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(54) Banderole fiir Backwaren.

(57) Eine Banderole (2) far Backwaren (1) wird aus einem lang-
lichen Papierstreifen (20) gebildet. Auf dem Papierstreifen ist ei-
ne erste Bedruckung (21) angebracht, die aus mindestens einer
Druckfarbe gebildet ist. Eine zweite Bedruckung (22) ist aus ei-
nem Klebemittel gebildet und dient dazu, die Endbereiche (23,
24) der Banderole miteinander zu verbinden. Der Papierstreifen
kann aus einem Papier auf der Basis von gemahlenem Zellstoff
bestehen, und das Klebemittel kann ein Heisssiegellack sein,
der als wassrige Polymerdispersion auf den Papierstreifen auf-
gedruckt wird. Eine solche Banderole eignet sich insbesondere
dazu, an einer teilgebackenen Backware angebracht zu werden,
bevor diese fertiggebacken wird.
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Beschreibung

TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Banderole flir Backwaren, eine bedrucktes Papierband in Rollenform, das
sich in Banderolen unterteilen lasst, ein Verfahren zur Herstellung von Banderolen flir Backwaren, sowie ein Verfahren
zum Versehen einer Backware mit einer Banderole.

STAND DER TECHNIK

[0002] In den letzten Jahren sind immer mehr Backereien dazu Ubergegangen, Brote mit Banderolen aus Papier zu ver-
sehen. Die Banderolen sind Ublicherweise einfarbig oder mehrfarbig bedruckt. Im Markt werden Brote mit Banderolen
haufig als qualitativ besonders hochstehend und frisch wahrgenommen. Indem eine Béckerei ihre Brote mit Banderolen
versieht, kann sie beim Konsumenten besonderes Vertrauen erwecken und ein positives Image transportieren. Darlber
hinaus kénnen Banderolen auch dazu dienen, lber den Inhalt und Nahrwert zu informieren und weitere Angaben zum
Brot zu machen.

[0003] Traditionell wird eine Banderole erst am Brot angebracht, nachdem das Brot fertig gebacken wurde. Handelslbliche
Banderolen flir Brot werden z.B. aus Papier gefertigt, das einseitig mit einer durchgehenden Beschichtung aus Polyethylen
versehen ist. Um die Banderole anzubringen, wird diese von einer Banderoliermaschine um das Brot gelegt, und ihre End-
bereiche werden mit Hilfe eines heissen Stempels der Banderoliermaschine miteinander verschweisst. Dabei schmilzt die
Polyethylenbeschichtung im Bereich des heissen Stempels und dringt in die oberflachennahen Bereiche der angrenzen-
den Papierschichten ein. Das Flachengewicht der Polyethylenbeschichtung liegt typischerweise im Bereich um 20 g/m?.

[0004] In den letzten Jahren ist ein BedUrfnis entstanden, Banderolen schon an teilgebackenen Broten anzubringen und
in dieser Form an die Verkaufsstelle auszuliefern. Die Brote werden dann erst in der Verkaufsstelle fertig gebacken und
gelangen unmittelbar danach in den Verkauf. Die Temperaturen beim Aufbacken liegen Ublicherweise im Bereich zwischen
170 °C und 200 °C. Ein solches Vorgehen ist insbesondere fir Grossbéckereien interessant, die ihre teilgebackenen
Backprodukte an eine Vielzahl von Verkaufsstellen wie zum Beispiel Supermarkte ausliefern, wo die Backprodukte dann
nach Bedarf frisch aufgebacken werden.

[0005] Allerdings eignen sich herkdmmliche Banderolen nicht fir ein solches Verfahren. Herkémmliche Banderolen sind
hierflr nicht gentgend hitzebestandig. Insbesondere schmilzt die Polyethylenbeschichtung bei derartig hohen Tempera-
turen und kann auf das Brot gelangen. Die Polyethylenbeschichtung kann bei diesen Temperaturen zudem ausgasen und
auch dadurch das Brot kontaminieren. Dariiber hinaus haben die Ublicherweise verwendeten Banderolen die Tendenz,
sich wahrend des Aufbackvorgangs stark zu verfarben («Nachbraunen»).

[0006] Aus der EP 2 574 565 A1 ist ein Aufbackbeutel bekannt, der aus Pergaminpapier gefertigt ist, dessen Vorderwand
aus einer Kunststofffolie gebildet ist. Das Pergaminpapier und die Kunststofffolie sind mit Hilfe eines Polyurethan-Schmelz-
klebstoffs miteinander verbunden.

[0007] Die EP 189 471 A1 offenbart einen Beutel flr vorgebackene Backwaren, der mindestens teilweise aus einem
Verbundpapier gefertigt ist, wobei auf dem Verbundpapier ein PUR-Kleber aufkaschiert ist. Der PUR-Kleber dient auch
hier dazu, eine Kunststofffolie mit dem Verbundpapier zu verbinden.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0008] Ausgehend von den genannten herkémmlichen Banderolen mit Polyethylenbeschichtung ist es eine Aufgabe der
vorliegenden Erfindung, eine Banderole bereitzustellen, bei der eine Kontamination der Backware durch eine Polyethylen-
beschichtung vermieden wird, wenn die Backware zusammen mit der Banderole fertiggebacken wird.

[0009] Diese Aufgabe wird durch eine Banderole nach Anspruch 1 geldst. Weitere Ausflihrungsformen sind in den ab-
hangigen Anspriichen angegeben.

[0010] Es wird also eine Banderole fir Backwaren angegeben, welche aufweist:

einen langlichen Papierstreifen, wobei der Papierstreifen eine Oberseite, eine Unterseite und beziglich seiner Langsrich-
tung einen ersten und einen zweiten Endbereich aufweist;

eine erste Bedruckung, die aus mindestens einer Druckfarbe gebildet ist; und

eine zweite Bedruckung, die aus einem Klebemittel gebildet ist, um den ersten und den zweiten Endbereich miteinander
zu verbinden.

[0011] Erfindungsgemass wird also ein Klebemittel auf den Papierstreifen aufgedruckt. Dadurch werden die Nachteile
einer vollflachigen, durchgehenden Polyethylenbeschichtung, wie sie aus dem Stand der Technik bekannt ist, vermieden.
Insbesondere kénnen die Orte, an denen Klebemittel vorgesehen wird, die Menge und die Verteilung des aufgebrachten
Klebemittels gezielt eingestellt werden. Insbesondere ist es méglich, das Klebemittel gezielt nur dort aufzubringen, wo die
Banderole geschlossen werden soll, namlich in den Endbereichen des Papierstreifens. Auch ist es méglich, das Klebemittel
in Form von einzelnen Strukturelementen wie zum Beispiel Pixeln oder Linien aufzudrucken. Dadurch kann die Menge
des aufgebrachten Klebemittels gegeniber einer vollflachigen Beschichtung stark reduziert werden. Auf diese Weise kann
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vermieden werden, dass das Klebemittel beim Fertigbacken der Backware auf die Backware gelangt, und zwar selbst
dann, wenn die Bedruckung mit dem Klebemittel nicht nur auf die Endbereiche der Banderole beschrankt ist.

[0012] Fir den Fachmann ist ohne weiteres feststellbar, ob das Klebemittel im Wege einer Bedruckung oder auf ande-
rem Wege aufgebracht wurde. So erzeugt jedes Druckverfahren ein charakteristisches Druckbild sowie charakteristische
Spuren auf dem Papier, die es ermdglichen, an der fertigen Banderole festzustellen, welches Druckverfahren verwendet
wurde. Dies ist dem Fachmann hinlanglich bekannt.

[0013] Bevorzugt wird die zweite Bedruckung mit dem Klebemittel erst nach der ersten Bedriickung aufgebracht. Sie
kann mit der ersten Bedruckung Uberlappen und kommt in diesem Fall Uber der ersten Bedruckung zu liegen. Die erste
Bedruckung kann zum Beispiel grafische Elemente, Angaben (ber die Backerei, die Zusammensetzung und den Nahrwert
der Backware usw. enthalten.

[0014] Als Basismaterial fir den Papierstreifen wird vorzugsweise ein Papier auf der Basis von fein gemahlenem Zellstoff
verwendet, vorzugsweise ein Papier ohne weitere Zusatze. Das Papier ist vorzugsweise scharf satiniert und dadurch
mindestens teilweise transparent. Besonders bevorzugt handelt es sich um ein Pergaminpapier. In Versuchen hat sich
gezeigt, dass Pergaminpapier bei den Temperaturen, bei denen Backwaren Ublicherweise fertig gebacken werden, ein
ansprechendes Erscheinungsbild bewahrt und insbesondere nur wenig bis Uberhaupt nicht nachbrdunt. Insbesondere
sind Pergaminpapiere erhéltlich, die lebensmittelrechtlich unbedenklich sind. Pergaminpapiere eignen sich ausserdem
besonders gut zur Bedruckung, insbesondere im Flexodruckverfahren.

[0015] Bevorzugt handelt es sich bei dem Klebemittel um einen Heisssiegellack, der zum Verschweissen des ersten und
des zweiten Endbereichs unter Warmeeinwirkung ausgebildet ist. Dadurch wird es méglich, herkdmmliche Banderolier-
maschinen zum Anbringen der Banderolen zu verwenden.

[0016] Vorteilhaft wird das Klebemittel in Form einer (insbesondere wassrigen) Polymerdispersion auf den Papierstreifen
aufgedruckt, und der Papierstreifen wird anschliessend getrocknet. Insbesondere kann es sich um eine thermoplastisch
reaktivierbare Polymerdispersion handeln, d.h. um eine Polymerdispersion, die nach ihrer Trocknung eine thermoplasti-
sche Polymerschicht bildet, welche durch Warmeeinwirkung reaktivierbar ist. Eine solche thermoplastische Polymerschicht
ist ein Beispiel fir einen Heisssiegellack. Bei der Polymerdispersion kann es sich insbesondere um eine Polyurethandi-
spersion, um eine Acrylatdispersion oder um eine Ethylenvinylacetat-(EVA)-Dispersion handeln. Polyurethan ist auf Grund
seiner Haltbarkeit bevorzugt.

[0017] Das Klebemittel auf dem Papierstreifen weist im trockenen Zustand vorzugsweise ein Flachengewicht von 1-10 ¢/
m2, vorzugsweise 2-5 g/m?, auf. Wenn das Klebemittel aus einer Polymerdispersion gebildet ist, kann das Auftraggewicht
der Polymerdispersion im nassen Zustand entsprechend bei ca. 4-40 g/m?, vorzugsweise 8—20 g/m? liegen.

[0018] Es ist von Vorteil, wenn die erste Bedruckung, die aus Druckfarbe gebildet ist, und die zweite Bedriickung, die aus
dem Klebemittel gebildet ist, in gleichartigen Druckverfahren auf den Papierstreifen aufgebracht werden. Bevorzugt wird
das Klebemittel in einem Hochdruckverfahren, insbesondere im Flexodruckverfahren, auf den Papierstreifen aufgedruckt.
Flexodruck ist bevorzugt, weil dieses Verfahren hufig eingesetzt wird, um auch die Bedruckung aus Druckfarbe auf den
Papierstreifen aufzudrucken. Somit kénnen dieselben Druckmaschinen, die fir die Bedruckung mit Druckfarbe verwendet
werden, auch dazu verwendet werden, das Klebemittel aufzutragen. Alternativ kann auch z.B. Siebdruck eingesetzt wer-
den.

[0019] Um zum Auftrag mit Flexodruck geeignet zu sein, sollte die Viskositat des Klebemittels genigend gering sein. Die
Viskositét kann nach DIN EN ISO 2431:2011 insbesondere mit Hilfe eines Auslaufbechers bestimmt werden, der eine
Offnung mit bestimmtem Durchmesser aufweist. So sollte die Auslaufzeit mit ISO-Becher 5 mm idealerweise héchstens
ca. 90 Sekunden betragen. Es kann aber auch mit héheren Viskositaten gearbeitet werden.

[0020] Wie schon erwahnt, ist es von Vorteil, wenn das Klebemittel auf dem Papierstreifen eine Anordnung von einer
Vielzahl von Strukturelementen, insbesondere eine Anordnung von einer Vielzahl von Pixeln, bildet. Eine solche Anord-
nung ermdglicht es, die Menge des Klebemittels gegenliber einem vollflachigen Auftrag stark zu reduzieren. Eine solche
Anordnung kann nur durch Druckverfahren sinnvoll gebildet werden.

[0021] Um zu vermeiden, dass das Klebemittel mit der Backware in Berihrung kommt, ist es méglich, das Klebemittel
ausschliesslich auf die Oberseite des Papierstreifens aufzudrucken. Dabei ist unter der Oberseite des Papierstreifens
diejenige Seite zu verstehen, die nach der Anbringung der Banderole an der Backware von der Backware weg zeigt. In
der Regel ist auf der Oberseite die erste Bedruckung aufgebracht, die die Informationen Uiber die Backware tragt.

[0022] In anderen Ausfuhrungsformen wird das Klebemittel beidseitig auf den Papierstreifen aufgedruckt. In diesem Fall
ist es von Vorteil, wenn das Klebemittel auf der Unterseite des Papierstreifens ausschliesslich im zweiten Endbereich
aufgedruckt ist, denn in diesem Bereich wird die Banderole schliesslich geschlossen, wobei dann der zweite Endbereich
mit seiner Unterseite auf der Oberseite des ersten Endbereichs aufliegt. Auf der Oberseite des Papierstreifens ist das
Klebemittel dann vorzugsweise nur im Bereich des ersten Endbereichs aufgedruckt, so dass beim Schliessen der Bande-
role auf den beiden zueinander weisenden Seiten der Endbereiche jeweils Klebemittel vorhanden ist. Es ist aber auch
moglich, das Klebemittel zusatzlich ausserhalb des ersten Endbereichs aufzudrucken, auch wenn dies in der Regel nicht
sinnvoll sein wird.
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[0023] Es wird ausserdem ein bedrucktes Papierband in Rollenform angegeben, das in eine Vielzahl von Banderolen
der vorstehend genannten Art unterteilbar ist. Das Papierband definiert eine Laufrichtung und kann insbesondere durch
quer zur Laufrichtung ausgefiihrte Schnitte in Banderolen der vorstehend genannten Art unterteilbar sein. Gegebenenfalls
kann es zuvor erforderlich sein, Schnitte entlang der Langsrichtung auszufiihren, um das Papierband zunéachst in mehrere
parallele Teilbdnder zu unterteilen.

[0024] Um den Schnitt des Papierbands in der Banderoliermaschine zu steuern, kann auf dem Papierband eine Vielzahl
von Steuermarken aufgedruckt sein, wobei die Steuermarken Schnittpositionen fiir die Schnitte quer zur Laufrichtung
anzeigen.

[0025] Des Weiteren wird ein Verfahren zur Herstellung einer Banderole der vorstehend genannten Art angegeben. Das
Verfahren umfasst:

Bereitstellen eines Papierbandes in Rollenform, wobei das Papierband vorzugsweise aus einem Papier auf der Basis von
gemahlenem Zellstoff gebildet ist;

Bedrucken des Papierbandes mit einer ersten Bedruckung aus mindestens einer Druckfarbe; und

Bedrucken des Papierbandes mit einer zweiten Bedruckung aus einem Klebemittel,

wobei das Bedrucken des Papierbandes mit dem Klebemittel derart erfolgt, dass durch eine Unterteilung des Papierbandes
Banderolen der vorstehend genannten Art erhéltlich sind.

[0026] Die obigen Uberlegungen zur eigentlichen Banderole gelten sinngeméss auch fir das Verfahren zur Herstellung
einer solchen Banderole. Das Verfahren kann einen Schritt umfassen, in dem das Papierband nach dem Aufbringen der
ersten und zweiten Bedruckung in eine Vielzahl von Banderolen nach einem der vorhergehenden Anspriiche unterteilt
wird, insbesondere durch quer zur Laufrichtung ausgeflihrte Schnitte.

[0027] Schliesslich wird ein Verfahren zum Aufbereiten einer Backware, insbesondere eines Brotes, angegeben. Bei die-
sem Verfahren wird eine noch offene Banderole der vorstehend beschriebenen Art um die Backware gelegt, und anschlies-
send werden die Endbereiche der Banderole mittels der Bedruckung aus dem Klebemittel miteinander verschweisst, um
die Banderole um die Backware herum zu schliessen.

[0028] Wie schon erlautert wurde, ermdglicht es die vorliegende Erfindung, dass die Banderole an der Backware ange-
bracht wird, wahrend die Backware erst teilgebacken ist, und dass die teilgebackene Backware nach dem Anbringen der
Banderole fertig gebacken wird.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0029] Bevorzugte Ausflihrungsformen der Erfindung werden im Folgenden anhand der Zeichnungen beschrieben, die
lediglich zur Erlauterung dienen und nicht einschrdnkend auszulegen sind. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 ein Brot mit daran angebrachter Banderole;
Fig. 2 eine schematische Draufsicht eines bedruckten Papierbandes, das sich in Banderolen unterteilen 1asst;

Fig. 3 eine stark schematisierte und nicht massstabsgetreue Schnittansicht der Banderole in der Ebene A—A der
Fig. 2; und

Fig. 4 eine schematische lllustration eines Flexodruckverfahrens zur Bedruckung eines Papierbandes.

BESCHREIBUNG BEVORZUGTER AUSFUHRUNGSFORMEN

[0030] Die Fig. 1 illustriert beispielhaft ein Brot 1 mit daran angebrachter Banderole 2. Die Banderole besteht aus einem
Papierstreifen 20 aus Pergaminpapier, der mit einer Endanwenderbedruckung 21 im Ein- oder Mehrfarben-Flexodruck-
Verfahren bedruckt wurde. Auf der Unterseite des Brots sind die Enden des Papierstreifens in der nachstehend néher
erlauterten Weise miteinander verbunden.

[0031] In der Fig. 2 ist beispielhaft ein bedrucktes Papierband 3 in Draufsicht dargestellt. Das Papierband 3 lasst sich
bezlglich der Langsrichtung L in eine Vielzahl von aneinander angrenzenden Banderolen 2 unterteilen, wobei die ent-
sprechenden Schnittlinien 26 quer zur Langsrichtung L verlaufen. Jede der Banderolen 2 ist auf der Oberseite des Pa-
pierstreifens 20 mit der Endanwenderbedruckung 21 versehen. Der Papierstreifen 20 weist ein erstes Ende 23 und ein
zweites Ende 24 auf. Im Bereich des ersten Endes 23 ist auf der Oberseite des Papierstreifens 20 eine Bedruckung 22
aus einem Klebemittel, hier einem Heisssiegellack, aufgedruckt. Da die Bedruckung 22 aus einem Lack besteht, misste
man streng genommen von einer Lackierung sprechen; im vorliegenden Dokument wird aber durchgéngig der Begriff
Bedruckung verwendet.

[0032] Um die Schnittpositionen anzuzeigen, sind auf der Oberseite des Papierbandes 3 mehrere Steuermarken 25 auf-
gedruckt, die hier nur in stark schematisierter Form wiedergegeben sind. Bei der Verarbeitung des Papierbandes 3 erkennt
die Banderoliermaschine auf optischem Wege diese Steuermarken und fiihrt die Schnitte zur Trennung der Banderolen
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entsprechend an den Schnittlinien 26 aus. Selbstversténdlich kdnnen die Steuermarken eine andere als die hier darge-
stellte Form haben und versetzt zur spateren Schnittlinie aufgedruckt sein.

[0033] Die Fig. 3 zeigt das bedruckte Papierband 3 in stark schematisierter Form in einem Langsschnitt entlang der
Schnittebene A—A. Diese Darstellung ist nicht massstabsgetreu. Insbesondere ist die Dicke des Papierbandes stark Uber-
trieben dargestellt. Wie aus der Fig. 3 erkennbar ist, ist im Bereich des zweiten Endes 24 auf der Unterseite des Papier-
streifens 20 eine weitere Bedruckung 27 aus dem Heisssiegellack aufgedruckt. Wie in der Fig. 3 ausserdem in sehr stark
schematischer Form angedeutet ist, besteht jede der Bedruckungen 21, 22 und 27 aus einer Vielzahl von Strukturelemen-
ten 28, hier in der Form von Pixeln, die durch unbedruckte Bereiche voneinander getrennt sind. Die Strukturelemente
kédnnen auch Linien oder andere Strukturen sein. Die Strukturelemente haben vorzugsweise bezlglich mindestens einer
Dimension in der Papierebene Abmessungen von unter 1 mm. Wenn es sich bei den Strukturelementen um Pixel handelt,
hat jedes Pixel vorzugsweise eine Flache von weniger als 1 mm2, besonders bevorzugt weniger als 0.1 mm2. Es ist aber
auch bereichsweise oder durchgehend eine vollflachige Bedruckung méglich.

[0034] Um ein Brot 1 oder eine andere Backware mit der Banderole 2 zu versehen, wird das bedruckte Papierband 3 in
eine an sich bekannte Banderoliermaschine eingelegt. Mit Hilfe der Banderoliermaschine wird das Papierband 3 um das
Brot herangefihrt, bis die Oberseite des ersten Endes 23 mit der Unterseite des zweiten Endes 24 eines Papierstreifens
20 Uberlappt. Nun verschweisst die Banderoliermaschine das erste Ende 23 und das zweite Ende 24 mit Hilfe eines
heissen Stempels oder durch Ultraschallanwendung. Dabei schmilzt der Heisssiegellack in den Bedruckungen 22 und 27
und verbindet sich mit den beiden Enden 23 und 24 des Papierstreifens 20, um eine dauerhafte Verbindung der beiden
Enden 23 und 24 herzustellen.

[0035] Sowohl die Endanwenderbedruckung 21 als auch die Bedruckungen 22 und 27 mit dem Heisssiegellack werden
bevorzugt im Flexodruckverfahren auf das Papierband 3 aufgedruckt. Beim Flexodruckverfahren handelt es sich um ein
Rollenrotationsdruckverfahren, bei dem flexible Druckplatten, die Ublicherweise aus Fotopolymer oder Gummi gefertigt
sind, eingesetzt werden. Es handelt sich um ein Hochdruckverfahren, d.h. die erhabenen Stellen der Druckform sind
bildtragend.

[0036] Das Flexodruckwerk umfasst eine Rasterwalze, Uber welche die Druckform eingefarbt wird, einen Druckformzylin-
der, auf dem die Druckform befestigt ist, und einen Gegendruckzylinder, der den Bedruckstoff flihrt. In der Oberflache
der Rasterwalze befinden sich winzig kleine, gleichmassige Népfchen oder Zellen (Kalotten), mitunter auch Linien (Ha-
schur), die anhand verschiedener Gravurverfahren eingraviert werden. Die nicht vertieften Stellen nennt man Stege, die
Vertiefungen in der Regel Napfchen. Es existieren verschiedene Methoden, die Rasterwalze einzufarben. Unterschieden
werden hierbei insbesondere das Tauchwalzendruckwerk und das Kammerrakeldruckwerk.

[0037] Die Fig. 4 illustriert schematisch ein Tauchwalzendruckwerk 4. In einer Farbwanne 41 wird die Druckfarbe (flr die
Endanwenderbedruckung 21) bzw. eine wéassrige Dispersion auf Polyurethanbasis (flr die Bedruckungen 22 und 27 mit
dem Heisssiegellack) vorgelegt. Eine Tauchwalze 42 taucht in die Druckfarbe bzw. Dispersion ein und nimmt diese an
ihrer Oberflache auf. Von der Tauchwalze 42 wird die Druckfarbe bzw. Dispersion auf eine Rasterwalze 43 Ubertragen, wo
Uberschissige Druckfarbe bzw. Dispersion mit einem Rakel 44 entfernt wird. Von der Rasterwalze 43 gelangt die Druck-
farbe bzw. Dispersion auf den Druckformzylinder 45, der die eigentliche Druckform tragt. Das zu bedruckende Papierband
3 wird auf einer Rolle 31 bereitgestellt. Zur Bedruckung wird es zwischen dem Druckformzylinder 45 und einem Gegen-
druckzylinder 46 hindurchgefiihrt. Mehrere solche Druckwerke kdnnen hintereinander angeordnet sein, um nacheinander
eine mehrfarbige Bedruckung und schliesslich die Bedruckung mit dem Heisssiegellack aufzubringen.

[0038] Die Druckform besteht beim Flexodruck aus einem verhaltnisméassig weichen Material. Wie schon geschildert sind
die Bereiche, die zur Bedruckung dienen, erhaben ausgebildet (Hochdruckverfahren). Zur lllustration des Druckvorgangs
ist symbolisch ein erhabener Bereich 37 der Druckform angedeutet, der auf dem Papierband ein Strukturelement 28
erzeugt.

[0039] Anstelle eines Tauchwalzendruckwerk kann auch ein Kammerrakeldruckwerk verwendet werden. Es existieren
vielfaltige Variationen derartiger Druckwerke, und die Erfindung ist in keiner Weise auf eine bestimmte Art von Druckwerk
eingeschrankt.

[0040] Als Heisssiegellack kommt vorzugsweise ein Lack auf der Basis einer wassrigen Polyurethan-Dispersion zum Ein-
satz. Es sind derartige Heisssiegellacke auf dem Markt erhéltlich, die die einschlagigen Vorschriften flir den Kontakt mit
Lebensmitteln erflllen, so z.B. die EU-Verordnungen 1935/2004 und 10/2011, die Schweizer Bedarfsgegensténdeverord-
nung SR 817.023.21 und die Paragraphen 175.105 und 176.180 aus dem Kapitel 21 des amerikanischen CFR (Code of
Federal Regulations).

[0041] Anstelle eines Lackes auf der Basis einer wassrigen Polyurethan-Dispersion kann z.B. auch ein anderer Lack auf
der Basis einer wassrigen Polymer-Dispersion (z.B. Acrylat oder EVA) eingesetzt werden, solange dieser die einschlagi-
gen lebensmittelrechtlichen Vorschriften erfullt, sich zum Auftrag mit einem Druckverfahren eignet und sich fur eine Ver-
schweissung mit den Ublichen Banderoliermaschinen eignet.

[0042] Das Papierband ist aus einem Pergaminpapier gefertigt. Pergaminpapiere sowie deren Herstellung sind den Fach-
mann bekannt. Pergaminpapier wird aus fein gemahlenem Zellstoff hergestellt. Bevorzugt ist es frei von sonstigen Zusatz-
stoffen. Es wird scharf satiniert und erhalt dadurch transparente Eigenschaften. Im Handel sind Pergaminpapiere erhalt-
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lich, die nach den einschlagigen Vorschriften fiir den Kontakt mit Lebensmitteln zugelassen sind, so zum Beispiel nach der
EU-Verordnung 1935/2004 oder nach dem deutschen Lebensmittel-, Bedarfsgegenstande- und Futtermittelgesetzbuch.
Das Flachengewicht besonders geeigneter Pergaminpapiere liegt im Bereich von 40-150 g/m2, vorzugsweise im Bereich
von 60-100 g/m?, besonders bevorzugt im Bereich von 70-90 g/m?, bestimmt geméss 1SO 536:2012. Bevorzugt kommt
ein Pergaminpapiere zum Einsatz, das nicht mit weiteren Substanzen oberflachenbehandelt ist, insbesondere nicht mit
Silikon-Substanzen oder mit fluorierten Substanzen behandelt worden ist.

[0043] Wahrend im vorstehend dargestellten Beispiel das Papierband 3 mit Hilfe von Steuermarken 25 in gleich lange
Papierstreifen zerteilt wird und lediglich die Endbereiche jedes Papierstreifens mit dem Heisssiegellack bedruckt sind, ist
es auch moglich, das Papierband auf seiner Oberseite auch ausserhalb der Endbereiche, insbesondere durchgangig, mit
dem Heisssiegellack zu bedrucken. Dies ist insbesondere dann interessant, wenn die Endanwenderbedruckung als sich
standig wiederholende Endlosbedruckung konzipiert ist, die an einer beliebigen Stelle getrennt werden kann. In diesem
Fall kdnnen Steuermarken entfallen, und es kénnen Brote mit unterschiedlichem Umfang mit demselben Papierband ban-
deroliert werden. Die Banderoliermaschine kann entsprechend einfacher konstruiert sein, da sie nicht in der Lage zu sein
braucht, Steuermarken zu erkennen.

[0044] Als Papierbander kénnen Bénder verschiedenster Breiten verwendet werden, insbesondere im Bereich von 10 mm
bis 430 mm. Typische Breiten liegen zwischen 25 und 100 mm. Ublicherweise fiir Banderoliermaschinen verwendeten
Breiten sind z.B. 28, 29, 30, 40, 47, 48, 50, 54, 60, 65, 72, 75, 97 und 100 mm. Das Papierband wird als Rolle ausgeliefert,
wobei die Rolle eine Lange von z.B. 1000 Laufmetern haben kann.

[0045] Um eine effiziente Bedruckung zu gewahrleisten, kann das unbedruckte Papierband in einer Standardbreite, z.B.
420 mm, vorgelegt werden, mit der Endanwenderbedruckung und dem Klebemittel bedruckt werden und erst anschlies-
send entlang seiner L&ngsrichtung in mehrere bedruckte Papierbander gleicher Breite geschnitten werden, wobei diese
dann in die Banderoliermaschine eingelegt werden kénnen.

Patentanspriiche

1. Banderole (2) flir Backwaren (1), aufweisend:
einen langlichen Papierstreifen (20), wobei der Papierstreifen (20) eine Oberseite, eine Unterseite und bezlglich
seiner Langsrichtung (L) einen ersten Endbereich (23) und einen zweiten Endbereich (24) aufweist;
eine erste Bedruckung (21), die aus mindestens einer Druckfarbe gebildet ist; und
eine zweite Bedruckung (22), die aus einem Klebemittel gebildet ist, um den ersten und den zweiten Endbereich (23,
24) miteinander zu verbinden.

2. Banderole nach Anspruch 1, wobei der Papierstreifen aus einem Papier auf der Basis von gemahlenem Zellstoff,
insbesondere aus einem Pergaminpapier, besteht.

3. Banderole nach Anspruch 1 oder 2, wobei das Klebemittel ein Heisssiegellack ist, der zum Verschweissen des ersten
und des zweiten Endbereichs (23, 24) unter Warmeeinwirkung ausgebildet ist.

4. Banderole nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das Klebemittel durch Aufdrucken einer wassrigen
Polymerdispersion, insbesondere einer wassrigen Polyurethandispersion, auf den Papierstreifen (20) gebildet ist.

5. Banderole nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das Klebemittel auf dem Papierstreifen (20) ein Fl&-
chengewicht von 1-10 g/m?, vorzugsweise 2-5 g/m?, aufweist.

6. Banderole nach einem der vorhergehenden Ansprlche, wobei das Klebemittel in einem Hochdruckverfahren, insbe-
sondere im Flexodruckverfahren, oder im Siebdruckverfahren auf den Papierstreifen (20) aufgedruckt ist.

7. Banderole nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das Klebemittel auf dem Papierstreifen (20) eine An-
ordnung von einer Vielzahl von Strukturelementen (28), insbesondere eine Anordnung von einer Vielzahl von Pixeln,
bildet.

8. Banderole nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das Klebemittel ausschliesslich auf die Oberseite des
Papierstreifens (20) aufgedruckt ist.

9. Banderole nach einem der Anspriche 1 bis 6, wobei das Klebemittel auf der Unterseite des Papierstreifens aus-
schliesslich im zweiten Endbereich (24) aufgedruckt ist, und wobei das Klebemittel auf der Oberseite des Papierstrei-
fens (20) mindestens im ersten Endbereich (23) aufgedruckt ist.

10. Bedrucktes Papierband (3) in Rollenform, wobei das Papierband (3) eine Laufrichtung definiert, und wobei das Pa-
pierband (3) durch quer zur Laufrichtung ausgefithrte Schnitte in eine Vielzahl von Banderolen (2) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche unterteilbar ist.

11. Bedrucktes Papierband nach Anspruch 10, wobei auf dem Papierband (3) eine Vielzahl von Steuermarken (25) auf-
gedruckt ist, wobei die Steuermarken (25) Schnittpositionen anzeigen, um die Schnitte quer zur Laufrichtung auszu-
fihren.

12. Verfahren zur Herstellung von Banderolen (2), aufweisend:
Bereitstellen eines Papierbandes (3) in Rollenform, welches eine Laufrichtung definiert;



13.

14.

15.

16.
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Bedrucken des Papierbandes (3) mit einer ersten Bedruckung (21) aus mindestens einer Druckfarbe; und
Bedrucken des Papierbandes (3) mit einer zweiten Bedruckung (22) aus einem Klebemittel,

wobei das Bedrucken des Papierbandes (3) mit dem Klebemittel derart erfolgt, dass durch eine Unterteilung des
Papierbandes (3), insbesondere durch Schnitte quer zur Laufrichtung, Banderolen (2) nach einem der Anspriiche
1bis 9 erhaltlich sind.

Verfahren nach Anspruch 12, wobei das Papierband (3) nach dem Aufbringen der ersten und zweiten Bedruckung (21,
22) quer zur Laufrichtung in eine Vielzahl von Banderolen (2) nach einem der vorhergehenden Anspriiche unterteilt
wird.

Verfahren zum Versehen einer Backware (1), insbesondere eines Brotes, mit einer Banderole (2), bei dem eine noch
offene Banderole (2) nach einem der Anspriiche 1 bis 9 um die Backware (1) gelegt wird und anschliessend die
Endbereiche (22, 23) der Banderole (2) mittels der zweiten Bedruckung (22) miteinander verschweisst werden, um
die Banderole (2) um die Backware (1) herum zu schliessen.

Verfahren nach Anspruch 14, wobei die Banderole (2) an der Backware (1) angebracht wird, wahrend die Backware
(1) erst teilgebacken ist.

Verfahren nach Anspruch 15, wobei die teilgebackene Backware (1) nach dem Anbringen der Banderole (2) fertig
gebacken wird.



CH 712377 A1




CH 712377 A1

FIG. 4
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