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64 Bedrucktes Kunststofflaminat.

67 Bedrucktes Kunststofflaminat enthaltend wenigstens

zwei Kunststoffschichten und wenigstens eine Permea-
bilitatssperrschicht, wobei eine der Kunststoffschichten als
Substrat fiir wenigstens eine Permeabilititssperrschicht in
Form einer keramischen Schicht und als Trager flr eine
Bedruckung dient.
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Beschreibung

Vorliegende Erfindung betrifft ein bedrucktes
Kunststofflaminat  enthaltend wenigstens  zwei
Kunststoffschichten und wenigstens eine Permeabi-
litAtssperrschicht, ein Verfahren zu dessen Herstel-
lung und die Verwendung des bedruckten Kunst-
stofflaminates.

Es ist bekannt, bei flexiblen und halbstarren
Packstoffen oder Verpackungsmaterialien Kunststoff
enthaltende Laminate einzusetzen, bei denen jeder
einzelne Film des Laminates eine bestimmte Aufga-
be bernehmen soll. Haufig werden dreischichtige
Laminate verwendet. Ein Beispiel fiir ein in der Pra-
xis eingesetztes Laminat ist ein dreischichtiges La-
minat enthaltend in Aussenlage einen im Konter-
druck bedruckten Kunststoffilm, z.B. ein Polyester-
film, in Mittellage eine Barriere- oder Sperrschicht,
z.B. eine Aluminium-, EVOH- oder PVdC-Folie, und
als Innenlage einen siegelfdhigen Kunststoffilm, z.B.
aus einem Polyethylen.

Insbesondere aus okologischen Griinden verstar-
ken sich die Bestrebungen mit einem Minimum an
Materialeinsatz ein Optimum an Produkie- oder
Fiillgliterschutz zu realisieren.

Aufgabe vorliegender Erfindung ist es, ein
Kunststofflaminat zur Verfligung zu stellen, das
im wesentlichen undurchléssig fiir Gase, Dampfe,
Flissigkeiten eic. ist, das eine Oberfldchengestal-
tung durch graphische Elemente aufweist und
das z.B. als Verpackungsmaterial, insbesondere
fur Giter, die chemischen, physikalischen oder mi-
krobiellen Verdnderungen ausgesetzt sind, geeig-
net ist.

Erfindungsgemass wird die Aufgabe dadurch ge-
16st, dass eine der Kunststoffschichten als Substrat
fir wenigstens eine Permeabilitdtssperrschicht in
Form einer keramischen Schicht und als Tréger flr
eine Bedruckung dient.

Die eingesetzten Kunststoffschichten kénnen in
Form von Monofolien, Folienverbunden aus zwei,
drei oder mehreren Monofolien oder Laminaten vor-
liegen. In nachfolgenden Ausfilhrungen steht der
Begriff Folien auch fiir Folienverbunde aus Kunst-
stoffen. Zweckméssig werden fiir die Folien Werk-
stoffe aus der Reihe der Thermoplaste angewendet.
In beispielhafter Aufz&hlung kdnnen als Thermopla-
ste die thermoplastischen Polymere auf Amid-, Car-
bonat-, Celiulose-, Ester-, und Olefin-Basis genannt
werden.

Zu den Thermoplasten auf Amid-Basis gehéren
beispielsweise Polyamid 6, ein Homopolymerisat
aus e-Caprolactam (Polycaprolactam); Polyamid
11, ein Polykondensat aus 11-Aminoundecan-sdu-
re (Poly-11-aminoundecanamid); Polyamid 12, ein
Homopolymerisat aus «-Laurinlactam (Polylaurin-
lactam); Polyamid 6,6, ein Homopolykondensat
aus Hexamethylen-diamin und Adipinséure (Po-
lyhexamethylenadipamid); Polyamid 6,10, ein Ho-
mopolykondensat aus Hexamethylendiamin und
Sebacinséure (Polyhexamethylensebacamid); Po-
lyamid 6,12, ein Homopolykondensat aus Hexame-
thylendiamin und Dodecandisgure (Polyhexamethy-
lendodecanamid) oder Polyamid 6-3-T, ein Homo-
polykondensat aus Trimethylhexamethylendiamin
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und Terephthalsdure (Polytrimethylhexamethylen-
terephthalamid), sowie Gemische davon.

Beispiele flr Thermoplaste auf Carbonat-Basis
sind Polycarbonate auf Basis von 2,2-(4,4-Dihy-
droxy-diphenol)-propan oder anderer Dihydroxydi-
arylalkanen oder Mischungen von Dihydroxydiarylal-
kanen mit anderen aromatischen oder aliphatischen
Dihydroxyverbindungen, wie 2,2-(4,4-Dihydroxy-
3,3'5,56tetrabromdiphenyl)-propan und 2,2-(4,4-
Dihydroxy-3,3',5,5"-tetramethyldiphenyl)-propan
oder beruhen auf 1,1-(4,4-Dihydroxy-3,3',5,5-te-
trachlordiphenyl)-propan oder 2,2-(4,4"-Dihydroxy-
3,3,5,5"-tetramethyldiphenyl)-propan, jeweils umge-
setzt beispielsweise mit Phosgen oder Diphenylcar-
bonat. Mitumfasst sind auch modifizierte Polycarbo-
nate, auf ein Vinylpolymerisat aufgepfropfte Polycar-
bonate oder mit beispielsweise ABS-Polymerisaten
abgemischte Polycarbonate.

Thermoplaste auf Ester-Basis sind beispielsweise
Polyalkylenterephthalate oder Polyalkylenisophthala-
te mit Alkylengruppen oder -resten mit 2 bis 10
Kohlenstoffatomen oder Alkylengruppen mit 2 bis
10 C-Atomen, die wenigstens durch ein -0- unter-
brochen sind, wie z.B. Polyethylenterephthalat, Po-
lypropylenterephthalat, Polybutylenterephthalat (Po-
lytetra methylenterephthalat), Polydecamethylentere-
phthalat, Poly-1,4-cyciohexyldimethylolterephthalat
oder Polyethylen-2,6-naphthalen-dicarboxylat oder
Polyalkylenterephthalat- und Polyalkylenisophthalat-
Mischpolymere, wobei der Anteil an Isophthalat z.B.
1 bis 10 Mol-% betragt, Mischpolymere und Terpo-
lymere, sowie Blockpolymere und gepfropfte Modifi-
kationen oben genannter Stoffe, sowie Copolymere,
beispielsweise G-PET, A-PET oder PETP.

Zweckmissige Thermoplaste auf Ester-Basis
sind Polylalkylenterephthalate mit Alkylengruppen
oder -resten mit 2 bis 10 Kohlenstoffatomen und
Polylalkylenterephthalate mit Alkylengruppen oder
-resten mit 2 bis 10 Kohlenstoffatomen, die durch
ein oder zwei -0- unterbrochen sind.

Bevorzugte Thermoplaste auf Ester-Basis sind
Polylalkylenterephthalate mit Alkylengruppen oder
-resten mit 2 bis 4 Kohlenstoffatomen und ganz be-
sonders bevorzugt sind Polyethylenterephthalate.

Thermoplaste auf Esterbasis kdnnen z.B. auch
als Block-Copolymere oder als Pfropfpolymere an-
gewendet werden.

Thermoplaste auf Cellulose-Basis sind z.B. Cellu-
loseester, wie Celluloseacetat, Cellulosepropionat,
Cellulosebutyrat und Celluloseacetatbutyrat oder
polymermedifiziertes Celluloseacetatbutyrat.

Beispiele fiir Thermoplaste auf Olefin-Basis sind
Polyolefine, wie Polyethylen, z.B. Polyethylen hoher
Dichte (HDPE, Dichte grésser als 0,944g/cm3), Po-
lyethylen mittlerer Dichte (MDPE, Dichte 0,926-
0,940 g/em3), lineares Polyethylen mittlerer Dichte
(LMDPE, Dichte 0,926-0,940 g/cm3), Polyethylen
niedriger Dichte (LDPE, Dichte 0,910-0,925 g/cm3)
und lineares Polyethylen niedriger Dichte (LLDPE,
Dichte 0,916~0,925 g/cm3), Polypropylen, gegosse-
nes Polypropylen (cPP), Poly-1-buten, Poly-3-me-
thylbuten, Poly-4-methylpenten und Copolymere da-
von, wie z.B. von Polyethylen mit Vinylacetat,
Vinylalkohol, Acrylsdure, Methacrylsdure, Acryl-
estern, Tetrafluorethylen oder Polypropylen, sowie
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statistische Copolymere, Block-Copolymere oder
Olefinpolymer-Elastomer-Mischungen.

Bevorzugte Kunststoffschichten enthalten ein Po-
lyolefin, wie Polyethylen, Polypropylen oder Polybu-
ten, ein Polycarbonat, ein Polyamid, wie Polyamid
6,8, ein Polyester oder Copolyester, wie Polyalky-
lenterephthalat oder Copolymerisate, enthaltend ei-
nen Polyester.

Besonders bevorzugt als Kunststoffschichten sind
axial und insbesondere biaxial orientierte Folien und
Folienverbunde. '

Ganz besonders bevorzugt sind axial oder biaxial
orientierte Folien enthaltend oder bestehend aus
Polyethylenterephthalat.

Die Dicke der einzelnen Kunststoffschichten kann
z.B. zwischen 6 und 2000 pm, zweckméssig zwi-
schen 6 und 600 pm, bevorzugt zwischen 6 und
400 pm und besonders bevorzugt zwischen 6 und
100 pm liegen.

Die Kunststoffschichten nach vorliegender Erfin-
dung konnen beispielsweise auch 3 bis 20 Gew.-%
eines Fllstoffes enthalten.

Solche Fiillstoffe an sich sind bekannt und es
kénnen beispielhaft organische Fiillstoffe und/oder
Mineralfiillstoffe mit kleiner Partikelgrésse, wie Krei-
de, Talk, Quarz, Wollastonit, Feldspat, calcinerter
Kaolinitton und dergleichen genannt werden. Ande-
re Fulistoffe sind z.B. Titandioxid oder andere farb-
gebende Pigmente.

Die Kunststoffschichten kénnen auch an sich be-
kannte, die Eigenschaften verbessernde Materiali-
en, wie Verstdrkungsmittel, Plastifizierungsmittel,
Gleitmitte!, Antioxidantien, Lichtschutzmittel, Stabili-
satoren und andere Polymermodifikatoren, enthal-
ten.

Die  Permeabilitatssperrschicht, ~ Sperrschicht
oder Barriereschicht soll den Durchtritt von Gasen,
wie z.B. Luft, Sauerstoff, von Duft- und Aromastof-
fen, von Dampfen, wie Wasserdampf, von Feuchtig-
keit, von Flissigkeiten und von Strahlungen des
Lichtes oder der Wirme vermindern oder verhin-
dern.

Die Permeabilitétssperrschicht ist eine kerami-
sche Schicht.

Als keramische Schicht konnen die Oxide und/
oder Nitride von Metallen und/oder Halbmetallen,
z.B. die Oxide und/oder Nitride des Siliciums, des
Aluminiums, des Eisens, Nickels, Chroms, Magnesi-
ums, Tantals, Molybdéns oder Bleis angewendet
werden. Damit umfasst sind auch die Oxinitride der
genannten Metalle oder Halbmetalle. Als kerami-
sche Schicht werden zweckméssig Oxide der allge-
meinen Formel SiOx, wobei x eine Zahl von 1 bis 2
darstellt, oder der allgemeinen Formel AlyOz, wobei
y/z eine Zahl von 0,2 bis 1,5 darstellt, angewendet.

Als keramische Schichten sind die Siliciumoxide
oder Aluminiumoxide zweckmassig. Die Siliciumoxi-
de kdnnen die Formel SiOyx, wobei x bevorzugt eine
Zahl von 1 bis 2 darstellt, besonders bevorzugt von
1,1 bis 1,9 und insbesondere von 1,2 bis 1,7 dar-
stellt, aufweisen. Die Aluminiumoxide kénnen die
Formel AlyOz, wobei y/z z.B. eine Zahl von 0,2 bis
1,56 und bevorzugt von 0,65 bis 0,85 darstellt, auf-
weisen.

Die keramische Schicht wird zweckmassig durch
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ein Vakuumdiinnschichtverfahren aufgebracht, wo-
bei physikalische Beschichtungsverfahren (PVD)
bzw. chemische Beschichtungsverfahren (CVD) mit
Plasmaunterstiitzung zum Einsatz kommen k&nnen.
Bevorzugt werden physikalische Beschichtungsver-
fahren, insbesondere auf der Basis von Elekironen-
strahlverdampfen oder Widerstandsheizen oder in-
duktivem Heizen aus Tiegeln. Besonders bevorzugt
ist das Elektronenstrahlverdampfen. Die beschriebe-
nen Verfahren koénnen reaktiv und/oder mit lonen-
unterstiitzung gefahren werden.

Die Dicke der keramischen Schicht kann von 5
bis 500 nm betragen, wobei Schichtdicken von 10
bis 200 nm bevorzugt und von 40 bis 150 nm be-
sonders bevorzugt sind.

Die Kunststoffschicht, welche das Substrat fiir die
Permeabilititssperre darstellt dient gleichzeitig als
Tréger fiir eine Bedruckung.

Die Kunststoffschicht (Substrat) kann bedruckt
oder konterbedruckt und gegebenenfalls eingeférbt
sein. Als Druck- und Farbeverfahren eignen sich
alle an sich bekannten Verfahren und als Druckver-
fahren insbesondere der Tief-, der Offset- oder
Flexodruck. Der Druck kann auf der Aussenseite
der Kunststoffschicht (Schéndruck), in der Regel ei-
ner Kunststoffolie oder in Umkehr auf der Innensei-
te (Konterdruck) erfolgen.

Die Kunststoffschicht (Substrat) kann demnach
eine ein- oder mehrfarbige graphische Gestaltung
aufweisen.

Weiterhin kann zum Schutz des Druckbildes auf
der Aussenseite ein Schutziack aufgetragen wer-
den.

Beim erfindungsgemassen Kunststofflaminat stellt
eine Kunststoffschicht das Substrat dar, wobei die
Kunststoffschicht (Substrat) auf einer Seite die Per-
meabilitaissperrschicht und auf der Permeabilithts-
sperrschicht eine Bedruckung trégt und eine zweite
Kunststoffschicht ist auf der Seite der Bedruckung
aufgebracht.

In einer anderen zweckmdssigen Ausfiihrungs-
form kann die Kunststoffschicht (Substrat) auf einer
Seite eine Bedruckung und Uber der bedruckten
Seite eine Permeabilitatssperrschicht tragen und
eine zweite Kunststoffschicht ist auf der Permeabili-
tatssperrschicht aufgebracht.

In einer weiteren zweckmassigen Ausflihrungs-
form kann eine Kunststoffschicht (Substrat) auf ei-
ner Seite eine Bedruckung und auf der anderen
Seite eine Permeabilititssperrschicht tragen und
eine zweite Kunststoffschicht ist auf der Permeabili-
tatssperrschicht aufgebracht.

Bei der letztgenannten Ausfiihrungsform kann die
bedruckte Seite der Kunststoffschicht zweckmassig
mit einem hitzepressfesten Schutzlack abgedeckt
sein. Dies ermdglicht die Verarbeitung der erfin-
dungsgemassen Kunststofflaminate auf Verpak-
kungsmaschinen mit Heisssiegelverfahren zur Her-
stellung von Packungen (z.B. Beuteln). Der hitze-
pressfeste  Schutzlack verhindert hierbei ein
Anhaften der heissen Siegelbacken an der Kunst-
stoffaussenseite und thermische Beschadigung des
Druckbildes.

Solche Schutzlacke kdnnen in Mengen von 1 bis
5 g/m2 angewendet werden. Als Schutzlacke bieten
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sich beispielsweise 1-K Polyurethanlack oder 2-K
Epoxyamin hértende Lacke an.

Die genannten zweckmdassigen Ausflihrungsfor-
men von erfindungsgemédssen Kunststofflaminaten
bestehen beziiglich der Kunststoffschichten bevor-
zugt aus zwei Kunststoffolien.

Vorzugsweise werden Kunststofflaminate ange-
wendet, deren einzelne Kunststoffschichten, z.B. die
Kunststoffmonofolien oder Kunststoffolienverbunde
aus zwei, drei oder mehreren Folien aus Werkstof-
fen der gleichen Stoffgruppe aufgebaut sind. D.h.
die Kunststoffschichten eines Laminates enthalten
alle die gleichen Werkstoffe, beispielsweise der Po-
lyolefine, der Polyester, der Polycarbonate oder der
Polyamide. Innerhalb der Werkstoffe werden Stoff-
gruppen aus Polymerisaten gleicher Monomere be-
vorzugt. Solche Stoffgruppen aus Polymerisaten
gleicher Monomere besiehen aus oder enthalten
beispielsweise Polyethylene, Polypropylene, Polybu-
tene, Polyethylenterephthalate oder Polycaprolacta-
me.

Ganz besonders bevorzugt sind Kunststofflamina-
te, die aus zwei Kunststoffschichten bestehen, wo-
bei beide Kunststoffschichten bevorzugt aus Werk-
stoffen gleicher Stoffgruppen bestehen und inner-
halb dieser Stoffgruppen die Polymerisate gleicher
Monomere besonders bevorzugt sind.

Die Kunststoffschichten kénnen Kunststoffmono-
folien oder Kunststofffolienverbunde aus jeweils
zwei, drei oder mehreren Kunststoffmonofolien dar-
stellen.

Die Kunststofflaminate, enthaltend nur Kunststoff-
schichten gleicher Stoffgruppen resp. Polymerisate
gleicher Monomere, sind besonders geeignet zur
sortenreinen Regranulation und zur Wiederverwer-
tung in neuen Kunststoffprodukten.

Die &usserst geringen Mengen der zur Bildung
der Permeabilitatssperrschicht aufgebrachten Oxi-
de und/oder Nitride von Metallen und/oder Halbme-
tallen wirkt sich bei der Wiederverwertung nicht ne-
gativ aus.

In der Praxis werden zur Verbindung der Kunst-
stoffschichten unter sich, oder der Kunststoffschich-
ten gegen die Permeabilitatssperrschicht oder ge-
gen die Bedruckung oder im Falle von Folienver-
bunden resp. Laminaten, auch zwischen diesen
Verbunden, Kaschierkleber und/oder Haftvermittler
angewendet.

Geeignete Haftvermittler sind beispielsweise
Vinylchlorid-Copolymerisate, polymerisierbare Poly-
ester, Vinylpyridin-Polymerisate, Vinylpyridin-Poly-
merisate in Kombination mit Epoxidharzen, Buta-
dien-Arylnitril-Methacrylsdure-Copolymerisate, Phe-
nolharze, Kautschukderivate, Acrylharze, Acrylharze
mit Phenol bzw. Epoxidharzen, siliciumorganische
Verbindungen, wie Organosilane, modifizierte Po-
lyolefine, wie s#uremodifizierte Polyolefine oder
Ethylenacrylsdure (EAA).

Bevorzugt werden EAA (Ethylenacrylsiure) oder
modifizierte Polyolefine, wie z.B. modifizierte Po-
lypropylene.

Ein bevorzugtes modifiziertes Polypropylen ist ein
Addukt aus Maleinsdureanhydrid und einem Ethy-
len-Propylen-Copolymer. Ganz besonders bevorzugt
werden Dispersionen von modifizierten Polyolefinen.
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Ein Beispiel einer Dispersion eines modifizierten
Polypropylens ist Morprime (Markenname der Firma
Morton Chemical Divison of Norton Norwich Pro-
ducts, Inc.).

Weitere geeignete Haftvermittler sind Klebstoffe
wie Nitrilkautschuk-Phenolharze, Epoxide, Acrylnitril-
Butadien-Kautschuk, urethanmodifizierte Acryle, Po-
lyester-co-Polyamide, Heissschmelzpolyester, mit
Heissschmelzpolyester vernetzte Polyisocyanate,
polyisobutylenmodifizierte 20 Styrol-Butadien-Kaut-
schuke, Urethane, Ethylen-Acrylsdure-Mischpolyme-
re und Ethylenvinylacetat-Mischpolymere.

Werden Kaschierkleber angewendet, so kdnnen
die Kaschierkleber 16sungsmittelhaltig oder 16-
sungsmittelfrei und auch wasserhaltig sein. Bei-
spiele sind l8sungsmittelhaltige, 6sungsmittelfreie
oder wéssrige Acrylatkleber oder Polyurethan-Kle-
ber.

Bevorzugt werden Kaschierkleber auf Polyure-
than-Basis.

Der Haftvermittler kann beispielsweise in Mengen
von 0,1 bis 10 g/m?2, zweckmdssig in Mengen von
0,8 bis 6 g/m2 und bevorzugt in Mengen von 2 bis
6 g/m2 angewendet werden.

Der Kaschierkleber kann beispielsweise in Men-
gen von 1 bis 10 g/m2 vorzugsweise in Mengen
von 2 bis 8 g/m2 und insbesondere in Mengen von
3 bis 6 g/m2 angewendet werden.

Zur Unterstiitzung und Verbesserung der Ver-
bundhaftung von Haftvermittler und Kaschierkleber,
zwischen den Schichten ist es oft zweckméssig, der
Haftvermittlerschicht auf der kleberzugewandten
Seite eine ausreichende Oberflachenspannung zu
vermitteln. Die Erhdhung der Oberflachenspannung
kann vorzugsweise durch eine Flammvorbehand-
lung oder eine Koronabehandlung erfolgen.

Das Aufbringen oder die Laminierung der einzel-
nen Kunststoffschichten kann beispielsweise durch
Heisskalandrieren, Kaschierung durch Wérme oder
Kleber, Lackkaschierung, Extrusionsbeschichtung,
Coextrusionsbeschichtung oder durch Extrusionska-
schierung erfolgen.

Das erfindungsgemasse Kunststofflaminat kann
zur Erweiterung dessen Eigenschaften, insbesonde-
re zur Verwendung als Verpackungsmaterial oder
Packstoff mit einer bzw. mehreren Kunststoffschich-
ten, mdglichst gleichen Kunststofftyps, mittels Lack-
kaschierung, z.B. mit [6semittelhaltigen oder I6se-
mittelfreien Klebern, bzw. wasserbasierenden Kleb-
stoffsystemen, durch Extrusionskaschierung oder
durch Extrusionsbeschichtung lberzogen werden.
Es koénnen auch eine oder mehrere Schichten
durch Lackanwendungen auf das Kunststofflaminat
aufgebracht werden.

Damit kann z.B. eine Aussenseite eines Kunst-
stofflaminates mit einer Siegelschicht versehen wer-
den oder heisssiegelféhig ausgeriistet werden, um
schiiesslich aus den Verbunden Packstoffe fiir dicht
verschliessbare, flexible oder halbstarre Verpackun-
gen herzustellen.

Siegelschichten sind an sich bekannt, und kon-
nen beispielsweise LLDPE, LDPE, MDPE, HDPE,
Polypropylen, gegossenes Polypropylen (cast Po-
lypropylene = cPP), Polyethylenterephthalat und
Heisssiegellacke enthalten oder daraus bestehen
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und kdnnen beispielsweise eine Dicke im Bereich
von 1 bis 100 pm aufweisen.

Die vorliegende Erfindung betrifft deshalb auch
die Verwendung des erfindungsgeméssen Kunst-
stofflaminates als Verpackungsmaterial.

Das Verpackungsmaterial oder der Packstoff
kann auf marktiblichen Verpackungsmaschinen zu
flexiblen oder halbstarren Packungen, wie beispiels-
weise Siegelnahtbeuteln, Schlauchbeuteln, Stand-
beuteln, Sachets, Einwicklern, Sé&cken, Taschen,
Bedeckelungen verarbeitet werden. Die Packungen
kénnen durch Siegein mittels Heisssiegel-, Induk-
tions- bzw. Ultraschallsiegeltechnik, bzw. durch
Schweissen oder Kleben dicht verschlossen wer-
den.

Vorliegende Erfindung betrifft auch ein Verfahren
zur Herstellung von bedruckten Kunststofflaminaten,
enthaltend wenigstens zwei Kunststoffschichten und
wenigstens eine Permeabilitatssperrschicht, wobei
eine erste Kunststoffschicht (Substrat) durch ein
Vakuumdiinnschichtverfahren wenigstens einseitig
mit einer keramischen Schicht und durch Bedruk-
kung mit einem Druck oder Konterdruck versehen
wird und wenigstens eine zweite Kunststoffschicht
auf die vorbehandelte erste Kunststoffschicht (Sub-
strat) aufgebracht wird.

Zweckméssig wird die zweite Kunststoffschicht
auf derjenigen Seite der ersten Kunststoffschicht
(Substrat) aufgebracht, auf der sich die Permeabili-
tatssperrschicht befindet.

Beispielhaft sind nachstehend verschiedene Vari-
anten zur Herstellung eines erfindungsgeméssen
bedruckten Kunststofflaminates mit einer Permeabi-
litatssperrschicht beschrieben.

Eine erste Variante umfasst die Beschichtung ei-
ner Kunststoffolie (Substrat) mit einer keramischen
Schicht, die Bedruckung im Konterdruck auf diese
keramische Schicht und schliesslich darauf eine
Lackkaschierung bzw. Extrusionskaschierung einer
siegelfahigen Kunststoffolie oder eine Extrusionsbe-
schichtung mit siegelfdhigem Kunststoff.

Eine zweite Variante umfasst die Bedruckung im
Konterdruck einer Kunststoffolie (Substrat), an-
schliessend die Beschichtung mit einer keramischen
Schicht auf der bedruckten Seite und darauf die
Lackkaschierung bzw. Extrusionskaschierung einer
siegelfahigen Kunststoffolie oder die Extrusionsbe-
schichtung mit einem siegelfahigem Kunststoff.

Eine dritte Variante umfasst die Bedruckung im
Schéndruck einer Kunststoffolie (Substrat), die
Uberlackierung dieses Druckes mit einem Schutz-
fack zum Schutz des Druckbildes, z.B. gegen Ab-
rieb, die Beschichtung mit einer keramischen
Schicht auf der gegeniiberliegenden unbedruckten
Seite der Kunststoffolie (Substrat) und die Lackka-
schierung bzw. Extrusionskaschierung einer siegel-
fahigen Kunststoffolie oder die Extrusionsbeschich-
tung mit siegelfahigem Kunststoff auf die kerami-
sche Schicht.

Eine vierte Variante umfasst die Beschichtung ei-
ner Kunststoffolie (Substrat) mit einer anorgani-
schen keramischen Schicht, dann die Bedruckung
der beschichteten Kunststoffolie (Substrat) im
Schéndruck auf der gegenlberliegenden unbe-
schichteten Seite, dann die Uberlackierung dieses
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Druckes mit einem Schutzlack zum Schutz des
Druckbildes und schliesslich die Lackkaschierung
bzw. Extrusionskaschierung einer siegelfdhigen
Kunststoffolie oder die Extrusionsbeschichtung mit
siegelfdhigem  Kunststoff auf die keramische
Schicht.

Beisp
Beispiel 1

a) Eine Polyethylenterephthalatfolie mit einer Dik-
ke von 12 ym wird in einem Vakuumdiinnschicht-
verfahren mit einer SiOx-Schicht, wobei x eine Zahl
von 1,2 bis 1,7 bedeutet, beschichtet. Die SiOx-
Schicht hat eine Dicke von 40 bis 80 nm. Durch
Lackkaschierung wird auf der beschichteten und
bedruckten Polyethylenterephthalatfolie eine Po-
lyethylenfolie der Dicke von 100 pm lackkaschiert.

b) Die Beschichtung der Polyethylenterephthalat-
folie mit der keramischen Schicht und der Bedruk-
kung wird geméss a) wiederhohlt. Die so vorberei-
tete Polyethylenterephthalatfolie wird mit einer Po-
lyethylenschicht der Dicke von 100 pm auf der
keramisch beschichteten und bedruckten Seite
durch Extrusionsbeschichiung ausgeriistet.

Beispiel

a) Ein Umkehrdruck wird auf einer Polyethylente-
rephthalatfolie der Dicke von 12 pm aufgebracht.
Auf der Seite des Druckes wird anschliessend eine
SiOx-Schicht, wobei x eine Zahl von 1,2 bis 1,7 be-
deutet, durch ein Vakuumdiinnschichtverfahren auf-
gebracht. Das SiOx als keramische Schicht bedeckt
die Bedruckung als auch die nicht bedruckten Stel-
len auf der einen Oberflache der Polyethylentereph-
thalatfolie. Diese behandelte Oberfliche der Po-
lyethylenterephthalatfolie wird durch Lackkaschie-
rung mit einer Polyethylenfolie einer Dicke von 100
pm beschichtet.

b) Der Versuch von a) wird wiederholt jedoch an-
statt einer Lackkaschierung wird durch Extrusions-
beschichtung eine Polyethylenschicht der Dicke von
100 pm auf die bedruckte und beschichtete Po-
lyethylenterephthalatfolie aufgebracht.

Beispiel 3

a) Eine Polyethylenterephthalatfolie einer Dicke
von 12 pm wird als Substrat vorgelegt und einseitig
bedruckt und der Druck durch einen Schutzlack ab-
gedeckt. Auf der dem Druck gegeniiberliegenden
Seite des Substrates wird eine 80 nm dicke SiOx-
Schicht, wobei x eine Zahl von 1,2 bis 1,7 bedeu-
tet, durch ein Vakuumdiinnschichtverfahren abge-
schieden. Auf der Seite der keramischen Schicht
der Polyethylenterephthalatiolie wird durch Lackka-
schierung eine Polyethylenfolie der Dicke von 100
um aufgebracht.

b) Der Versuch gemiss a) wird wiederhohlt, an-
statt einer Lackkaschierung wird durch eine Extru-
sionsbeschichtung eine Polyethylenschicht auf der
Seite der Polyethylenterephthalatfolie, die mit der
keramischen Schicht beschichtet ist, aufgebracht.
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Beispiel 4

a) Ein Substrat in Form einer Polyethylentereph-
thalatfolie der Dicke von 12 ym wird mit einer SiOx-
Schicht, wobei x eine Zahl von 1,2 bis 1,7 bedeu-
tet, durch ein Vakuumdiinnschichtverfahren be-
schichtet. Die Dicke der SiOx-Schicht betragt 80
nm. Die mit einer keramischen Beschichtung verse-
hene Polyethylenterephthalatfolie wird auf derjeni-
gen der keramischen Schicht gegeniiberliegenden
Seite mit einem Druck versehen und der Druck
durch eine Lackabdeckung geschiitzt. Durch eine
Lackkaschierung wird auf der mit der SiOx be-
schichteten Seite der Polyethylenterephthalatfolie
eine Polyethylenfolie, aufgebracht.

b) Der Versuch geméss a) wird wiederholt, an-
stelle der Lackkaschierung wird durch Extrusionsbe-
schichtung eine Polyethylenschicht der Dicke von
100 pm aufgebracht.

Patentanspriiche

1. Bedrucktes Kunststofflaminat enthaltend we-
nigstens zwei Kunststoffschichten und wenigstens
eine Permeabilitatssperrschicht, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine der Kunstistoffschichten als
Substrat fiir wenigstens eine Permeabilitdtssperr-
schicht in Form einer keramischen Schicht und als
Trager flir eine Bedruckung dient.

2. Kunststofflaminat nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Substrat eine Kunststoff-
schicht darstellt und die Kunststoffschicht auf einer
Seite eine Bedruckung und iber der bedruckten
Seite eine Permeabilitdtssperrschicht trdgt und eine
zweite Kunststoffschicht auf der Permeabilitéts-
sperrschicht aufgebracht ist.

3. Kunststofflaminat nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Substrat eine Kunststofi-
schicht darstellt und die Kunststoffschicht auf einer
Seite eine Bedruckung trégt und auf der anderen
Seite eine Permeabilitatssperrschicht trégt und eine
zweite Kunststoffschicht auf der Permeabilitats-
sperrschicht aufgebracht ist.

4. Kunststofflaminat nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die bedruckte Seite der
Kunststoffschicht mit einem Schutzlack abgedeckt
ist.

5. Kunststofflaminat nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Kunststofflaminat bezlig-
lich der zwei Kunststoffschichten aus zwei Kunst-
stoffolien besteht.

6. Verfahren zur Herstellung von bedruckien
Kunststofflaminaten, enthaltend wenigstens zwei
Kunststoffschichten und wenigstens eine Permeabi-
litatssperrschicht nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine erste Kunststoffschicht als
Substrat durch ein Vakuumdiinnschichtverfahren
wenigstens einseitig mit einer keramischen Schicht
und durch Bedruckung mit einem Druck oder Kon-
terdruck versehen wird und wenigstens eine zweite
Kunststoffschicht auf die vorbehandelte erste Kunst-
stoffschicht aufgebracht wird.

7. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite Kunststoffschicht auf der
Seite der ersten Substrat-Kunststoffschicht aufge-
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bracht wird, auf der sich die Permeabilititssperr-
schicht befindet.

8. Verwendung des bedruckten Kunststofflamina-
tes nach Anspruch 1 als Verpackungsmaterial.
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