und nach Gl. 1 berechneten 
Volltondichten auf den gestrichenen Papieren, APCO und der Kunststofffolie bei identischer Einstellung 
der Offsetdruckmaschine. Der offene Kreis markiert den mattesten und nicht in die Regressions-
rechnung einbezogenen Bedruckstoff. Zusätzlich ist die Winkelhalbierende als gestrichelte Linie 
eingezeichnet.

se wurden so gewählt, dass sich auf einem 
der glänzend gestrichenen Papiere eine 
normkonforme Volltonfärbung ergibt.

Auf den angefertigten Druckmustern 
dienten die inneren vier Keile der Testform 
zur Bestimmung der Volltondichten und der 
Tonwertzunahmen. Dabei wurden die Wer-
te über jeweils drei Bogen und alle Keile  
gemittelt. Für die Volltondichten kamen  
wie üblich Polarisationsfilter zum Einsatz, 
während die Tonwertzunahmen gemäß 
ISO  12647-2 ohne Polarisationsfilter ge-

messen wurden. Als Filterstatus wurde E 
gewählt.

5. Ergebnisanalysen

5.1 Volltondichten
Umfangreiche Regressionsanalysen erga-
ben eine gute Korrelation zwischen der 
Volltondichte bei identischer Maschinen-
einstellung einerseits und dem Glanz, dem 
mittels Quecksilberintrusion bestimmten 
Porenvolumen und der in Anlehnung an 
die ISO  535 ermittelten Ölaufnahme an-
dererseits. Demnach lässt sich die erziel-
te Dichte auf den gestrichenen Papieren, 
APCO und der Kunststofffolie mit Gl.  1 
berechnen. Ausnahmen hiervon bilden die 
extrem matten Bedruckstoffe.

Gl. 1) DV = a × 10−4 × GLTA × PV  − b × ÖA + c

DV: Volltondichte mit Polarisationsfilter

GLTA: TAPPI-Glanz [Glanzeinheiten]

PV: Spezifisches Porenvolumen der großen  
und kleinen Poren [cm3/m2]

ÖA: Ölaufnahme [g]

a,b,c: Fitparameter (positiv)

Lässt man den mattesten Bedruckstoff 
mit einem TAPPI-Glanz von 6 außer Acht, 
liegt die mittlere Abweichung zwischen 
berechneten und gemessenen Werten bei 
0,01 Dichteeinheiten (Abb.  6). Die maxi-
male Abweichung beträgt 0,03. Das liegt 
in der gleichen Größenordnung wie der 
Messfehler und die Dichteschwankungen 
bei den Druckdurchgängen, die mit je-
weils ±0,02 Dichteeinheiten angenommen 
werden.

Gemäß Gl. 1 fallen die erzielten Voll-
tondichten umso größer aus, je höher der 
Bedruckstoffglanz, je höher das Porenvo-
lumen und je geringer die Ölaufnahme ist. 
Letztere geht vermutlich stellvertretend 
für das Wegschlagverhalten der Druckfar-
ben ein. Bei hoher Ölaufnahme wird die 
Farbschicht nach der Bedruckung schnell 
verfestigt und hinterlässt eine unregelmä-
ßige Schichtdickenverteilung. Bei gerin-
ger Ölaufnahme bleibt sie hingegen für 
längere Zeit fließfähig und kann sich daher 
gut auf der Bedruckstoffoberfläche nivel-
lieren. Dadurch wird die Dichte heraufge-
setzt.
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Die Auswirkungen des Glanzes und 
des Porenvolumens können durch rein 
geometrische Betrachtungen veranschau-
licht werden. So vergrößert sich bei abneh-
mendem Glanz die Bedruckstoffoberflä-
che. Die durchschnittliche Farbschichtdi-
cke und die resultierende Volltondichte 
nehmen folglich ab. Geht man weiterhin 
davon aus, dass die an der Oberfläche be-
findlichen Poren groß genug sind, um Pig-
mente aufzunehmen, können Mehrfachre-
flexionen in ihrem Inneren zu einer Vergrö-
ßerung der effektiven Weglänge des Lichts 
in der Farbschicht beitragen. Deshalb 
nimmt die gemessene Dichte mit höherem 
Porenvolumen zu.

Für die Kartons und die ungestriche-
nen Papiere standen keine Porenvolumina 
zur Verfügung. Die Kartons ließen den-

noch einen Trend zu abnehmenden Dich-
ten mit zunehmender Ölaufnahme erken-
nen. Bei den ungestrichenen Papieren 
zeigten hingegen die Sauggeschwindigkei-
ten aus den Penetrationsversuchen einen 
Einfluss. Zwar unterscheiden sich ihre Wer-
te ebenso wie die Volltondichten meist nur 
geringfügig voneinander. Bei einem der 
Papiere fallen jedoch sowohl die Saugge-
schwindigkeit als auch die Dichte deutlich 
höher aus als bei den anderen. 

Ein für alle untersuchten Bedruckstoffe 
gültiger Zusammenhang zur Volltondichte 
ergibt sich aus den Ergiebigkeitsuntersu-
chungen mit der Praxisdruckfarbe. Geht 
man davon aus, dass die Schichtdickenab-
hängigkeit der Dichten am Probedruckgerät 
auch an der Druckmaschine erhalten bleibt, 
können die Dichten nach Gl.  2 berechnet 
werden. Die darin enthaltene Farbschichtdi-
cke ist allerdings zunächst nicht bekannt.

Unter der Annahme, dass die auf die 
Bedruckstoffe übertragene Farbschichtdi-
cke bei identischer Maschineneinstellung 
konstant ist, wurde eine rechnergestützte 
Kurvenanpassung durchgeführt. Diese 
führte bei einer Schichtdicke von 0,96 µm 
zu einer guten Übereinstimmung zwischen 
gemessenen und berechneten Dichtewer-
ten (Abb. 7). Die Unterschiede betragen im 
Mittel 0,02 Dichteeinheiten und maximal 
0,06 Einheiten.

5.2 Tonwertzunahmen
Um die Tonwertzunahmen auf den ver-
schiedenen Papieren miteinander verglei-
chen zu können, mussten sie zunächst auf 
eine gemeinsame Basis gestellt werden. 
Dies waren sowohl eine einheitliche Farb-
schichtdicke als auch eine einheitliche 
Volltondichte. Die zu einer bestimmten 
Schichtdicke gehörigen individuellen Dich-
ten konnten aus den formalen Zusammen-
hängen der Ergiebigkeitsuntersuchungen 
berechnet werden. Da diese Werte bei den 
Druckversuchen nicht explizit angesteuert 
wurden, erfolgte die Ermittlung der benö-
tigten Tonwertzunahmen durch quadrati-
sche Interpolation zwischen den angefahre-
nen Dichtestufen des aufsteigenden Astes.

Umfangreiche Analysen mit den Labor-
kenngrößen zeigten, dass ein einfacher li-
nearer Zusammenhang zwischen der Ton-
wertzunahme bei einheitlicher Farb-
schichtdicke auf der einen Seite und dem 
TAPPI-Glanz und der Ölaufnahme auf der 
anderen Seite besteht. Lässt man APCO 
und die Kunststofffolie außer Acht, betra-
gen die Unterschiede zwischen den mit 
Gl. 3 berechneten Tonwertzunahmen und 
den Messwerten durchschnittlich 0,5% 
und maximal 1,3% (Abb. 8). Diese Abwei-
chungen werden vom geschätzten Fehler 
größtenteils abgedeckt. Er beträgt unge-
fähr 1,0% und setzt sich aus der Messunge-
nauigkeit, Fehlern bei der Berechnung der 
relevanten Volltondichten und uneinheitli-
chen Druckbedingungen zusammen.

Abb. 7: Gegenüberstellung der mit Polarisationsfilter gemessenen und nach Gl. 2 berechneten 
Volltondichten unter der Annahme einer Schichtdicke von 0,96 µm bei identischer Einstellung der 
Offsetdruckmaschine. Zusätzlich ist die Winkelhalbierende als gestrichelte Linie eingezeichnet.

Abb. 8: Gegenüberstellung der nach Gl. 3 berechneten Tonwertzunahmen bei 50 % und den bei 0,96 
µm Farbschichtdicke gemessenen Werten ohne Polarisationsfilter. Zusätzlich ist die Winkelhalbierende 
als gestrichelte Linie eingezeichnet.

Gl. 2) DV = a × d2 + b × d + c

DV: Volltondichte mit Polarisationsfilter

d: Farbschichtdicke

a,b,c: Fitparameter aus 
Ergiebigkeitsuntersuchungen mit 
Praxisdruckfarbe
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Gl. 3) TZSD = a × GLTA − b × ÖA + c

TZSD: Tonwertzunahme bei einer einheitlichen 
Farbschichtdicke [%]

GLTA: TAPPI-Glanz [Glanzeinheiten]

ÖA: Ölaufnahme [g]

a,b,c: Fitparameter (positiv, b ist bei 
ungestrichenen Papieren negativ)

Mit Gl. 3 ist es zwar möglich, die Ton-
wertzunahmen üblicher Praxispapiere und 
Kartons mit ausreichender Genauigkeit zu 
berechnen. Sie besitzt jedoch keinen all-
gemeingültigen Charakter. So treten bei 
APCO im Viertelton mit 2,4% und bei der 
Kunststofffolie im Mittelton mit 7,3% rela-

tiv große Unterschiede zwischen berech-
neten und gemessenen Werten auf. Letz-
tere zeichnet sich durch hohe Tonwertzu-
nahmen aus, die ca. 5% über den übrigen 
Papieren liegen. Gleichzeitig sticht sie mit 
einer sehr niedrigen Ölaufnahme hervor.

Da die Fitparameter bei den gestriche-
nen Papieren und den Kartons positiv sind, 
fallen die Tonwertzunahmen umso größer 
aus, je höher der Glanz und je niedriger die 
Ölaufnahme ist. Vermutlich stellen die rau-
en Oberflächen von matten Papieren Hin-
dernisse dar, welche die laterale Ausbrei-
tung der Druckfarbe hemmen. Des Weite-
ren ist davon auszugehen, dass die Druck-
farbe durch das vergleichsweise effektive 
Wegschlagen der Öle in Bedruckstoffe mit 

hoher Ölaufnahme schneller immobilisiert 
wird als bei Bedruckstoffen mit geringer 
Ölaufnahme. Dadurch können sie nicht so 
stark verlaufen.

Bei den ungestrichenen Papieren kann 
a in Gl. 3 auf Null gesetzt werden, da sich 
der Glanz auf einem einheitlich niedrigen 
Niveau befindet. Als auffällig gestaltet sich 
hier, dass b im Gegensatz zu den gestri-
chenen Papieren und Kartons negativ ist. 
Somit nimmt die Tonwertzunahme mit zu-
nehmender Ölaufnahme zu. Möglicher-
weise kann sich die Druckfarbe auf der rau-
en Oberfläche nicht richtig ausbreiten, 
sondern nur durch das Eindringen in das 
verzweigte Hohlraumsystem im Papierin-
neren. Da bei ungestrichenen Papieren ne-
ben den Ölen auch die Pigmente in die re-
lativ offene Oberflächenstruktur eindrin-
gen, steht die Ölaufnahme scheinbar stell-
vertretend für die Aufnahmefähigkeit für 
die gesamte Druckfarbe und deren Ver-
breiterung im Bedruckstoff.

Betrachtet man die Tonwertzunahmen 
bei einer bestimmten Volltondichte, so 
können sie aus den Tonwertzunahmen und 
der Dichte bei einer einheitlichen Farb-
schichtdicke hergeleitet werden. Dies ge-
schieht mittels einer linearen Gleichung 
(Gl. 4), die jedoch nur dann verlässlich an-
wendbar ist, wenn sich die „Zieldichte“ um 
höchstens 20% von der „Basisdichte“ un-
terscheidet. Sie sagt aus, dass die Ton-
wertzunahmen auf einem Bedruckstoff bei 
ansonsten gleichbleibenden Eigenschaf-
ten umso höher ausfallen, je kleiner die Er-
giebigkeit (ausgedrückt durch DSD) ist.

 Gl. 4) TZ(D) = a × (D − DSD) + TZSD

TZ: Tonwertzunahme [%]

D: Volltondichte

DSD: Volltondichte bei einer einheitlichen 
Farbschichtdicke

TZSD: Tonwertzunahme bei einer einheitlichen 
Farbschichtdicke [%]

a: Fitparameter (positiv)

Die Gleichung 4 wurde beispielhaft in 
Bezug auf die bei 0,96 µm erzielten Voll-
tondichten (Basisdichten) und Tonwertzu-
nahmen angewendet. Als einheitliche Ziel-
dichten wurden 1,43 für die gestrichenen 
Papiere, die Kartons und die sonstigen Be-
druckstoffe sowie 1,12 für die ungestriche-
nen Papiere gewählt. Die somit erzielten 
Ergebnisse sind in den Abbildungen 9 und 
10 dargestellt.  Jürgen Gemeinhardt

Abb. 9: Gegenüberstellung der mit Gl. 4 berechneten und gemessenen Tonwertzunahmen bei 50 % für 
die gestrichenen Papiere, die Kartons und die sonstigen Bedruckstoffe. Die Werte beziehen sich auf 
eine einheitliche Volltondichte von 1,43. Zusätzlich ist die Winkelhalbierende als gestrichelte Linie 
eingezeichnet.

Abb. 10: Gegenüberstellung der mit Gl. 4 berechneten und gemessenen Tonwertzunahmen bei 50% für 
die ungestrichenen Papiere. Die Werte beziehen sich auf eine einheitliche Volltondichte von 1,12. Der 
offene Kreis markiert ein Papier mit vergleichsweise niedriger Ergiebigkeit, dessen Dichte um 25% 
angepasst werden musste. Zusätzlich ist die Winkelhalbierende als gestrichelte Linie eingezeichnet.
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 „Low Migration“ als Disziplin
Damit Verpackungen und Etiketten der Anforderung „migrationsarm“ 
(oder treffender ausgedrückt: „migrationsoptimiert“) gerecht werden, 
bedarf es weit mehr als dem Nachweis konformer Farbserien und einer 
für diese Aufträge definierten Druckmaschine durch die Druckerei.

Für den Drucker ist migrationsopti-
miertes Arbeiten eine Disziplin, die 

zur Herstellung konformer Erzeugnisse im 
Verpackungs- und Etikettendruck dient. 
Kontinuierliche Kontrolle und Dokumen-
tation sind dabei während der Herstellung 
zwingend notwendig. Ein Überblick über 
die wichtigsten Verordnungen und die we-
sentlichen Aufgaben des Druckdienstleis-
ters daraus, in sieben Stichpunkten zusam-
mengefasst.

Der Blick zurück auf einige Schlüsseler-
eignisse in der Kontamination von Lebens-
mitteln zeigt, weshalb das Thema „migrati-
onsoptimiertes Arbeiten“ bei Verpackun-
gen heute einen so hohen Stellenwert be-
sitzt. Zu den in der Vergangenheit aufge-
deckten Vorfällen zählt der Nachweis des 
Photoinitiators ITX in Babymilchprodukten 
im Jahre 2005 und, nur wenige Jahre spä-
ter, die Entdeckung von Benzophenon in 
Lebensmitteln. Es folgten weitere Vorfälle 
in den darauffolgenden Jahren, die eben-
so durch die Presse gingen.

Schon früh, teils als Folge dieser Ereig-
nisse, setzte die Formulierung gesetzlicher 
Anforderungen und Verordnungen ein, um 
Verbraucher besser vor Bestandteilen aus 
Druckfarben in Lebensmittelverpackun-
gen zu schützen. Drei der heute wesentli-
chen Verordnungen wurden in den Jahren 
von 2004 bis 2011 erlassen und bilden das 
Grundgerüst des Regelwerks für Verpa-
ckungen im Verbraucherschutz. Zusätzlich 
zu erwähnen, jedoch ohne direkten Anlass 
zu den genannten Ereignissen, trat 2007 die 
REACH-Verordnung zur Registrierung von 
Chemikalien in Kraft, durch die viele neue 
Erkenntnisse zu Einsatzstoffen und deren 
Migrationsverhalten gewonnen wurden.

Konformität und Rückver-
folgbarkeit
Seit 2004 regelt die EU-Rahmenverord-
nung (EG) 1935/2004 im Artikel 3, dass Ver-

packungen, die Kontakt mit Lebensmitteln 
haben, so aufgebaut sein müssen, dass sie 
die menschliche Gesundheit nicht gefähr-
den. Die Verordnung macht es für Herstel-
ler von Verpackungsmaterialien zur Pflicht, 
Konformitätserklärungen für die produ-
zierten Produkte auszustellen und, daraus 
abgeleitet, die Konformität über die Her-
stellungsschritte belegbar nachzuweisen. 
Zu beachten ist darin insbesondere die 
Nachweispflicht über die Rückverfolgbar-
keit, d.h. über die verwendeten Stoffe oder 
Erzeugnisse in den Produktionsschritten 
selbst.

Gute Herstellpraxis	
Die GMP-Verordnung (EU) 2023/2006 ver-
pflichtet Hersteller von Rohstoffen und 
Verpackungsprodukten dazu, die „gute 
Herstellungspraxis“ auf Materialien und 
Gegenstände anzuwenden, die dazu be-
stimmt sind, mit Lebensmitteln in Berüh-
rung zu kommen. 

Die Verordnung fordert von Herstel-
lern ein Qualitätssicherungs- und ein Qua-
litätskontrollsystem, das die permanente 
Überwachung der Durchführung der guten 
Herstellpraxis sicherstellt, sowie ihre Do-
kumentation. Die eingesetzten Materialien 
in der Produktion müssen so ausgewählt 
werden, dass sie der vom Auftraggeber 
definierten Spezifikation entsprechen.
Als Teil einer Verpackung können auch Eti-
ketten in die Kategorie der Lebensmittel-
Kontaktmaterialien fallen – auch diese sind 
dann den entsprechenden Vorschriften 
unterworfen.

Migrationslimits 
Die 2011 aktualisierte Kunststoff-Verord-
nung Nr. 10/2011 legt die Grundregeln 
für die Herstellung von Materialien und 
Gegenständen aus Kunststoff fest. Da 
Druckfarben unmittelbar mit Kunststoff-

folien verbunden sind, erstreckt sich ihr 
Geltungsbereich indirekt auch auf die ver-
wendeten Druckfarben. Die Verordnung 
legt das Gesamtmigrationslimit (OML) mit 
10 mg/dm2 unabhängig von der Packungs-
größe fest. Bei einer kubischen Verpa-
ckung entspricht das einer Migration von 
60 mg/kg Lebensmittel. Der Höchstwert 
für unbewertete Substanzen liegt bei 0,01 
mg/kg (10 ppb). Im Anhang der „Kunst-
stoffverordnung“ sind spezifische Migrati-
onslimits (SML) von ca. 1.000 Substanzen 
aufgeführt. Auf jeder Produktionsstufe ist 
ein Konformitätsnachweis erforderlich, der 
durch Migrationsprüfung oder durch Mo-
dellberechnung erfolgen kann.

Positivlisten
Über die drei aufgeführten europäischen 
Verordnungen hinaus haben nationale 
Verordnungen, wie die Schweizer Bedarfs-
gegenständeverordnung 817.023.21 eine 
große Bedeutung für die Verpackungsin-
dustrie. Da sie bereits 2010 in Kraft trat, 
beeinflusste sie in vielen Punkten ande-
re Verordnungen, insbesondere bei der 

Migrationsarm oder 
migrationsoptimiert? 
Oftmals wird „migrationsarm“ bzw. 
„low migration“ als Bezeichnung 
verwendet, um hervorzuheben, dass 
es sich um ein Farbsystem mit beson-
ders geringer Migrationsneigung 
handelt. In diesem Artikel werden 
stattdessen die Begriffe „migra-
tionsoptimiert“ bzw. „migration 
optimized“ verwendet, die diesen 
Sachverhalt treffender bezeichnen.
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Festlegung von Migrationsgrenzen. Hohe 
Beachtung findet die im Anhang 10 enthal-
tene Positivliste für Einsatzstoffe in Druck-
farben, die regelmäßig dem neuesten Er-
kenntnisstand angepasst wird.

Zusätzlich zum rechtlichen Rahmen 
stellen einige Markenartikler eigene Anfor-
derungen an Druckfarben. Eines der be-
kanntesten Beispiele ist die Nestlé 
Guidance Note on Packaging Inks mit er-
weiterten Anforderungen durch Nestlé-
spezifische Positiv- und Negativlisten.

Risiken der Stoffüber- 
tragung
Auf welche Weise gesundheitsschädliche 
Substanzen auf Lebensmittel übergehen 
können, ist im Anhang der GMP-Verord-
nung festgehalten. Die Risiken der Stoff-
übertragung auf Lebensmittel bestehen 
durch Diffusion, Übertragung durch Ab-
klatsch- oder Gasphasen-Migration.

Die Rolle des Marken- 
artiklers
Markenartikler, Druckereien als auch Le-
bensmittelhersteller haben verschiedene 
Rollen bei der Erstellung einer Verpackung. 
Diese müssen Hand in Hand gehen, um Mi-
gration von Stoffen, die die menschliche 

Gesundheit gefährden, in das verpackte 
Lebensmittel zu verhindern. Beabsichtigt 
ein Markenartikler, ein neues Produkt auf 
den Markt zu bringen, so definiert er die 
Verpackung und ihre Spezifikation. Dies 
erfolgt nach Art des Füllgutes und seiner 
Konsistenz als trockenes, pastöses oder 
flüssiges Lebensmittel. Konsistenz und Art 
des Füllgutes beeinflussen wesentlich, ob 
und wie migrationsfähige Bestandteile aus 
der Verpackung in sie übergehen können.

In der Spezifikation sind auch die Krite-
rien „Lagerdauer und Lagerkonditionen“ 
berücksichtigt. Ebenso werden Prozesse 
nach dem Verpacken, zum Beispiel Erhit-
zen zur Pasteurisation oder Sterilisation, 
bzw. Erhitzen in Mikrowelle oder Ofen, in 
das Anforderungsprofil einbezogen.

Mit dem Verpackungsaufbau legt der 
Markenartikler den Packungstyp fest, das 
heißt er bestimmt, ob es sich um eine flexi-
ble oder starre Verpackung handelt und 
u.a. ob ein Etikett verwendet wird. Dazu 
definiert der Markenartikler Materialeigen-
schaften wie zum Beispiel die notwendige 
Materialstärke sowie die benötigten Barri-
ere-Eigenschaften. 

Beim Verpackungsdesign, d.h. der gra-
phischen Gestaltung der Verpackung, be-
stimmt der Markenartikler das Verhältnis 
der Oberfläche zum Füllgut, aber auch die 
Farbbelegung und die Gesamtauftrags-

menge an Farbe. Damit legt er zentrale 
Einflussfaktoren für das Migrationsverhal-
ten fest. Im Informationsaustausch entlang 
der Wertschöpfungskette ist es notwen-
dig, alle diese Informationen zu kommuni-
zieren, damit sie der Verpackungsmittel-
Hersteller und Abpacker aufnehmen und 
berücksichtigen kann.

Die Rolle des Verpackungs- 
und Etikettendruckers
Die Druckerei übernimmt das Anforde-
rungsprofil der Verpackung aus der Spezi-
fikation des Markenartiklers und übersetzt 
es in einen Prozess. Dabei legt sie das 
Druckverfahren, das Substrat mit seinen 
Sperrschichteigenschaften, die geeigne-
te Farbtechnologie und alle geeigneten 
Materialien fest. Die Druckerei kann in der 
Druckvorstufe auch bedingt Einfluss auf 
die übertragene Farbmenge nehmen, in-
dem sie den Farbaufbau für den Auflagen-
druck festlegt. Das Migrationsrisiko aus 
Flächenbelegung und Farbschichtdicke 
muss hierbei der Spezifikation des Marken-
artiklers entsprechen. 

Von ihrem Farblieferanten erhält die 
Druckerei ein sogenanntes Statement of 
Composition (SoC), das Angaben über die 
Stoffe in den gelieferten Druckfarben ent-
hält, die potenziell migrieren können und 

Nachgewiesene Chemikalien in Lebensmitteln und Meilensteine  
des Inkrafttretens regulierender Verordnungen.

Schlüsselereignisse und Meilensteine 
in der jüngsten Verordnungsentwicklung
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nach denen in späteren analytischen Tests 
zu suchen ist, bzw. die zu bewerten sind. 
Die Daten des Farblieferanten zusammen 
mit den Daten von Klebemittel- und Foli-
en-Herstellern ergeben das Gesamtbild 
für das Migrationspotential der eingesetz-
ten Stoffe.

Kontrolle der Verarbei-
tungsbedingungen
„Ziel des GMP-konformen Herstellungs-
prozesses durch den Drucker ist die Be-
grenzung und Kontrolle jeglicher poten-
zieller Quellen der Kontaminierung“, 
beschreibt Thomas Schweizer, Head of 
Product Management bei der Gallus Ferd. 
Rüesch AG, die Anforderungen für die Dru-
ckereien. 

Für den Druckdienstleister bedeutet 
das konkret:
1)	Dazu ist die Druckmaschine zu spezifi-
zieren, die ausschließlich für migrationsop-
timierte Aufträge eingesetzt werden darf, 
sowie alle zulässigen Materialien in einer 
Materialliste. Diese Liste umfasst alle ein-
gesetzten Druckfarben, Lacke, Klebstoffe, 
Additive und Reinigungsmittel. 
2)	Die eingesetzten migrationsoptimier-
ten Druckfarben müssen separat gelagert 
werden, um eine Verwechslung oder Kon-
tamination mit konventionellen Farben zu 
vermeiden.
3)	Im Wartungsprotokoll der Druckma-
schine stellt der Drucker sicher, dass qua-

 „Ziel des GMP-konfor-
men Her-stellungs-
prozesses durch den  
Drucker ist die  
Begrenzung und Kon-
trolle jeglicher  
potenzieller Quellen 
der Kontaminierung.“
 
Thomas Schweizer,  
Leiter Produktmanagement  
bei Gallus

Die EU-Rahmenverordnung schließt den Stoffübergang in  
gesundheitsgefährdenden Mengen auf Lebensmittel aus.  
(Quelle: Verordnung [EG] Nr. 1935/2004)

Die GMP regelt die Herstellungsweise von Materialien und Gegenständen 
aus Kunststoff. (Quelle: Verordnung [EG] Nr. 2036/2006)

Die Kunststoffverordnung legt Gesamtmigrationslimits sowie spezifische 
Limits einzelner Substanzen fest. (Quelle: Verordnung [EU] Nr. 10/2011)

Stoffübertragung auf Lebensmittel durch die verschiedenen Migrationsarten 
(Quelle: pack.consult, in Anlehnung an British Printing Industries Federation)
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litätsbeeinflussende Maschinenteile wie 
die Reflektoren der UV-Trockeneinheit re-
gelmäßig gereinigt und die UV-Lampen zu 
einem bestimmten Zeitpunkt vor Erreichen 
der Lebensdauer ausgetauscht werden. 
Generell dürfen für die Reinigung der Ma-
schine nur dafür freigegebene Lösungsmit-
tel eingesetzt werden. Allzu oft finden sich 
nicht zugelassene Reinigungsmittel in den 
Ergebnissen der Migrationsanalysen.
4)	Die Druckgeschwindigkeit im Auflagen-
druck ist so zu wählen, dass sichergestellt 
ist, dass die eingesetzten UV-Farben voll-
kommen durchgehärtet werden, bzw. die 
Spezifikation für Restlösemittel eingehal-
ten wird. 
5)	Die Einhaltung dieser Vorgaben wird 
durch die Qualitätskontrolle überprüft und 
6)	 in einem Qualitätssicherungssystem do-
kumentiert, um sie auf Anfrage belegen zu 
können. 
7)	Zur Qualitätssicherung gehört auch die 
Dokumentation nachgeschalteter Prozes-
se der Weiterverarbeitung wie Offline-
Laminierung oder die Lagerung von Zwi-
schen- und Fertigerzeugnissen.

Konformitätserklärung
In der Wertschöpfungskette von Marken-
artikler, Drucker und Hersteller/Inver-

kehrbringer erlauben die gemeinsamen 
Grundsätze keine inakzeptable Verände-
rung der Qualität, des Geruchs oder des 
Geschmacks von Lebensmitteln durch das 
Verpackungsmaterial. Die Bestätigung 
der GMP-konformen Herstellung erfolgt 
abschließend durch eine Konformitätser-
klärung, die die Druckerei für das Verpa-
ckungs- und Etikettenmaterial ausstellt. Auf 
Nachfrage muss die Druckerei im Sinne der 
Rückverfolgbarkeit auch die Einhaltung ein-
zelner Produktionsschritte belegen können.
 

Migrationstests
Migrationstests oder Modellberechnun-
gen sind eine Absicherung für den Her-
steller, um zu belegen, dass das geliefer-
te Material der Spezifikation entspricht. 
Druckereien wenden sich dafür an darauf 
spezialisierte Labore, die, mit festgeleg-
ten Simulanzien unter definierten Testbe-
dingungen, solche Migrationstests durch-
führen. Nach einer definierten Zeit des 
Stoffübergangs wird das Simulanz in einem 
Gaschromatographen analysiert. Hier ist es 
für das Institut wichtig zu wissen, nach wel-
chen Substanzen zu suchen ist. Diese sind 
in den sogenannten „Statements of Com-
position“ des Druckfarbenherstellers an-
gegeben. Zu beachten ist, dass die durch 

GC-Analyse erhaltene Aussage immer nur 
für das untersuchte Muster unter den defi-
nierten Testbedingungen gilt.

Migrationsoptimierte  
Herstellung ist Teamarbeit
Ein niedriges Migrationsergebnis ist nur 
in Teamarbeit zwischen Markenartikler, 
Druckerei und Hersteller zu erreichen. Das 
verdeutlicht die aufgezeigte Komplexität 
in der Wertschöpfungskette. Alle Beteilig-
ten, vom Rohstofflieferanten über Druck-
farbenhersteller, Druckerei und Hersteller 
des Lebensmittels, müssen dabei die Re-
geln der guten Herstellungspraxis befol-
gen. Letztendlich sind alle als Inverkehr-
bringer ihrer Produkte dafür verantwort-
lich, sicherzustellen, dass die Spezifikation 
der produzierten Verpackung eingehalten 
wird und Konsumenten nicht durch dar-
aus migrierende Stoffe gefährdet werden. 
Durch die Einhaltung dieser Regeln auf 
jeder Produktionsstufe ist gewährleistet, 
dass in der Wertschöpfungskette Verpa-
ckungsmaterial produziert wird, das die-
sen Anforderungen zuverlässig entspricht 
– „Low Migration“-Produktion bzw. „mig-
rationsoptimierte“ Herstellung ist folglich 
als eine Disziplin für alle Beteiligten zu se-
hen.  Dieter Finna

(Quelle: pack.consult)

Die Rollenverteilung von Marken- 
artikler, Drucker und Hersteller  
in der Wertschöpfungskette 



34

Gedruckte Elektronik

In
fo

g
ra

fik
en

: F
ra

un
ho

fe
r 

IA
P 

/ 
Fo

to
: T

ill
 B

ud
d

e 
 

F rau n hofer

Cadmiumfreie Quantenpunkte als 
Farbkonverter für mikro-LED Displays

Einleitung

Quantenpunkte (quantum dots, QD) 
haben in den letzten Jahren insbe-

sondere im Bereich der Display- und Be-
leuchtungsindustrie besondere Aufmerk-
samkeit im Forschungs- und Entwicklungs-
bereich erfahren [1–4]. Das große Interesse 
begründet sich in den besonderen Eigen-
schaften der Quantenpunkte: die Einstell-
barkeit der Emissionswellenlänge über 
die Partikelgröße, eine hohe Farbreinheit 
aufgrund der schmalen Emissionshalb-
wertsbreite sowie einer starken Absorpti-
on. Aufgrund dieser vielversprechenden 
Eigenschaften haben erste QD-Systeme 
bereits in ersten Produkten Einzug im 
kommerziellen Bereich gehalten. In den 
Fernsehern mit „QLED“-Technologie von 
Samsung werden optisch gepumpte Indi-
umphosphid-basierte Quantenpunkte als 
Farbkonverterfilme zum Erreichen eines 
besonders großen zugänglichen Farbbe-
reichs genutzt (Abbildung 1a). Die Farb-
konversion lässt sich aber auch in anderen 
Displaytechnologien gewinnbringend ein-
setzen, z.B. in Quantenpunkt-Farbfiltern 
für Flüssigkristalldisplays (liquid crystal dis-
play, LCD) oder mikro-LEDs (Abbildung 1b 
und c). Diese Art der Farbkonversion wird 
am Fraunhofer-Institut für Angewandte 
Polymerforschung (IAP) unter anderem im 
Projekt „CoCoMe – Development of mate-
rials and process technology for high lumi-
nance micro display“ zusammen mit dem 
Korean Electronics Technology Institute 
entwickelt.

Mikro-LEDs und Quanten-
punkte
Mikro-LED (µLED) basierte Displays sind 
seit einigen Jahren als eine der Kerntech-
nologien für zukünftige Displays z.B. im 
Bereich Smartwatch, Smartphone, Heads-
up Displays im Automobilbereich, AR/
VR sowie Fernseher im Gespräch [5–7]. 
Hierbei handelt es sich um eine Flachbild-
schirmtechnologie auf Basis von Leucht-
dioden, welche kleiner als 100µm sind [5]. 

Das Display ist aus einem Array dieser mi-
kroskopisch kleinen LEDs aufgebaut. µLED 
Displays bieten eine Reihe an Vorteilen ge-
genüber den weit verbreiteten klassischen 
LCD- und OLED-Displays. Dazu gehören 
ein sehr hoher Kontrast, eine hohe Hellig-
keit, ein großer darstellbarer Farbraum so-
wie hohe Lebensdauer. Es gibt aber auch 
Herausforderungen, die im Zusammen-
hang mit dieser Technologie gemeistert 
werden müssen. Die Produktion der µLEDs 
ist aufwändig und (noch) sehr teuer. Es ist 
schwierig, die LEDs so zu produzieren, 
dass Leuchtdichte, Effizienz und Farbwer-
te gleichmäßig über den Waver verteilt 

sind. Auch die Zusammenführung der un-
terschiedlichen Farbpixel (rot, grün und 
blau) von verschiedenen Wavern mit un-
terschiedlichen Leistungscharakteristiken 
ist herausfordernd. Hier ist eine aufwän-
dige Selektion der LEDs notwendig. Hinzu 
kommt die Komplexität der Ansteuerung 
unterschiedlich (wenn auch nur leicht) de-
gradierender Pixel zur Erzeugung des ge-
wünschten Farbeindrucks.

Quantenpunkte (Abbildung 2) sind na-
noskopische Materialstrukturen und be-
stehen zumeist aus Halbleitermaterialen 
(z.B. CdSe, InP). Die Größe von Quanten-
punkten bewegt sich im Bereich von weni-

Abb. 1a–c: Quantenpunkt-basierte Farbkonverter-Displaytechnologien,  
a) QD-Farbkonversionsfilm im LCD, b) QD Farbfilter im LCD, c) QD Farbfilter auf µLED

Abb. 2: Optisch  
(blaue LED) angeregte  
Quantenpunkt- 
dispersionen mit 
verschiedenen  
Emissionsfarben
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gen Nanometern (ca. 2nm bis 10nm) und 
sie setzen sich nur aus mehreren tausend 
Atomen (ca. 10‘000) zusammen. Die gerin-
ge Größe, welche im Bereich der De-Brog-
lie-Wellenlänge des Elektrons liegt, führt 
dazu, dass Ladungsträger in ihrer Beweg-
lichkeit in allen drei Raumrichtungen ein-
geschränkt sind und somit zu einem Quan-
tisierungseffekt, durch den ihre Energie 
keine kontinuierlichen, sondern nur diskre-
te Werte annehmen kann. Form, Größe als 
auch Anzahl der Elektronen können jedoch 
durch entsprechendes strukturelles De-
sign des QD beeinflusst werden. Somit ist 
ein Maßschneider der optischen Eigen-
schaften von Quantenpunkten möglich. 
Um Quantenpunkte zum Leuchten zu brin-
gen, muss im Nanokristall ein Elektron-
Loch-Paar, ein sogenanntes Exziton, er-
zeugt werden. Dies kann z.B. durch opti-
sches Pumpen, der Absorption eines Pho-
tons und entsprechender Promotion eines 
Elektrons in ein höheres Energieniveau, 
oder elektrisches Pumpen, der Injektion 

von Elektronen und Löchern in den Nano-
kristall, erfolgen. Aufgrund strahlender Re-
kombination von Elektron und Loch wird 
ein Photon freigesetzt und der Nanokristall 
leuchtet. Hierbei sollte jedoch die nicht-
strahlende Rekombination, welche einen 
Verlust der Quanteneffizienz nach sich 
zieht, vermieden werden. Dafür werden 
möglichst perfekte Kristallstrukturen be-
nötigt, die nur einen sehr kleinen Anteil an 
freien Bindungen für die strahlungslose 
Rekombination zur Verfügung stellen kön-
nen.

Können Quantenpunkte der 
µLED-Technologie helfen?
Seit einiger Zeit wird in der wissenschaft-
lichen Literatur der Einsatz von QDs als 
Farbkonversionsmaterial in µLED Displays 
propagiert [8–10]. Hier würden die QDs 
es ermöglichen, ein RGB-Display aufbau-
end auf monochromatischen blauen (bei 
Einsatz von RG QDs) oder UV (bei Einsatz 

von RGB QDs) µLEDs zu produzieren, die 
Assemblierung von verschiedenfarbigen 
µLEDs könnte entfallen [5,11]. Ein weiterer 
Vorteil kann die freie Einstellbarkeit der 
Emissionswellenlänge der QDs sein – für 
monochromatische Displays oder Beleu-
chtungselemente könnte so die Farbe indi-
viduell gewählt werden.

Nichtsdestotrotz gibt es auch hier nicht 
zu unterschätzende Herausforderungen, die 
gemeistert werden müssen. Bisher findet 
sich relativ wenig Literatur zu InP-basierten 
Quantenpunkten für den Einsatz als Farb-
konversionsschichten auf µLEDs [10]. Die 
meisten wissenschaftlichen Publikationen 
beschreiben den Einsatz von Cd-basierten 
Quantenpunktsystemen als Farbkonverter 
[12]. In Hinblick auf die RoHS-Richtlinien ist 
jedoch auch hier, wie im Bereich der elekt-
rolumineszenten QD-LEDs, eine zuneh-
mende Aktivität in Richtung Cd-freier Syste-
me in den kommenden Jahren zu erwarten.

Die Herausforderungen für den Einsatz 
von QD-Systemen bestehen insbesondere 
in den folgenden Bereichen: Zum einen 
müssen die QDs die entsprechende Farb-
reinheit des emittierten Lichtes aufweisen, 
d.h. die Emissionswellenlänge muss den 
gewünschten Farbwert abbilden und die 
Emissionshalbwertsbreite muss möglichst 
gering sein. Gleichzeitig müssen die QDs 
in der Lage sein, das Pumplicht der µLED 
nahezu vollständig zu absorbieren. In der 
Literatur findet man hier Angaben von 
>99% Absorption des Pumplichtes [11], 
was einer optischen Dichte von mindes-
tens 2 entspricht. Natürlich sollte die Effizi-
enz der QDs möglichst hoch sein, QD-Sys-
teme sollten am besten Quantenausbeu-
ten von nahe 100% aufweisen. Durch die 
relativ harschen Bedingungen in Bezug auf 
Temperatur und Lichtflux direkt auf einer 
µLED sowie beim Einsatz von nichtverkap-
selten Systemen (im Gegensatz z.B. zu 
AMOLED Displays) spielt natürlich insbe-
sondere auch die Stabilität der QD-Syste-
me auch unter ambienten Bedingungen 
eine große Rolle, um entsprechende Le-
bensdauern der Displays gewährleisten zu 
können.

Sind diese Herausforderungen ge-
meis-tert, stellt sich dann noch die Frage 
nach der Prozessierung der QDs auf den 
µLEDs, um die QDs pixelgenau auf den 
µLEDs mit der entsprechenden Auflösung 
und Präzision zu positionieren.

Abb. 3: Schematische Darstellung der Struktur eines Kern-Schale-Schale QDs

Abb. 4: Schematische Darstellung des ES-JET Druckprozesses
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Quantum Dot Wars –  
Cadmium vs. Indium
Am besten untersucht und bisher meist 
genutzt sind Quantenpunktmaterialien auf 
Basis von Cadmium. Cadmium-basierte 
QD-Systeme liefern bereits hohe Quan-
teneffizienzen von über 90% bei Emissi-
onshalbwertsbreiten von unter 30nm. Al-
lerdings ist die Nutzung durch die RoHS-
Richtlinien [13–16] stark eingeschränkt. Es 
besteht demzufolge ein großer Bedarf an 
alternativen Materialien. Als Alternative 
rückten in den letzten Jahren Indiumphos-
phid basierte III-V Halbleiternanokristalle 
in den Fokus. Kürzlich wurden im Bereich 
der InP-QD-Synthese signifikante Fort-
schritte berichtet, so wurden auch hier 
durch eine ausgeklügelte Reaktionsfüh-
rung deutlich verbesserte Quantenaus-
beuten von teilweise über 90% und Halb-
wertsbreiten deutlich unter 40nm erzielt 
[17–19]. Diese Arbeiten haben zu einem 
deutlich besseren Verständnis des InP- 
QD-Systems beigetragen. 

Im Bereich der Stabilität sind die Cd-
basierten Systeme den InP-QDs allerdings 
noch weit voraus. Hier hat z.B. Osram be-
reits eine Beleuchtungslösung basierend 
auf Cd-QDs präsentiert, in der die QDs 
verkapselt und somit vor äußeren Einflüs-
sen geschützt sind [20]. Derartige Entwick-
lungen sind für InP-QDs noch nicht publi-
ziert. Im Projekt CoCoMe wird unter ande-
rem der Aspekt der Anpassung der Ligan-
denhülle von InP-QDs zur Inkorporation in 
Matrixmaterialien adressiert, um analog 
zum Ansatz von Osram die QD vor äußeren 
Einflüssen zu schützen. Neben der Ligan-
denhülle besteht auch die Möglichkeit, die 

Kern/Schale/Schale-Struktur (Abbildung 3) 
der typischen InP/ZnSe/ZnS-QDs anzupas-
sen. Insbesondere das Schalendesign und 
die entsprechenden Synthesebedingun-
gen können zur Stabilität des QD-Systems 
beitragen [18]. Ein wichtiger Parameter ist 
hier auch die Schalendicke. Sowohl für Cd- 
als auch In- basierte QD-Systeme wurde 
gezeigt, dass dicke Schalen (Giant Shells) 
QD-Systeme vor äußeren Einflüssen schüt-
zen können [21, 22]. Von Giant Shells wird 
dabei typischerweise im Zusammenhang 
von Schalen mit ca. >7 Monolagen gespro-
chen. Bisher gibt es allerdings trotz dieser 
Bemühungen noch keine Publikationen zu 
stabilen InP-QD-Systemen in Matrices 
oder/und auf LEDs.

Auch im Bereich der Absorptionsei-
genschaften haben die Cd-basierten QD-
Systeme die Nase vorn [11]. Obwohl InP 
sehr stark absorbierend ist, führen die be-
nötigten, selbst nur schwach oder nicht ab-
sorbierenden Schalen dazu, dass die mola-
ren Extinktionskoeffizienten des QD relativ 
gering sind. Entsprechend werden sehr di-
cke Schichten reiner InP-QDs oder sehr ho-
he Beladungen von Matrixmaterialien be-
nötigt, um die gewünschte optische Dichte 
von 2 auf einer optischen Weglänge von 
wenigen µm zu erzielen.

QD-Prozessierung
Hat man die oben genannten Herausfor-
derungen gelöst, bleibt als letzte Hürde 
die Prozessierung der Quantenpunkte als 
reines Material oder in einer Matrix auf die 
µLED. Für ein monochromes Display kann 
hier eine einfache Schicht der QDs über 

die gesamte Emissionsfläche aufgebracht 
werden. Für die Erzeugung von RGB-Dis-
plays müssen die QDs strukturiert als RGB-
Pixel auf das µLED Substrat aufgebracht 
werden. In der jüngeren Literatur wird hier 
im Wesentlichen über drei angewendete 
Methoden berichtet: Eine Möglichkeit die 
QD zu strukturieren ist die Photolithogra-
phie [23–26]. Hier wurden Pixelgrößen bis 
zu 10µm beschrieben und komplette RGB-
µLED-Bauteile erzeugt. Als Alternative zur 
Photolithographie haben sich in den letz-
ten Jahren verschiedene Drucktechnolo-
gien ins Spiel gebracht. Generell haben 
diese Druckmethoden den Vorteil, dass 
die Kosten durch den geringeren Materi-
alverlust potentiell deutlich gesenkt wer-
den können. Das klassische Inkjet-Drucken 
wurde bereits erfolgreich zur Erzeugung 
von RGB-displays eingesetzt [10, 27]. Eine 
weitere, deutlich jüngere Druckmethode 
ist das sogenannte Aerosol Jetting, wel-
ches gegenüber der Inkjet-Technologie 
eine etwas höhere Auflösung ermöglicht 
sowie einen höheren Viskositätsbereich 
(bis zu 2000 cP, Inkjet <20cP) für die Tinte 
und einen größeren Abstand zum Subst-
rat zulässt. Hier wurden RGB-Displays auf 
Basis einer UV-emittierenden µLED mit 
RGB-QDs aufgebaut. Zusätzlich wurden 
hier auch Möglichkeiten beschrieben, den 
Crosstalk zwischen einzelnen Pixeln mit-
tels eines Photolithographie-Prozesses zu 
reduzieren. Dabei wird durch die Struktu-
rierung eines schwarzen Photoresists eine 
entsprechende Bankstruktur erzeugt, in 
die die verschiedenfarbigen QDs gedruckt 
werden können. Die Bankstruktur verhin-
dert hierbei ein Ausbrechen des Lichtes in 

Abb. 5: Reinraumumgebung am Fraunhofer IAP zur Prozessierung von Display-Bauteilen
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andere Pixelbereiche. Zusätzlich wurden 
verteilte Bragg-Reflektoren auf das LED-
Array aufgebracht, um das UV-Licht der 
µLED effizienter ausnutzen zu können. Ei-
ne andere sehr junge Drucktechnologie ist 
das sogenannte electrostatic jetting (ES-
JET), deren Potential am Fraunhofer IAP 
in verschiedenen Projekten erprobt und 
entwickelt wird. Hier werden die Tropfen 
durch das Anlegen eines elektrischen Fel-
des erzeugt (Abbildung 4). So kann sowohl 
im gepulsten als auch im kontinuierlichen 
Modus gedruckt werden. Die ES-JET Tech-
nologie bietet die Möglichkeit, noch deut-
lich höherviskose Tinten zu verdrucken (bis 
zu 105 cP) und erreicht Auflösungen unter 
10µm [28]. Auch hier bietet sich das Dru-
cken in Bankstrukturen an, um definierte 
Pixelgrößen und -formen auf dem LED-
Substrat erzeugen zu können. Kürzlich 
konnten mit dieser Technologie am Fraun-
hofer IAP erste QD-Tinten erfolgreich ver-
druckt werden.

Zusammenfassung
Quantenpunkte und mikro-LEDs könnten 
sich gut ergänzen und den Weg zu einer 
neuen Displaygeneration ebnen, sofern 
die angesprochenen Herausforderungen 
insbesondere im Bereich der Quanten-
punkte (Stabilität, Effizienz, Absorption) 
für InP-Systeme hinreichend gelöst und die 
entsprechenden Prozessierungstechnolo-
gien erfolgreich auf diese neuen Materia-
lien angepasst werden können.  Dr. André 

Geßner (Fraunhofer IAP)
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Die Entwicklung nachhaltiger Verpa-
ckungslösungen ist kein neues Phäno-

men, sondern hat sich in den letzten zehn 
Jahren beschleunigt. Grund dafür sind das 
drastisch gestiegene Umweltbewusstsein 
sowie Forderungen zur Verringerung und 
Wiederverwertung von Haushaltsabfällen, 
insbesondere von Kunststoffverpackun-
gen, sowie zur Reduzierung der CO2-Emis-
sionen und anderer Schadstoffe. Infolge-
dessen haben die EU und die Regierungen 
einzelner Mitgliedstaaten Maßnahmen er-
griffen, um diese Probleme durch strenge-
re Vorschriften oder beispielsweise durch 
die Einführung von Steuern oder Verboten 
von Einweg-Kunststoffprodukten in den 
Griff zu bekommen. Gleichzeitig musste 
die gesamte Verpackungslieferkette ihren 
Ansatz für die Produktentwicklung und 

bessere Nutzung von Ressourcen (zur Ver-
ringerung der Anzahl/Lagen von unnöti-
gen Verpackungen) überdenken.

Als Reaktion auf das geänderte Ver-
braucherverhalten haben Markenartikler 
mit ihrem stärkeren Umweltengagement 
und verantwortungsvollen Umgang mit 
Verpackungen eine wichtige Rolle im Drän-
gen auf nachhaltigere Verpackungen ge-
spielt. Dies schließt auch die Entwicklung 
und Produktion von Verpackungen für die 
Kreislaufwirtschaft ein. Auch für Zulieferer 
für die Verpackungsindustrie hat Nachhal-
tigkeit mittlerweile einen höheren Stellen-
wert. Als Mitglied von CEFLEX (Circular 
Economy Flexible Packaging), einem euro-
päischen Konsortium von Unternehmen, 
das sich zum Ziel gesetzt hat, die Nachhal-
tigkeit und den Beitrag flexibler Verpa-

ckungen zur Kreislaufwirtschaft in Europa 
zu steigern, arbeitet Sun Chemical eng mit 
dieser Organisation zusammen.

Sun Chemical und unsere Mutterge-
sellschaft DIC (die seit fünf Jahren im Dow-
Jones-Nachhaltigkeitsindex notiert ist) un-
terstützen ebenfalls ausdrücklich die Ziele 
der Vereinten Nationen für nachhaltige 
Entwicklung. Hier gibt es drei Bereiche, in 
denen Sun Chemical einen positiven Ein-
fluss hat:

 
1. Klimawandel und Erhaltung der Res-
sourcen: durch die Entwicklung und För-
derung von umweltfreundlicheren Pro-
dukten aus nachwachsenden Rohstoffen, 
Verringerung des Energieverbrauchs für 
den Druck, Reduzierung des Gewichts von 
Verpackungen und Bereitstellung von Ant-

Gr een P ri nti n g

Nachhaltigkeit 
im Fokus 
Nicolas Betin, Director of Product Strategy EMEA des Geschäfts-
bereichs Verpackungsdruckfarben und -materialien von Sun 
Chemical, erläutert den Fokus von Sun Chemical auf Nach-
haltigkeit. Er geht auf die Trends ein, die den Bedarf an nach-
haltigeren Verpackungen vorantreiben, und wie Sun Chemical 
durch Produktentwicklungen auf diesen Bedarf reagiert.
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worten auf die Vermüllung der Erde und 
Meere mit Plastik.

	2. Nachhaltige Rohstoffnutzung: durch 
die Entwicklung von Produkten aus recyc-
lingfähigen Rohstoffen, die zur Herstellung 
von wiederverwertbaren und kompostier-
baren Verpackungen und so zur Verringe-
rung von Abfällen beitragen.
	
3. Lebensmittelsicherheit und Gesundheit: 
durch die kontinuierliche Verringerung von 
flüchtigen organischen Verbindungen und 
die Erhöhung der Sicherheit von Lebens-
mittelverpackungen. Lebensmittelsicher-
heit ist die Grundvoraussetzung für Verpa-
ckungen und kein Lebensmittelhersteller 
würde hier Kompromisse eingehen. Eben-
so wenig akzeptieren wir Kompromisse 
zwischen Nachhaltigkeit und Lebensmittel-
sicherheit – in beiderlei Hinsicht müssen wir 
höchste Standards einhalten.

Konkreter ausgedrückt legen wir bei 
Sun Chemical den Schwerpunkt weiterhin 
auf die Produktentwicklung, um unsere 
Kunden in den folgenden fünf Bereichen 
zu unterstützen:

1. Reduzierung von Verpackungen 
Viele neue Produkte, die in Europa auf den 
Markt gebracht werden, haben weniger 
primäre oder sekundäre Verpackungen. 
Zur Beschränkung von Einwegkunststoff 
fördert die sogenannte europäische SUP-
Richtlinie „…kreislauforientierte Ansätze, 
die nachhaltige und nichttoxische wieder-
verwendbare Artikel und Wiederverwen-

1	� Beispiele für biologisch erneuerbare 
Verpackungen 

2	� Nicolas Betin, Director of Product 
Strategy EMEA, Sun Chemical

dungssysteme gegenüber Einwegartikeln 
bevorzugen, wobei in erster Linie auf die 
Verringerung des Abfallaufkommens ab-
gezielt wird.“ Bei flexiblen Verpackungen 
tragen unsere Barrierelacke und -kleb-
stoffe zur Verringerung der Anzahl an Fo-
lienschichten und des Gewichts von Ver-
packungen bei. An anderer Stelle in der 
Industrie hat L’Oréal beispielsweise Ende 
letzten Jahres bekannt gegeben, dass man 
in Zusammenarbeit mit Albéa die erste 
kartonbasierte Kosmetiktube entwickelt 
hat, bei der Plastik größtenteils durch ein 
„neues biobasiertes und zertifiziertes pa-
pierähnliches Material“ ersetzt wird.

2. Umstellung von Plastik auf Papier
Zur Unterstützung unserer Kunden arbei-
ten wir an der Entwicklung von papierba-
sierten Lösungen mit DFC-Barrierelacken 
(Direct Food Contact; direkter Lebens-
mittelkontakt) anstelle von Kunststoff. Bei 
einigen dieser Substrate war früher mög-
licherweise eine Kunststoff-Schutzfolie 
auf Wellpapp- oder Pappschachteln/-
kartons aufgeklebt, wenn ein Supermarkt 
beispielsweise frische oder verarbeitete 
Lebensmittel in der Verkaufsauslage prä-
sentieren wollte. Doch wenn man solche 
Schachteln/Kartons recyceln möchte, muss 
man zuerst die Folie vom Karton trennen, 
bevor dieser wieder zu Faserstoff aufbe-
reitet werden kann. Mit unseren DFC-Bar-
rierelacken als Alternative können unsere 
Kunden prüfen, ob sie die PET-Folie oder 
die PE-Beschichtung (Polyethylen) weglas-
sen und den Karton dann trotzdem über 

den normalen Papiermüll recyceln kön-
nen. Mit großem Erfolg hat CEE Packaging 
Solutions, ein Hersteller von Papiertüten 
und Pappbechern, seinen „Earth Cup“ auf 
den Markt gebracht. Dank eines unserer 
SunStar DFC-Barrierelacks können diese 
Pappbecher problemlos über Papierrecyc-
ling-Systeme entsorgt werden und sind als 
„heimkompostierbar“ zertifiziert.

Anstelle von Druckfarben auf rein pet-
rochemischer Basis gehen andere Kunden 
jetzt auch zum Einsatz von wässrigen Far-
ben auf Basis biologisch erneuerbarer Res-
sourcen über und nutzen diese, um den 
ökologischen Fußabdruck ihrer Verpa-
ckungen weiter zu verringern, da sie weni-
ger petrochemische Polymere enthalten. 
Diese neuen Farben sind auch für die Kom-
postierung und Wiederverwertung von 
Papierverpackungen über normale Recyc-
ling-Systeme geeignet.

3. Biologische Erneuerbarkeit
Der vermehrte Einsatz von biologisch er-
neuerbaren und nachwachsenden Roh-
stoffen in unserem Geschäftsbetrieb ist 
ein wesentlicher Entwicklungsbereich der 
Nachhaltigkeitsinitiative von Sun Chemical 
zur Unterstützung der Kreislaufwirtschaft. 
Wenn es eine unmittelbare Übereinstim-
mung zwischen erneuerbaren Verpa-
ckungsdruckfarben, Klebstoffen, Beschich-
tungsmaterialien und Papierverpackungen 
oder biopolymerischen, kompostierbaren 
flexiblen Verpackungen gibt, dann wird die 
geringere ökologische Belastung auch da-
zu beitragen, dass Abfälle bei der Produk-
tion von flexiblen Kunststoffverpackungen 
und Altprodukte (z.B. Kompatibilität mit 
Polymeren auf Folienbasis, Deinking (Ent-
fernung von Druckfarben) wiederverwer-
tet werden.

Viele unserer Produktfamilien enthal-
ten bereits nachwachsende Rohstoffe, wie 
etwa holzbasierte Harze in Farben und La-
cken für den Druck von flexiblen Verpa-
ckungen und im Bogenoffsetdruck. Außer-
dem haben wir lösemittelfreie Alternativ-
produkte entwickelt, beispielsweise was-
serbasierte Druckfarben für Folien und lö-
semittelfreie Klebstoffe. Mittels Kohlen-
stoffdatierung zur Bestimmung des bioba-
sierten Gehalts unserer Produkte haben 
wir Programme implementiert, um den 
Anteil von bio-erneuerbaren Inhaltsstoffen 
in unseren wasser- und lösemittelbasierten 
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Druckfarben und Farben mit energiespa-
render UV-Härtung sowie in Lacken und 
Klebstoffen weiter zu erhöhen.

Mit patentierter Technologie auf Basis 
von pflanzlichen Harzen haben wir wasser-
basierte Lacke und Farben, wie SunVisto 
Aquagreen, mit hohem Anteil an biologisch 
erneuerbaren Inhaltsstoffen entwickelt. 
Von Verpackungsspezialisten und -herstel-
lern wie CEE Packaging Solutions (Take-
away-Tüten für Fast-Food-Ketten) in Euro-
pa auf den Markt gebrachte Varianten sind 
inzwischen für Papier- und Wellpappe-An-
wendungen gedacht  – mit unterschied- 
lichen Qualifikationen und kommerziellen 
Fortschritten. Unser SunLam SFC100, der 
zur Laminierung von biopolymerischen, 
kompostierbaren flexiblen Verpackungen 
entwickelt wurde, ist ein zertifizierter kom-
postierbarer und lösungsmittelfreier Indus-
trieklebstoff mit einem Anteil von bis zu 
74% an erneuerbaren Inhaltsstoffen. Fer-
ner haben wir unsere Hy-brid-Farben Sun-
Spectro SolvaGreen für den Druck von bio-
polymerischen, kompostierbaren flexiblen 
Verpackungen entwickelt.

4. Kompostierbarkeit
In dem Bestreben, die Menge an Plastik-
müll zu verringern, hat Italien die Einfüh-
rung einer Steuer in Höhe von 0,50€ pro 
Kilo Plastikmüll in Erwägung gezogen 
und Unternehmen dazu aufgefordert, 
über kompostierbare Polymere anstelle 
von Kunststoffen nachzudenken. Daher 
benötigen diese Biopolymere auf Basis 
von PLA (Polymilchsäure), Holz, Mais oder 
Kartoffeln kompostierbare Druckfarben 

oder Laminierklebstoffe, die wir zurzeit 
entwickeln. Während Papier recyclingfä-
hig und heimkompostierbar (in Frankreich 
und Deutschland beliebt) ist, müssen diese 
biopolymerischen flexiblen Verpackungen 
jedoch industriell kompostiert werden.

Wir bei Sun Chemical haben auch DFC-
Druckfarben (für direkten Lebensmittel-
kontakt) zur Verwendung mit unseren kom-
postierbaren DFC-Barrierelacken entwi-
ckelt. Diese DFC-Druckfarben  – unsere 
wasserbasierten AquaSafe-Druckfarben, 
die für Papiertrinkhalme bereits erfolgreich 
im Einsatz sind – eignen sich für den Flexo-
druck auf Papier oder Wellpappe. Auf-
grund der Kombination aus DFC- und kom-
postierbaren Druckfarben und Barrie-rela-
cken können Verpackungshersteller die In-
nenseite von Lebensmittelverpackungen 
gefahrlos ohne eine Kunststoff-Schutzfolie 
(zwischen Lebensmittel und Verpackung) 
bedrucken. 

5. Recyclingfähigkeit 
Wie bereits erwähnt, arbeitet Sun Che-
mical eng mit CEFLEX zusammen. Dieser 
Initiative gehören alle großen Markenartik-
ler, Verpackungshersteller und Zulieferer 
an. CEFLEX legt die Leitlinien für die Re-
cyclingfähigkeit von flexiblen Verpackun-
gen im Einklang mit den Grundsätzen der 
Kreislaufwirtschaft fest. Dabei liegt ein 
besonderes Augenmerk auf Polyolefin-
basierten Verpackungsmaterialien, da sie 
einen großen Anteil an den Abfallströmen 
aus flexiblen Verpackungen haben. Wäh-
rend die Technologie vor zehn Jahren noch 
nicht weit genug fortgeschritten war, ist es 

heute möglich, eine AIOx- oder metalli-
sierte Barrierefolie in Verbindung mit Barri-
erelacken und -klebstoffen zur Herstellung 
von flexiblen Polyolefin-Verpackungen zu 
verwenden, die die gleichen Sicherheits-
eigenschaften haben wie frühere Verpa-
ckungen aus mehreren Materialien. Der 
Einsatz von Kunststoff wird nach wie vor 
nötig sein, wenn empfindliche Lebens-
mittel beispielsweise vor Sauerstoff oder 
Feuchtigkeit (Schimmel) geschützt werden 
müssen. In diesem Bereich investieren wir 
viel Zeit und Mühe in die Entwicklung von 
Druckfarben, Lacken und Klebstoffen, die 
entweder „abwaschbar“ oder Polyolefin-
kompatibel sind, damit flexible Verpackun-
gen leichter recycelt werden können und 
gleichzeitig lebensmittelsicher sind.

Als einer der weltweit größten Herstel-
ler von Druckfarben und Lacken hat sich 
Sun Chemical der Nachhaltigkeit in den ei-
genen Betriebsabläufen und in der eige-
nen Produktentwicklung verschrieben. 
Dies gilt insbesondere für unsere gesell-
schaftliche Verpflichtung zur Gewährleis-
tung der Lebensmittelsicherheit und zur 
Verringerung von Lebensmittelabfällen 
und Verpackungsabfällen/-müll. Um es mit 
den Worten unseres CEO zu sagen: Unser 
Nachhaltigkeitsansatz ist die Richtschnur 
für die Entwicklung, die Fertigung und den 
Vertrieb unserer Produkte und für die Zu-
sammenarbeit mit unseren Zulieferern und 
Kunden. Durch die kontinuierliche Erweite-
rung unseres Produktportfolios unterstüt-
zen wir unsere Kunden bei der Erreichung 
ihrer eigenen Nachhaltigkeitsziele.  
Nicolas Betin

GB Verpackungsdruckfarben und -materialien,  
Sun Chemical
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Gr ü ne Post

Upcycling 
für Gruß-
karten
Erinnern Sie sich an CupCycling™?  
Das Verfahren des Papierherstellers James 
Cropper, das als weltweit erster Prozess aus 
upgecycelten Kaffeebechern Papier macht?

In seinem Bestreben, neuen Wert aus 2,4 Milli-
arden To-Go-Bechern, die jedes Jahr in Groß-

britannien weggeworfen werden, zu gewinnen, 
hat sich das Unternehmen mit einem neuen Ver-
bündeten zusammengetan: Hallmark Cards gab 
2019 bekannt, dass es eine neue Kartenserie ent-
wickelt hat, hergestellt aus Fasern, die aus James 
Croppers CupCycling™-Anlage stammen.

Keine Verschwendung
Beide Familienunternehmen setzen bei der Ar-
beit besonders auf Sorgfalt und Innovation. So 
schwingt bei der Kartenproduktion bei Hallmark 
Cards auch immer der nachhaltige Gedanke, 
weniger verschwenderisch zu sein, mit. Deshalb 
haben sich beide Unternehmen zusammenge-
schlossen, um auf eine Welt, die weniger auf Ver-
schwendung setzt und stattdessen schöner sowie 
auch mitfühlend ist, hinzuarbeiten. So ist die Cup-
Cycling™ Greetings Card Range entstanden. 

„Jede Karte der neuen Hallmark-Serie hat ei-
ne eindrucksvolle Geschichte zu erzählen. Das 
Rohmaterial, das einst als Behälter für einen Mor-
genkaffee benutzt wurde, hat ein zweites Leben 
bekommen, das in Form einer wunderschönen 
Grußkarte ein Lächeln in die Gesichter der Men-
schen zaubert. Als Hersteller von CupCycling™ – 
das erste Verfahren der Welt, das Kaffeebecher 
upcycelt – sind wir stolz, gemeinsam mit Hall-
mark an einem herausragenden Beispiel für 
Nachhaltigkeit zu arbeiten“, so Steve Adams, 
Managing Director bei James Cropper.

Fürsorge zeigen
Die CupCycling™ Greetings Card Range wird 
aus verantwortungsvoll gewonnenem Papier-
Zellstoff hergestellt. Jede Karte der 44-teiligen 
Serie wird in Großbritannien designt, produziert 
und gedruckt. So ist es jedem Käufer möglich, 
die perfekte Karte zu finden, um gleichzeitig 
seine Fürsorge für andere Personen sowie die 
Umwelt auszudrücken. Jede Kollektion von Hall-
mark wird mit einem persönlichen Style und ei-
ner eigenen Identität entworfen, um dann am 
Point-of-Sale einen besonderen Eindruck zu hin-
terlassen. Alle Karten und Umschläge der Kollek-
tion sind zu 100% recycelbar.

Alison Murnane von Hallmark Cards ergänzt: 
„Wir haben bereits Karten von Hallmark aus  
verantwortungsbewusst produziertem Papier 
gemacht und waren daher besonders glücklich, 
mit James Cropper zusammenzuarbeiten, um so 
einen weiteren Weg der Nachhaltigkeit zu verfol-
gen. Gemeinsam mit James Cropper nehmen 
wir den Abfall von heute und machen aus ihm be-
eindruckende Karten, die einen bleibenden  
Moment für die Zukunft schaffen.“ ||

Hallmark & James Cropper: Nachhaltige Grußkarten aus 
Coffee-To-Go-Bechern.
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Im Jahr 2020 feiert PaperWise seinen 5. Ge-
burtstag. Als Rohstoff für die Herstellung von 

Papier nutzt das niederländische Unternehmen 
die Stängel und Blätter, die nach der Ernte von 
u.a. Reis, Weizen, Gerste, Mais, Hanf oder Zu-
ckerrohr auf dem Feld zurückbleiben. Bei dem 
aus Stängeln und Blättern umwelt- und sozialver-
träglich hergestellten Papier PaperWise ist die 
Umweltbelastung um 47% niedriger als bei Pa-
pier aus Bäumen und 29% niedriger als bei Recy-
clingpapier. PaperWise wird in Fabriken in Indien 
und Südamerika produziert. Zur besseren Pro-
duktion investiert das Unternehmen in Bildung, 
Infrastruktur und Gesundheitsfürsorge, und der 
Herstellungsprozess ist auf Sicherheit, Zero Was-
te und Umweltschutz ausgerichtet.

Lernen über Abfall
Normalerweise bleiben 80% des Materials aus 
der Verarbeitung von Nutzpflanzen ungenutzt. 
Weltweit fallen so jedes Jahr Milliarden Tonnen 

landwirtschaftlicher Abfälle an. Der Großteil 
wird bisher einfach verfeuert. In der westlichen 
Welt geschieht dies in Biokraftwerken, in ande-
ren Weltregionen werden die Abfälle unter frei-
em Himmel verbrannt. Dadurch gehen wertvolle 
Rohstoffe verloren, es wird unnötiges CO2 frei-
gesetzt, der Boden wird verschmutzt und der 
Rauch verursacht gefährlichen Smog. „Wenn 
Kinder in der Schule lernen, dass Papier aus 
Agrarabfällen hergestellt wird, dann haben wir 
unser Ziel erreicht und wissen, dass sich die Pa-
pierindustrie definitiv verändert hat“, beschreibt 
Gründer Peter van Rosmalen die Nachhaltig-
keitsmission von PaperWise.

Bereit für den  
nächsten Schritt
Bei PaperWise gilt der Leitgedanke der Sustai-
nable Development Goals der Vereinten Natio-
nen. „Der Schalter im Kopf muss umgelegt wer-
den“, erklären die Gründer van Rosmalen und 
Nick op den Buijsch. „Unsere Erde muss viel zu 
viel erleiden. Das Ökosystem ist gestört, Roh-
stoffe werden immer knapper, und weltweit le-
ben mehr als drei Milliarden Menschen unterhalb 
der Armutsgrenze. Das ist unserer Meinung nicht 
hinnehmbar.“

Deswegen ist nach fünf Jahren erfolgreicher 
Arbeit das Start-up PaperWise jetzt für den 
nächsten Schritt bereit. Um den Gewinn für die 
Umwelt um ein Vielfaches zu erhöhen, bündelt 
das Unternehmen Erkenntnisse von Wissen-
schaftler*innen, Expert*innen und führenden in-

Jubiläu m

Fünf Jahre 
PaperWise
Seit der Gründung hat PaperWise Agrarab-
fällen mit einem Gesamtgewicht von rund 
neun Millionen Kilogramm ein zweites 
Leben als Papier und Karton für Druck-
sachen und Verpackungen geschenkt.  

1
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novativen Unternehmen weltweit. Ziel ist es, eine 
neue, nachhaltige Technologie zu entwickeln, 
um Agrarabfälle in Zellstoff umzuwandeln. „Ak-
tuell geschieht das noch in Form eines chemi-
schen Verfahrens, das schädlich für die Umwelt 
ist. Wir sind bestrebt, diesen Prozess komplett 
umweltfreundlich zu gestalten“, erklärt Mitgrün-
der op den Buijsch.

Automatische anfallender  
Sekundärrohstoff
Der europaweite Markt für Papier und Karton 
hat einen Umfang von über 100 Milliarden Euro 
und entspricht ca. 20% des Weltmarkts. Zurzeit 
werden 50% des Bedarfs aus Plantagenwäldern 
und 50% aus Recyclingpapier gedeckt. Der na-
türliche Waldbestand dezimiert sich nach wie vor 
jedes Jahr um Tausende Fußballfelder. Dies geht 
auf Kosten der Biodiversität, der CO2-Speiche-
rung und der Luftqualität. 

Durch die Umwandlung von pflanzlichen Ab-
fällen in hochwertiges Papier und hochwertigen 
Karton konnten in den letzten fünf Jahren dank 
PaperWise 26.500 Bäume vor der Fällung geret-
tet werden. Das bedeutet, dass insgesamt eine 
Waldfläche von 25,5 km2 gerettet werden konn-
te. Das entspricht etwa ein Drittel der Größe ei-
ner Stadt wie Oberhausen oder 3.600 Fußballfel-
dern. 

Mit Holz liefert die Forstwirtschaft einen Pri-
märrohstoff mit Wachstumszeiten von 10 bis 80 
Jahren. Landwirtschaftliche Abfälle sind ein Se-
kundärrohstoff, der jedes Jahr automatisch an-

fällt. Durch deren Einsatz als Ausgangsstoff für 
Papier und Karton werden aus Nutzpflanzen 
Nahrungsmittel und Produktionsrohstoffe, die 
aus ein und derselben Quelle und von derselben 
Landwirtschaftsfläche stammen. Dies ist nicht 
nur ein Plus in ökologischer Hinsicht, sondern 
bietet auch die Möglichkeit, ein System zu entwi-
ckeln, bei dem Bauern und Bäuerinnen neben 
den Einnahmen aus Nahrungsmitteln auch Ein-
künfte aus den Abfällen erhalten.

Die Notwendigkeit  
von Wachstum
Wachstum ist PaperWise nicht nur in Sachen 
Sichtbarkeit wichtig. Das Unternehmen gibt 
auch ganz offen zu, dass Geld verdienen nicht 
nur das Ziel, sondern auch ein Muss ist: „Das 
klingt vielleicht seltsam, aber nachhaltige Un-
ternehmen sind nur dann zukunftssicher, wenn 
sie ohne Subventionen Gewinn machen. Wachs-
tum ist notwendig, um solche Innovationen zu 
finanzieren und unseren Traum in bare Münze 
zu verwandeln. Wir wollen gerne zu einer Welt 
beitragen, in der es keinen Abfall mehr gibt und 
jeder Reststoff als Rohstoff für ein neues Produkt 
dient. Dafür ist es notwendig, dass wir möglichst 
viele Menschen und Organisationen in Bewe-
gung bringen. Nur gemeinsam können wir die 
Papierindustrie verändern. Gemeinsam können 
wir ‚Wise With Waste‘ sein“, so op den Buijsch. || 
Sabrina Vetter

Zur PaperWise-Webseite: www.paperwise.eu

1	� Peter van Rosmalen, Gründer 
von PaperWise. 

2–3	� Beispiele für Drucksachen,  
die mit PaperWise produziert 
wurden.

2

3

http://www.paperwise.eu
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Wir sprachen mit Sabine Geldermann, 
Director drupa und Global Head 

Print Technologies der Messe Düsseldorf, 
über die Entscheidung, ihre Tragweite und 
die Konsequenzen aus der Krise.

Frau Geldermann, COVID-19 hat das öf-
fentliche Leben und die Wirtschaft in den 
letzten Monaten in ungeahnter Weise ge-
prägt. Die erste Frage daher: Wie geht es 
Ihnen und Ihrem Team und wie gehen Sie 
mit der Situation um?
Die Verschiebung stellt für mein Team und 
mich ein nie dagewesenes Szenario dar 
und verlangt ein gewisses Maß an Flexi-
bilität. Wir hatten zum Zeitpunkt der Ver-
schiebung einen exzellenten Status Quo 
erreicht – folglich haben uns die Auswir-
kungen von COVID-19 drei Monate vor 
dem Start der drupa aus einem sehr posi-
tiven und dynamischen Entwicklungspro-
zess gerissen. Der aktuelle Planungsstand 
ist nun die Basis für alle nächsten Schritte 
im Austausch mit Ausstellern und Partnern 
des umfangreichen Rahmenprogramms. 
Wir freuen uns sehr, dass beispielsweise 
unser Innovationspartner und Wall-Street-
Bestselling-Autor Michael Gale sowie wei-
tere internationale Referenten auch im Ap-
ril 2021 an Bord sein werden und ein hoch-
karätiges Rahmenprogramm garantieren.

Natürlich geht die neue Situation nicht 
ohne Emotionen an uns vorbei, denn wir 
haben dreieinhalb Jahre mit Herzblut und 
Hochdruck daran gearbeitet, für alle Teil-
nehmer eine relevante, spannende und er-

folgreiche drupa auf die Beine zu stellen. 
Die Reaktion unserer nationalen und inter-
nationalen Kunden und Partner auf die Ver-
schiebung war jedoch durchwegs positiv 
und ist uneingeschränkt auf großes Ver-
ständnis sowie hohe Akzeptanz gestoßen. 
Unser Wunsch ist es, gemeinsam mit unse-
ren Kunden diese Krise zu überwinden und 
den Blick auf die weiteren Planungen der 
drupa 2021 zu richten: Let’s embrace the 
future in 2021 together.

Die frühzeitige Absage bzw. Verschie-
bung der drupa war ein einschneidender 
Moment in der Branche – und ein deut-
liches Signal: Die Lage ist ernst! Haben 
Aussteller und Besucher grundsätzlich 
verständnisvoll auf diesen Schritt re- 
agiert, oder gab es auch Kritik?
Die Verschiebung der drupa war für alle 
Beteiligten die einzig richtige Lösung und 
ist somit auf vollstes Verständnis gestoßen. 
Die enormen Restriktionen, die weltweit 
durch die Corona-Krise eingeleitet wur-
den, haben nahezu alle Branchen lahmge-
legt und unsere nationalen und internatio-
nalen Kunden vor existentielle Fragen und 

ein umfangreiches Krisenmanagement ge-
stellt. Viele unserer Aussteller kommen aus 
besonders stark betroffenen Nationen wie 
Japan, Italien und China und unterlagen 
bereits vor der Verschiebung strengen Ein-
schränkungen oder Shutdowns. Drei Mo-
nate vor dem regulär geplanten Start der 
drupa konnten wir somit vielen Ausstellern 
noch die Chance gegeben, bevorstehende 
logistische und sehr kostenintensive Maß-
nahmen wie z.B. die Verschiffungen von 
Maschinen umzuplanen.

Die Branche wünscht sich erneut eine 
drupa, die ihren Nimbus, die Strahlkraft 
und ihren weltweiten Stellenwert behält – 
das wäre unter den aktuellen Rahmenbe-
dingungen nicht realisierbar gewesen. 
Deshalb werden wir nun alle Maßnahmen 
ergreifen, um im April 2021 diese Erwar-
tungshaltung unserer weltweiten Kunden 
zu erfüllen.

Viele Betriebe sehen sich derzeit mit 
Kurzarbeit, Liquiditätsengpässen, unter-
brochenen Lieferketten, Auftragsrück-
gängen und verschobenen Investitionen 
konfrontiert. Ist bereits absehbar, welche 

Inter v iew

2020:  
Corona 
statt drupa 
Spätestens die Verschiebung der  
drupa in das Jahr 2021 war der 
Paukenschlag, der im März klar-
stellte: Nichts ist mehr, wie es war.

Sabine Geldermann
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Auswirkungen diese Umstände auf das 
Ausstellerportfolio haben werden?
Wir sind derzeit im engen Austausch mit 
unseren Kunden und versuchen, deren Be-
dürfnissen, die nun nach und nach aufkom-
men, in bester Weise gerecht zu werden. 
Natürlich kann es auch zu möglichen Um-
planungen von einzelnen Hallen kommen, 
denn Aussteller werden ihre Budgets und 
Marketingetats kritisch überprüfen und 
dann entscheiden, welche Exponate und 
Technologien ausgestellt werden. Anders-
seits erreichen uns auch Anfragen nach 
Vergrößerung und wir verzeichnen zusätz-
liche Anmeldungen von Neuausstellern. 
Die nächsten Wochen und Monate und ins-
besondere die Wiederaufnahme von welt-
weiten Produktionsstätten werden daher 
unseren Ausstellern Aufschluss darüber 
geben, welches Produktportfolio, welche 
Innovationen und Maschinen im April 2021 
präsentiert werden. Nach den Sommermo-
naten werden wir dazu sicherlich ein weit-
aus konkreteres Bild erhalten.

Viele Unternehmen arbeiten auf die 
drupa hin. Die für dieses Jahr geplanten 
Produktneuheiten werden nun vielfach 
über andere Kanäle vorgestellt, z.B. Video-
konferenzen und virtuelle Ausstellungen. 
Setzen Sie zusätzliche Maßnahmen, z.B. im 
Rahmenprogramm, um das Niveau der 
drupa auch 2021 halten zu können, oder 
vertrauen Sie auf die Innovationskraft der 
Branche?

Bereits jetzt bieten wir unseren Aus-
stellern ein breites Angebot an unter-
schiedlichen Features auf der drupa Web-
site und ermöglichen die Präsentation von 
Unternehmens- und Produktinformationen 
sowie Videos. Darüber hinaus wächst unse-
re Community auf allen Social Media-Kanä-
len und der drupa Newsroom ist eine idea-
le Möglichkeit, um mit Partnern weltweit in 
Kontakt zu treten. Dieses Angebot kann 
zumindest teilweise den aktuellen Präsen-
tationsbedarf überbrücken, die Branche 
zielgerecht informieren und in Interaktion 
bringen. Denn: Auf keiner Plattform kom-
men so viele branchenrelevante Player zu-
sammen, wie auf der drupa. Das ist ein gro-
ßer Mehrwert, von dem Aussteller und Be-
sucher gleichermaßen profitieren können.

Unabhängig von diesen digitalen An-
geboten, die wir unseren Ausstellern bie-

ten, ergreifen wir alle Maßnahmen, um er-
neut eine einzigartige Life-Plattform für 
Wissenstransfer zu gewährleisten, die die 
Branche inspiriert und nachhaltige Impulse 
setzt. Unser Rahmenprogramm der fünf 
Sonderforen hat bereits zum jetzigen Zeit-
punkt durch ein faszinierendes Spektrum 
an Formaten, renommierten Speakern und 
spannenden Themenfeldern beeindruckt. 
Das wird auch im April 2021 der Fall sein. 
Wichtige Fragestellungen zur weiter voran-
schreitenden digitalen Transformation, 
Themen rund um Kreislaufwirtschaft und 
Nachhaltigkeit oder neue Geschäftsmo-
delle, die in Form von Keynotes, Panel Dis-
cussions und Best Cases präsentiert wer-
den, verfolgen wir nach wie vor, um Teil-
nehmer zu inspirieren und erfolgreich zu 
beraten – und dies wird nach den Auswir-
kungen von Corona relevanter sein denn je.

Noch ist nicht absehbar, wie sich die Aus-
breitung und Bekämpfung des Virus in 
den nächsten Monaten und vor allem im 
kommenden Winter entwickeln werden. 
Ist in Ihren Planungen das Szenario einer 
neuerlichen Absage einkalkuliert?
Momentan gehen wir davon aus, dass Mes-
sen ab September unter Einhaltung gewis-
ser Maßnahmen wieder stattfinden kön-
nen. Der AUMA, Verband der deutschen 
Messewirtschaft, arbeitet aktuell an Szena-
rien, wie Messen als bedeutende Business-
Plattformen erneut zügig und nachhaltig 
stattfinden können. Die gesamte Branche 
blickt mit Hoffnung auf ein Ende der Pan-
demie, um die Wirtschaft wieder anzukur-
beln. Die momentane Lage, in der weltweit 
immer weitere Lockerungen angekündigt 
werden, und in der es auch erste Aussich-
ten auf einen Impfstoff gibt, ist zumindest 
ein Hoffnungsschimmer am Horizont. Wir 
gehen daher derzeit fest davon aus, dass 
die drupa im April 2021 stattfinden wird.

Abschließende Frage: Welche Konse-
quenzen können Sie für die Planung und 

Durchführung künftiger Messen aus den 
letzten Monaten ziehen? Lässt sich etwas 
Positives mitnehmen?
COVID-19 hat definitiv dazu beigetragen, 
bestehende Geschäftsmodelle weiter aus-
zubauen und Kunden neben einem Live-
Erlebnis auch digitale Mehrwerte in Form 
von hybriden Formaten zu bieten.

Darüber hinaus wurden umfangreiche 
Hygiene- und Sicherheitsstandards einge-
führt und das Bewusstsein geschärft, wie 
wir uns zukünftig auf Live-Events bewegen 
werden müssen, bis ein Impfstoff gefun-
den sein wird. In diesem Kontext beteiligt 
sich die Messe Düsseldorf gemeinsam mit 
Experten aus der Veranstaltungswirtschaft 
an der Erarbeitung von Handlungsempfeh-
lungen für politische Entscheidungsträger, 
um den zuständigen Gesundheitsbehör-
den ein Instrument an die Hand zu geben, 
das die Gesundheit der Bevölkerung si-
chert und das Grundrecht auf Versamm-
lungsfreiheit nicht weiter außer Kraft setzt. 
Auflagen in den Bereichen Teilnehmerma-
nagement, räumliche Gestaltung, Catering 
und Hygiene können wir gut umsetzen und 
uns damit klar von „pauschalen“ Großver-
anstaltungen wie Konzerten, Volksfesten 
etc. abgrenzen. Es ist elementar wichtig, 
diese notwendige Differenzierung vorzu-
nehmen und damit das Alleinstellungs-
merkmal von Fachmessen und deren Stel-
lenwert für die weltweite Wirtschaft zu un-
terstreichen. Messen sind Business-Platt-
formen, die die Wirtschaft nachhaltig wie-
der in Schwung bringen und aktivieren, 
was insbesondere auch für den Mittelstand 
– das Rückgrat der deutschen Wirtschaft – 
von elementarer Bedeutung ist.

Die Solidarität innerhalb unserer Bran-
che ist eine weitere positive Erfahrung, die 
dazu beiträgt, gemeinsam Kräfte zu bün-
deln und zuversichtlich und optimistisch 
auf die Zeit nach der Krise zu schauen.

Frau Geldermann, vielen Dank für das Ge-
spräch! 

„�Die Verschiebung der 
drupa war für alle  
Beteiligten die einzig 
richtige Lösung!“
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Ob gerade gezogen, gekrümmt, ge-
wellt, unterbrochen – die Linie ist ein 

elementares Ausdrucksmittel jeder Zeich-
nung. Der Reichtum der Linie zeigt sich in 
Formen und Materialien, in Verdichtungen, 
im individuellen Charakter und darin, was 
sie bezeichnet. Die Linie kann etwas mime-
tisch abbilden, einen Gedanken formulie-
ren, einer Emotion Form geben, und sie 
kann auf sich selbst verweisen. Passend 
zum Reichtum der Linie lassen sich Peter 
Boerboom und Tim Proetel in ihrem Buch 
„Linien überall – entdecken und zeichnen“ 
von Linien leiten, experimentieren mit 
Möglichkeiten ihres Entstehens und erpro-
ben, wie sie zur Form werden.

Kreative Köpfe
In Sachen Kunst sind Buch-Leser*innen 
bei Boerboom und Proetel genau richtig. 
Boerboom ist Gründungsmitglied der 

Künstlergruppe „Department für öffentli-
che Erscheinungen“. Zuvor studierte er für 
acht Jahre an der Akademie der Bilden-
den Künste in München sowie Kommuni-
kationsdesign an der Fachhochschule für 
Gestaltung, ebenfalls in der bayrischen 
Hauptstadt. Heute realisiert er gemein-
sam mit Carola Vogt Kunst- und Fotogra-
fieprojekte. Währenddessen ist Proetel als 
Seminarlehrer für Kunst am Wittelbacher-
Gymnasium in München tätig und arbeitet 
außerdem als Referent für Kunst am Staats-
institut für Schulqualität und Bildungsfor-
schung (ISB). Gemeinsam mit Boerboom 
studierte er an der Akademie der Bilden-
den Künste München bei Prof. Sauerbruch.

Die Welt der Linien
Mit anschaulichen Beispielen laden Boer-
boom und Proetel dazu ein, in die Welt der 
Linien einzutauchen und sich inspirieren 

zu lassen. Dabei stehen im Buch vor allem 
Bilder, entstanden durch allerlei Linien, 
Techniken und mit diversen Werkzeugen, 
im Mittelpunkt – ergänzt durch kurze Erläu-
terungen zur Machart und einer Auswahl 
an Statements von Künstler*innen. So prä-
sentiert sich „Linien überall“ nicht als klas-
sisches Anleitungsbuch, sondern sieht sich 
als Kunst- und Inspirationsbuch für alle, die 
gerne zeichnen und malen – und Linien 
aus einem anderen Blickwinkel entdecken 
möchten. 

Cover mit Blickfang
„Linien überall“ ist nach „Raum“, „Licht“, 
„Bewegung“, „Figur“ und „Farbe“ das 
sechste Buch von Boerboom und Proe-
tel im Haupt Verlag. Das neueste Buch 
beeindruckt dabei vor allem mit seinem 
Spotlack-Cover, das natürlich das Thema 
„Linien“ aufgreift. Inhaltspapier sowie Vor- 
und Nachsatz bestehen aus FLY 05 150g/
qm in Spezialweiß. Als Überzugspapier 
kam für den Umschlag Surbalin Seda Weiss 
von Peyer zum Einsatz. Vierfarbdruck und 
UV-Spot-Lack auf der vorderen Coverseite 
runden die Optik des Buches ab. || Sabrina 

Vetter

Webseite der Autoren:  
www.zeichenbuecher.de

Peter Boerboom, Tim Proetel
„Linien überall – entdecken und zeichnen“
192 Seiten, durchgehend illustriert
Flexobroschur, 17 x 24 cm, 1. Auflage 2020, 
erschienen im Haupt Verlag, Bern

G esta lt u n g  
Eine Linie nach  
der anderen
Mit „Linien überall“ laden Peter Boerboom und Tim Proetel  
in die Welt der Linie ein. Dies gilt nicht nur für den Inhalt  
des Buches, sondern auch für sein Cover.

Kunst-Stücke: Inspiration auf ganzer Linie, geschaffen 
von Peter Boerboom und Tim Proetel.

http://www.zeichenbuecher.de
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ökologische Neuausrichtung der Wirtschaft zu leisten. 
Wir werden dafür werben müssen, dass die Politik uns 
bei diesem Kraftakt unterstützt.
Sollen in der Modellfabrik patentierbare Lösungen 
entwickelt werden oder stehen die Erkenntnisse  
später branchenweit zur Verfügung?
Sowohl als auch. Die Modellfabrik Papier bietet die 
Plattform, um Forschungsprojekte für völlig neue 
Entwicklungen zu allen Aspekten durchzuführen.  
Beteiligte Partner werden natürlich unmittelbar von 
diesem Know-how profitieren. Gleichzeitig werden 
in der Modellfabrik aber auch öffentlich geförderte 
Forschungsprojekte umgesetzt, die per se einer Ver-
öffentlichungspflicht unterliegen und so der gesamten 
Papierindustrie und Zulieferindustrie zugutekommen.
Wer begleitet das Projekt wissenschaftlich?
In der Arbeitsgruppe Modellfabrik Papier arbeiten 
bislang sehr intensiv die TU Darmstadt, die TU Dres-
den und die Papiertechnische Stiftung mit. Sie bilden 
gemeinsam das wissenschaftliche Rückgrat. Auch zu 
anderen Hochschulen haben wir Kontakte geknüpft, 
da wir auch aus weiteren Kompetenzfeldern Know-how 
haben möchten, etwa aus den Arbeitsfeldern Digi-
talisierung und Künstliche Intelligenz. Auch aus den 
Bereichen Materialwissenschaften und Bioökonomie 
werden wir Input benötigen.
Wann soll der Betrieb starten? Welche Standorte  
stehen zur Debatte?
Die Modellfabrik Papier wird in drei Phasen entwickelt. 
Der erste Schritt wird die Forschung mit Hilfe digitaler 
Simulation sein. Dazu plant die Arbeitsgruppe, Mitte 
2020 ein erstes Team aus Digital- und Prozessexperten 
zusammenzustellen. Die zweite Phase beinhaltet erste 
praktische Forschungsprojekte an einzelnen Aggre-
gaten oder auf einer kleinen Versuchsmaschine in 
einer vorhandenen Immobilie. Dieser Schritt ist für das 
vierte Quartal 2020 vorgesehen. Der Neubau eines 
Forschungszentrums mit einem Technologieträger für 
disruptive Ansätze in der Papierfertigung ist für 2023 
geplant. Derzeit präsentieren verschiedene Bewerber 
ihre Konzepte in der Arbeitsgruppe. Die Entscheidung 
für einen Standort soll Anfang Mai fallen. ||

Warum starten mehrere Unternehmen der Papier-
industrie das Projekt „Modellfabrik Papier“?
Wir alle sind aufgefordert, unsere Prozesse nachhal-
tiger zu gestalten, um unsere Lebensgrundlagen zu 
schützen. Dazu müssen der Energieverbrauch und  
die CO2-Emissionen konsequent gesenkt werden.  
Für uns als energieintensive Industrie ist die Bewälti-
gung dieser Aufgabe gesellschaftliche Verpflichtung 
und ökonomische Notwendigkeit zugleich. Aus dieser 
Erkenntnis heraus haben sich im Herbst 2018 erstmals 
einige Papierhersteller, Hochschulen, Institute und 
Zulieferunternehmen getroffen, die überzeugt sind, 
dass diese Herausforderungen nur mit disruptiven F&E-
Ansätzen gemeistert werden können. Unser Ziel ist, mit 
einer Modellfabrik die Papierherstellung ganz oder in 
Teilen grundsätzlich neu zu denken und Wege zu einer 
klimaneutralen Papierherstellung aufzuzeigen. Dabei 
werden alle Prozesse einbezogen.
Welche Prozesse der Papierproduktion sind beson-
ders energieintensiv?
Eine Papiermaschine ist im Prinzip eine große Trock-
nungsanlage. Das zum Transport der Papierfasern 
benutzte Wasser muss am Ende wieder entfernt 
werden. Dazu braucht man viel Energie. Wärme- und 
Dampfverlust sowie nicht geschlossene Energiekreis-
läufe sind heute wesentliche Gründe für einen hohen 
Energieverbrauch und direkte sowie indirekte CO2-
Emissionen. Hier müssen wir einmal von Grund auf  
neu denken.
Was sind die größten Herausforderungen auf dem 
Weg zur klimaneutralen Papierproduktion?
Wir wissen durch jahrelange Arbeit, wo wir ansetzen 
müssen. Die Papierindustrie ist jedoch kapitalinten-
siv und hat lange Investitionszyklen. Wir müssen also 
überlegen, wie weit neue Lösungen von der heuti-
gen Produktionsbasis abweichen dürfen, damit die 
Unternehmen nicht wirtschaftlich überfordert werden. 
Gleichzeitig ziehen steigende Energie- und CO2-Kosten 
erhebliche Mittel ab, die für Investitionen in klimaneu-
trale Produktionstechnik fehlen. Wir wollen mit der 
Modellfabrik Papier unseren Willen zeigen, die Heraus-
forderungen anzugehen und unseren Beitrag für eine

Modell fabri k Papier

Die Papiererzeugung der Zukunft
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http://www.papierkannmehr.de
http://www.papierkannmehr.de
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Messgeräte Dienstleistungen

Abfallentsorgungsanlagen Aufkleber

Wer liefert was?

Anzeigenfragen?

ads@druckspiegel.de
→  �Lasertechnologie für die  

Faltschachtelherstellung

→  �Digitalisierung und Nachhaltig-
keit: Ein neues Bewusstsein im 
Umgang mit Papier

→  �FOGRA Multicolor-Forum

→  �Sie haben interessante  
Neuigkeiten für uns?  
Ein besonders schön gestaltetes/
schön gedrucktes Produkt? 
Wir freuen uns über ihre  
Einsendung an: 
sbr@druckspiegel.de  
sve@keppler-cie.com

Vorschau  
auf die Ausgabe 
5/6.2020

Paper  Print  Packaging

powered by

mailto:ads@druckspiegel.de
mailto:sbr@druckspiegel.de
mailto:sve@keppler-cie.com


Faszination  
Druckveredelung

n Prägefoliendruck
n Kaltfolientransfer
n Blind- und Reliefprägung
n Holographie
n Folienkaschierung
n Sonderlackierung

www.graefe-gruppe.de

CW NIEMEYER DRUCK GmbH
Böcklerstraße 13 • 31789 Hameln 
Tel.: (0 51 51) 82 20 - 0 • Fax: 82 20 -124 
E-Mail: info@cwn-druck.de
www.cwn-druck.de
www.print-to-one.de

www.print-garant.de

Onlinedruckerei
Qualität von

Volkhardt Caruna Medien.

www.buchwerk-darmstadt.de

Binder

Kleben…

                         Dreh- und Schiebekarten
                    Spezialkalender
               Sonderschachteln
           Passepartoutkarten
     verklebte Broschüren
 Printprodukte mit integrierter CD/DVD
                  …und vieles mehr

                         Dreh- und Schiebekarten                         Dreh- und Schiebekarten                         Dreh- und Schiebekarten                         Dreh- und Schiebekarten                         Dreh- und Schiebekarten                         Dreh- und Schiebekarten
                    Spezialkalender                    Spezialkalender                    Spezialkalender                    Spezialkalender                    Spezialkalender                    Spezialkalender
               Sonderschachteln               Sonderschachteln               Sonderschachteln               Sonderschachteln               Sonderschachteln               Sonderschachteln
           Passepartoutkarten           Passepartoutkarten           Passepartoutkarten           Passepartoutkarten           Passepartoutkarten           Passepartoutkarten
     verklebte Broschüren     verklebte Broschüren     verklebte Broschüren     verklebte Broschüren     verklebte Broschüren     verklebte Broschüren

www.druckenundkleben.de

völcker druck · 47574 Goch
Boschstraße 10 · Fon 0 28 23 / 93 24-0

info@voelcker-druck.de

können wir     
richtig     gut!

Print

COLOUR CONNECTION
& PRINTWEB.DE

Innovativ & individuell:

Digitaldruck 
für kreative Projekte

Colour Connection GmbH
60386 Ffm | Hanauer Landstr. 523
printweb.de | info@printweb.de

• Blog mit mehr als 650 Ideen
 printweb.de/digitaldruck
• Showroom: 300+ Produkte
• Top Online-Shop

• 7 Digitaldrucksysteme
• Laser, digitale Stanze
• Komplette Weiterverarbeitung

• 1000 qm in Frankfurt am Main
• Digitaldruck seit 15 Jahren

15% Rabatt exklusiv für die 

Leser/innen von Paperazzo.

Gutscheincode sichern:

www.printweb.de/paperazzo

Gültig bis 19. August 2012

15% Rabatt exklusiv für die

Leser/innen von Paperazzo.

Gutscheincode sichern:

www.printweb.de/paperazzo

Print

Photography

binderhaus

B I N D E M A S C H I N E N  F Ü R  D I G I T A L - U N D  O F F S E T D R U C K
binderhaus

Binderhaus GmbH & Co. KG
Fabrikstrasse 17 · 70794 Filderstadt
Tel. 0711-35845-45 · Fax 0711-35845-46
Email info@binderhaus.com
www.binderhaus.com

Nuten, Rillen,
Perforieren und
Mikroperforieren in
einer Maschine:
ohne Stanzform in
Buchdruckqualität.

Anz. 41x50 mm   25.01.2005  15:59 Uhr  Seite 3

Finishing

Finishing

P R I N T  S C H L Ä G T  D I G I T A L .
Wertvoller und haptischer:
Letterpress ist das Zauberwort
für besondere Botschaften.

.com

Letterpress

prägewerkzeuge/prägestempel
für Heißfolien und Blindprägungen

LES grAVeurs GmbH | Motorstr. 5 | 70499 Stuttgart
TEL.: (07 11) 8 38 55 65 | info@les-graveurs.de

www.les-graveurs.de

Die nächs te Ausgabe

P3 Druckspiegel
Adver t i s ing /  Edi tor ia l  Deadl ine

17. 08. 2020

56  |  Paperazzo 04.2013
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This ad costs only 
b & w € 85.50  
or 4c € 108.00

Diese Anzeige kostet nur
in s/w € 85,50  
in 4c € 108,00 

 
Interested? Call us!

Interessiert? Rufen Sie an!
+49 (0) 69 20  73  76  20

LETTERPRESS
BLINDPRÄGUNG

 PRÄGEFOLIENDRUCK

DER PREMIUM-SHOP FÜR IHRE DRUCKSACHEN 
WWW.DRUCK-ELITE-PREMIUM.DE
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