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Beschreibung

TITEL
[0001] Laminiertes Verpackungsmaterial mit einer einen Drucktrager bildenden Kunststofffolie

TECHNISCHES FELD

[0002] Die Erfindung betrifft eine Verwendung einer einen Drucktrager bildenden Kunststofffolie
in einem laminierten Verpackungsmaterial zum Tragen des Aufdrucks.

HINTERGRUND

[0003] Gegenwartig erhaltliche Verpackungsmaterialien als Multimateriallaminate zeichnen sich
dadurch aus, dass jene Kunststofffolie, welche den Aufdruck des Verpackungsmaterials tragt,
also die als Drucktrager fungierende Kunststofffolie, optimierte technische Eigenschaften in Be-
zug auf eine hohe Transparenz, eine hohe Steifigkeit, eine gute Temperaturbestéandigkeit (opti-
miert auf HeiBsiegelanwandungen), einen geringen Rickschrumpf bei Temperatureinwirkung
und eine gute mechanische Stabilitdt, insbesondere gegen Splei3-Neigung, aufweist. Als bei-
spielhaftes Verpackungsmaterial sei an dieser Stelle ein Laminat aus Polyethylenterephthalat
(PET) und Polyethylen (PE) angefiihrt, wobei hier der Drucktrager zur Erzielung der angefiihrten
technischen Eigenschaften durch die PET-Folie gebildet ist.

[0004] Neben dieser technischen Optimierung solcher Verpackungsmaterialien besteht jedoch
auch der gesellschaftliche Wunsch oder auch der durch regulatorische Rahmenbedingung ver-
anlasste Bedarf, dass Verpackungsmaterialien bestmdglich recycelbar sein sollen. Dies lasst sich
jedoch mit den gegenwartig erhaltlichen Verpackungsmaterialien nicht oder nur mit sehr hohem
Aufwand umsetzen, da die gangigen Verpackungsmaterialien zur Erfillung unterschiedlichster
Anforderungsprofile oft sehr komplex aus Lagen unterschiedlicher Kunststoffe aufgebaut sind.
Dies fihrt dazu, dass solche Mehrschichtfolien oft nur im Down-Cycling-Prozess landen, wobei
sie letztendlich z.B. in Form von Kunststoff-Bauzaunen oder -Gartenbanken weiterverwendet
werden oder Uberhaupt nur der Verbrennung in Fernwarmeanlagen zugefiihrt werden. Fir ein
tatséchliches Recyceln missten die unterschiedlichen Kunststofflagen sortenrein zugénglich ge-
macht werden, was jedoch sehr komplexe Recycling-Prozesse bedingt.

[0005] Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, einen alternativen Drucktrager fir ein Verpa-
ckungsmaterial bereitzustellen, bei dem im Wesentlichen keine Kompromisse bei der Qualitat des
Aufdrucks bzw. dessen optischer Wahrnehmbarkeit beim betrachtenden Kunden nétig sind und
das Verpackungsmaterial zudem unproblematisch recycelbar ist.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG
[0006] Diese Aufgabe wird durch eine erfindungsgemaBe Verwendung geldst.

[0007] Der Gegenstand der Erfindung ist daher eine Verwendung einer durch GieB3folien-Extru-
sion, auch Cast-Extrusion genannt, hergestellten ersten Polyethylen-Folie hoher Dichte als
Drucktrager zum, insbesondere einseitigen, Tragen eines Aufdrucks in einem laminierten Verpa-
ckungsmaterial.

[0008] Die gestellte Aufgabe wird zudem durch ein erfindungsgemaBes Herstellungsverfahren
geldst.

[0009] Der Gegenstand der Erfindung ist daher auch ein Herstellungsverfahren zur Herstellung
eines laminierten Verpackungsmaterials, wobei eine erste Polyethylen-Folie mit hoher Dichte in
einem GieBfolien-Extrusion-Verfahren, auch Cast-Folien-Extrusion-Verfahren genannt, herge-
stellt wird, wobei die erste Polyethylen-Folie bei ihrer bestimmungsgemafien Verwendung in dem
laminierten Verpackungsmaterial als Drucktrdger zum, insbesondere einseitigen, Tragen eines
Aufdrucks zum Einsatz kommt.
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[0010] Die gestellte Aufgabe wird zudem durch eine erfindungsgemane Verpackung geldst.

[0011] Der Gegenstand der Erfindung ist daher auch eine Verpackung, die aus einem Verpa-
ckungsmaterial gefertigt ist, das geman dem erfindungsgemaBen Herstellungsverfahren herge-
stellt wurde.

[0012] Durch die MaBnahmen der Erfindung ist der Vorteil erhalten, dass nun erstmals eine Po-
lyethylen-Folie als Drucktrager in einem laminierten, insbesondere Polyethylen-dominierten, Ver-
packungsmaterial zum Einsatz kommen kann, wobei die speziellen Anforderungen an einen
Drucktrager durch die Polyethylen-Folie erfillt werden.

[0013] Diese Erkenntnis l&uft der gangigen Lehrmeinung entgegen, wonach in Fachkreisen im-
mer davon ausgegangen wurde, dass die Verwendung einer Polyethylen-Folie als Drucktrager
nachteilig ware. Diese ablehnende Haltung ist wie nachfolgend erértert begriindet, wobei hier
Polyethylen mit PE abgekiirzt ist:

[0014] PE-Blasfolien mit PE-Standard-Dichte (SD-PE) (0,930-0,918 g/cm”3) sind transparent, al-
lerdings sind solche Folien sehr weich und weisen daher eine eingeschrankte Temperaturbestan-
digkeit auf, was jedoch in Hei3-Siegelanwendungen eine wesentliche Anforderung an den Druck-
trager ist.

[0015] PE-Blasfolien mit PE-Hoher-Dichte (HD-PE) (>0,930 g/cm”*3) weisen eine recht gute Stei-
figkeit auf, allerdings sind sie triib und daher fiir einen Drucktrager ungeeignet, weil ja gerade die
optisch ungestérte Wahrnehmbarkeit des Aufdrucks eine wesentliche Anforderung an den Druck-
trager ist.

[0016] Mono-Direktional-Orientierte (MDO) und Bidirektional-Orientierte (BO), also allgemein ori-
entierte PE-Folien (MDO-PE und BO-PE) weisen die folgenden Eigenschaften auf. Sie sind trans-
parent und zeigen eine hohe Steifigkeit, allerdings weisen sie bedingt durch ihre Orientierung
einen Rickschrumpf bei thermischem Einfluss z.B. beim Siegeln auf, was zu einer Wellenbildung
bzw. einem Verziehen der Siegelnahte und der aus dem Verpackungsmaterial hergestellten Ver-
packung flhrt. Zudem zeigen solche orientierten PE-Folien eine Splei3-Neigung in Orientierungs-
richtung, was zu einer schlechten mechanischen Stabilitdt von Verpackungen fiihrt, was z.B. im
Fall-Test verifiziert wurde.

[0017] In Abkehr von diesen ablehnenden Erkenntnissen hat sich nun tiberraschend bei Versu-
chen des Anmelders gezeigt, dass eine PE-Folie, die im Cast-Verfahren hergestellt wurde, eine
ausgezeichnete Eignung als Drucktrager aufweist. Daflir wurden von Anmelder im Wesentlichen
zwei Effekte als wichtig identifiziert, und zwar wie folgt. Bei der PE-Folien-Herstellung im Cast-
Verfahren wird namliche eine sehr gute Transparenz und eine hohe Dichte erzielt. Zudem orien-
tiert das Cast-Verfahren die PE-Folie kaum, sodass die Splei3-Neigung und auch der Rick-
schrumpf entsprechend gering ausfallen.

[0018] Dies fiihrte zu der Erkenntnis, dass anstelle eines Multi-Material-Laminats, bei dem z.B.
wie eingangs er0rtert Polyethylenterephthalat (PET) als Druckirager verwendet wird und Po-
lyethylen (PE) als Siegelfolie zur Anwendung kommt, die PET-Folie durch die im Cast-Verfahren
hergestellte HD-PE-Folie als Drucktrager problemlos ersetzt werden kann, was zu einem Mono-
Material-Laminat flihrt, das in weiterer Folge auch unproblematisch recycelbar ist.

[0019] Weitere, besonders vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den abhangigen Anspriichen sowie der nachfolgenden Beschreibung.

[0020] Hinsichtlich der zu erzielenden Parametrisierung der durch Cast-Extrusion hergestellten
ersten Polyethylen-Folie hoher Dichte als alternativer Drucktrager hat sich gezeigt, dass alle er-
wilnschten Werte oder Wertebereiche unproblematisch zu erreichen sind, namlich:
* Hohe Transparenz - Haze: <10% vs. ca. 20% bei HD-PE-Blas-Folie.
+ Hohe Steifigkeit - Vergleichsmaf3: Young-Modul (E-Modul), ca. 1000 MPa vs. 500-
600MPa bei Blas-PE // MDO-PE 1400MPa // BOPE 1600MPa.

+  Gute Temperaturbestandigkeit (mdglichst hoher Schmelzpunkt/Vicat) Tm ca. 130-
135°C.
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»  Geringer Riickschrumpf bei Temperatureinwirkung - (fiihrt sonst zu Problemen beim
Siegeln etc.) Schrumpf <5% (ist nicht als absolute Grenze, sondern als Richtwert zu
verstehen), Schrumpf (10sec. im 110°C Olbad) MD/TD: Cast-PE 0/0% // MDO-PE
30/0% // BOPE 30/30%.

+  Gute mechanische Stabilitat / geringe Splei3-Neigung.

[0021] Wie bereits erwahnt findet der alternative Drucktrager seine bevorzugte Verwendung in
einem Mono-Material-Laminat. GemaR diesem Aspekt findet die erste Polyethylen-Folie, insbe-
sondere mit ihrer den Aufdruck tragenden Seite, die gegen eine zweite Polyethylen-Folie laminiert
ist, und die zweite Polyethylen-Folie als Siegelfolie in dem laminierten Verpackungsmaterial vor-
teilhaft ihre Verwendung.

[0022] Durch die Verwendung des alternativen Drucktrdgers lassen sich erstmals PE-basierte
Mono-Material-Verpackungen im Premium-Verpackung-Segment realisieren. Sortenreines PE-
Laminat war in der Vergangenheit z.B. in der Waschpulververpackung und auch in der Tiefkiihl-
kost-Verpackung ein Standard. Hierfir wurden zwei gegeneinander kaschierte Blas-PE Folien
eingesetzt. Solche PE-Laminate waren jedoch optisch und haptisch den Laminaten mit BOPP
oder BOPET unterlegen und fanden daher in Verpackungen, bei denen diese optischen und/oder
haptischen Eindriicke fiir den Kunden wichtig sind, keinen Einzug.

[0023] Hinsichtlich der Dichte der ersten Polyethylen-Folie sei festgehalten, dass diese eine
Dichte gréBer 0,930 g/cm”3, bevorzugt im Bereich von 0,94 bis 0,97 g/cm”3, aufweist. Diese
Dichte lasst sich problemlos im Cast-Folien-Herstellungsverfahren realisieren.

[0024] Die damit einhergehende Steifigkeit der ersten Polyethylen-Folie erlaubt es, den Aufdruck
im Flexo- bzw. Tiefdruckverfahren zu realisieren, wobei durch die Steifigkeit der Folie insbeson-
dere die Mdglichkeit besteht, die erste Polyethylen-Folie im Tiefdruck zu bedrucken, was eine
Besonderheit darstellt, wenn man den Tiefdruck mit Geschwindigkeiten wie bei herkémmlichen
Drucktragern tblich durchfiihrt.

[0025] Da die erste Polyethylen-Folie im Laminat-Verbund mit der zweiten Polyethylen-Folie ih-
ren Einsatz in HeiB-Siegelanwandungen finden soll, ist es vorteilhaft, dass die zweite Polyethylen-
Folie einen niedrigeren Schmelzpunkt, insbesondere in ihrer Siegelschicht, als die erste Polyethy-
len-Folie aufweist. Somit bleibt die erste Polyethylen-Folie, insbesondere der mit ihrer Hilfe ge-
tragene Aufdruck, bei Hitzeeinwirkung mit den industriell Ublichen Siegel-Temperaturen im We-
sentlichen unbeeinflusst, also qualitativ erhalten. Beim Eintrag von Warme (insbesondere beim
Siegelvorgang) kommt es also im Wesentlichen zu keinerlei Schrumpfung der die AuBenlage
einer Verpackung bildenden ersten Polyethylen-Folie (insbesondere im Unterschied zu vororien-
tierten Folien wie BO-PE oder MDO-PE) und somit zu keiner Wellenbildung bzw. zu keinem Ver-
ziehen der Siegelndhte und der Packungen.

[0026] Bei dem Verpackungsmaterial kdnnen neben der ersten Polyethylen-Folie, welche den
Drucktrager des Verpackungsmaterials bildet und bei der Verpackung die Auf3enlage bildet, und
der zweiten Polyethylen-Folie, welche die Siegellage des Verpackungsmaterials bildet und bei
der Verpackung die Innenlage bildet, auch weitere Lagen bzw. Folien zur Anwendung kommen.
So kdnnte zusatzlich z.B. eine dritte PE-basierte Folie, z.B. als metallisierte PE-Folie, insbeson-
dere realisiert als AIOx-PE-Folie, zum Einsatz kommen. Damit lieBe sich die DurchstoBfestigkeit
oder auch die Steifigkeit erhéhen. Diese Losung wiirde jedoch bei der Herstellung des Laminats
zumindest einen zusatzlichen Kaschierungsschritt bendtigen. Der durch die weitere Lage oder
Folie erzielte Effekt kann jedoch auch durch eine Dickenerhéhung der zweiten Polyethylen-Folie
erreicht werden, wodurch man sich zumindest den zusatzlichen Kaschierungsschritt erspart.

[0027] Auch kdnnte die zweite Polyethylen-Folie eine EVOH-Schicht aufweisen und in dem lami-
nierten Verpackungsmaterial zuséatzlich zu ihrer Funktion als Siegelfolie eine Barriere, insbeson-
dere fir Gase und/oder Aromastoffe, bilden. Insbesondere dann, wenn der EVOH-Gewichtsanteil
an der Gesamtfolie (also dem laminierten Verpackungsmaterial) fiinf Prozent nicht tiberschreitet,
kann das laminierte Verpackungsmaterial immer noch geman neuester regulatorischer Kriterien
als Mono-Material-Laminat gelten.
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[0028] Daher hat es sich als besonders vorteilhaft erwiesen, dass das Verpackungsmaterial nur
durch die erste Polyethylen-Folie und die zweite Polyethylen-Folie und eine dazwischenliegende
Haftvermittlerschicht gebildet ist. Diese Ausbildungsform niitz sowohl die optischen und mecha-
nischen Eigenschaften des alternativen Druckiragers auf ideale Weise in Kombination mit dem
Vorteil, dass sich das Mono-Material-Laminat unproblematisch und relativ einfach tatsachlich in
einem zirkularen sortenreinen Materialkreislauf recyceln lasst.

[0029] Hinsichtlich des Herstellungsverfahrens sei hier noch erwahnt, dass zur Herstellung der
ersten Polyethylen-Folie das erwahnte Cast-Folien-Extrusion- Verfahren zur Anwendung kommt,
wobei ein PE-Granulat aufgeschmolzen wird, tber eine Breitschlitzdiise ausgeformt wird und auf
eine wassergekiihlte Stahlwalze gegossen und in weitere Folge die so erhalte erste Polyethylen-
Folie auf einer Speicherrolle aufgewickelt wird.

[0030] In weiterer Folge (oder auch inline mit dem Herstellungsprozess, also ohne vorheriges
Aufwickeln auf einer Speicherrolle) kann das Bedrucken im Flexo-, oder Tiefdruckverfahren oder
auch im Offset oder Digitaldruck erfolgen.

[0031] Der Aufdruck ist bevorzugt auf jener Seite der ersten Polyethylen-Folie platziert, die im
fertig hergestellten Verpackungsmaterial hin zu der zweiten Polyethylen-Folie, also in das Innere
des Verpackungsmaterials, orientiert ist. Der Aufdruck kann jedoch auch auf der anderen Seite
der ersten Polyethylen-Folie platziert sein oder auch auf beiden Seiten lokalisiert sein.

[0032] In weiterer Folge wird die erste Polyethylen-Folie, insbesondere nur mit ihrer einzigen den
Aufdruck tragenden Seite, mit Hilfe einer Haftvermittlerschicht gegen eine zweite Polyethylen-
Folie laminiert, wobei hier bevorzugt der Verfahrensschritt des Laminierens durch Trockenka-
schieren oder Extrusionskaschieren realisiert ist. Bei der Kaschierung werden beide Polyethylen-
Folien von ihren Speicherrollen abgewickelt und es wird eine der beiden Folien (also die erste
oder die zweite Polyethylen-Folie) im Auftragswerk einer Kaschiermaschine mit Kleber bestrichen
und dann werden in einem Walzenspalt die beiden Polyethylen-Folien mit dem dazwischenlie-
genden Kleber zusammengepresst und das so erhaltene Laminat danach wieder auf eine Spei-
cherrolle aufgewickelt.

[0033] In weiterer Folge erfolgt der Zuschnitt, wobei auf einem Rollenschneider die Rolle des
Verpackungsmaterials auf die notwendige bzw. erwiinschte Breite geschnitten wird.

[0034] Ein derart hergestelltes Verpackungsmaterial als Mono-Material-Laminat kann rein bei-
spielhaft angefiihrt eine erste Polyethylen-Folie (als Drucktrager und AuBenlage) mit einer Dicke
im Bereich von 15-100um (bevorzugt 20-50um) und eine zweite Polyethylen-Folie (als Siegellage
und Innenlage) mit einer Dicke im Bereich von 20-300um (bevorzugt 20-180um) und einem da-
zwischenliegenden Kleber (in fir die Zwecke des Recyclings vernachlassigbarer Dicke) aufwei-
sen.

[0035] Diese und weitere Aspekte der Erfindung ergeben sich durch die nachfolgend erérterte
Figur.
FIGURENKURZBESCHREIBUNG

[0036] Die Erfindung wird im Folgenden unter Hinweis auf die beigefligte Figur anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels noch einmal néher erlautert, worauf die Erfindung jedoch nicht beschrankt
ist. Es zeigt auf schematische Weise:

[0037] Fig. 1 einen stark vergréBerten Querschnitt durch ein Verpackungsmaterial mit Verwen-
dung einer ersten Polyethylen-Folie als Drucktrager in Kombination mit einer zwei-
ten Polyethylen-Folie als Siegellage.

BESCHREIBUNG DER AUSFUHRUNGSBEISPIELE

[0038] Fig. 1 zeigt ein erfindungsgemaBes Verpackungsmaterial 1, das durch eine erste Po-
lyethylen-Folie 2 und eine haftvermittelnde Kleberschicht 3 und eine zweite Polyethylen-Folie 4
gebildet ist. Hierbei wird die erste Polyethylen-Folie 2 als Drucktrager verwendet und tragt den
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Aufdruck 5, also das Druckbild, an ihrer der Innenseite des Verpackungsmaterials 1 zugewandten
Seite. Eine daraus gefertigte Verpackung (nicht dargestellt) kann z.B. ein Beutel oder auch ein
mit dem Verpackungsmaterial 1 als Deckel verschlossene Schale usw. sein.
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Anspriiche

1.

Verwendung einer durch GieBfolien-Extrusion, auch Cast-Extrusion genannt, hergestellten
ersten Polyethylen-Folie (2) hoher Dichte und hoher Transparenz angegeben als Haze < 10%
als Drucktrager zum, insbesondere einseitigen, Tragen eines Aufdrucks (5) in einem laminier-
ten Verpackungsmaterial (1), wobei die erste Polyethylen-Folie (2), insbesondere mit ihrer
den Aufdruck (5) tragenden Seite, gegen eine zweite Polyethylen-Folie (4) laminiert ist, und
die zweite Polyethylen-Folie (4) in dem laminierten Verpackungsmaterial (1) als Siegelfolie
Verwendung findet und einen derart niedrigeren Schmelzpunkt, insbesondere in ihrer Siegel-
schicht, als die erste Polyethylen-Folie aufweist, dass in Hei3-Siegelanwandungen die erste
Polyethylen-Folie im Wesentlichen unbeeinflusst bleibt.

Verwendung nach Anspruch 1, wobei die erste Polyethylen-Folie (2) eine Dichte gréBer 0,930
g/cm”3, bevorzugt im Bereich von 0,94 bis 0,97 g/cm”3, aufweist.

Verwendung nach einem der vorangehenden Anspriiche, wobei das Verpackungsmaterial (1)
nur durch die erste Polyethylen-Folie (2) und die zweite Polyethylen-Folie (4) und eine dazwi-
schenliegende Haftvermittlerschicht (3) gebildet ist.

Herstellungsverfahren zur Herstellung eines laminierten Verpackungsmaterials (1), wobei
eine erste Polyethylen-Folie (2) mit hoher Dichte und hoher Transparenz angegeben als Haze
< 10% in einem GieBfolien-Extrusion-Verfahren, auch Cast-Folien-Extrusion-Verfahren ge-
nannt, hergestellt wird, wobei die erste Polyethylen-Folie (2) bei ihrer bestimmungsgemaien
Verwendung in dem laminierten Verpackungsmaterial (1) als Drucktrager zum, insbesondere
einseitigen, Tragen eines Aufdrucks (5) zum Einsatz kommt, wobei die erste Polyethylen-
Folie (2), insbesondere auf nur einer ihrer beiden Seiten, mit einem Aufdruck (5) bedruckt
wird und die erste Polyethylen-Folie (2), insbesondere nur mit ihrer einzigen den Aufdruck (5)
tragenden Seite, mit Hilfe einer Haftvermittlerschicht (3) gegen eine zweite Polyethylen-Folie
(4) laminiert wird, wobei die zweite Polyethylen-Folie (4) in dem laminierten Verpackungsma-
terial (1) als Siegelfolie Verwendung findet und einen derart niedrigeren Schmelzpunkt, ins-
besondere in ihrer Siegelschicht, als die erste Polyethylen-Folie aufweist, dass in Hei3-Sie-
gelanwandungen die erste Polyethylen-Folie im Wesentlichen unbeeinflusst bleibt.

Herstellungsverfahren nach Anspruch 4, wobei der Verfahrensschritt des Laminierens durch
Trockenkaschieren oder Extrusionskaschieren realisiert ist.

Verpackung gefertigt aus einem gemaf den Anspriichen 4 bis 5 hergestellten Verpackungs-
material (1), wobei die Verpackung ein aus dem Verpackungsmaterial (1) gefertigter Beutel
ist oder eine mit dem Verpackungsmaterial (1) als Deckel verschlossene Schale ist.

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen
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Veroffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert.
Dokument, das von Bedeutung ist (Kategorien X oder Y), jedoch nach
dem Prioritatstag der Anmeldung verdffentlicht wurde.

Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X}, aus dem
ein ,élteres Recht’ hervorgehen kénnte (friiheres Anmeldedatum, jedoch
nachveréffentlicht, Schutz ist in Osterreich méglich, wirde Neuheit in
Frage stellen).

Veroffentlichung, die Mitglied der selben Patentfamilie ist.
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