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(57)  Ein flexibles Verpackungsmaterial (10), insbe-
sondere ein siegel und/oder sterilisierbares Verpak-
kungsmaterial, besteht aus einer Monofolie oder einem
Folienverbund (11) mit einer ein- oder beidseitigen Be-
druckung (12), wobei das Verpackungsmaterial eine
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Flexibles Verpackungsmaterial mit einer Bedruckung

mittels eines elektrophotographischen Verfahrens we-
nigstens auf die Bedruckung aufgebrachte teilweise
oder vollstandig transparente, hitzebestandige Uber-
zugsschicht (13) enthélt und die Uberzugsschicht aus
einem durch Ultraviolett- oder Elektronenstrahlung héar-
tenden Toner erzeugt ist.
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Beschreibung

[0001] Vorliegende Erfindung betrifft ein flexibles Ver-
packungsmaterial, insbesondere ein siegel-und/oder
sterilisierbares Verpackungsmaterial, aus einer Mono-
folie oder einem Folienverbund mit einer ein- oder beid-
seitigen Bedruckung sowie ein Verfahren zu dessen
Herstellung und die Verwendung des Verpackungsma-
terials.

[0002] Die Bedruckung von flexiblen Verpackungs-
materialien, wie Papierfolien, Kunststofffolien, Metall-
folien oder Folienverbunden aus zwei oder mehreren
der vorgenannten Verpakkungsmaterialien erfolgt her-
kdmmlicherweise im Hochdruck, z.B. Flexodruck, im
Tiefdruck, im Flachdruck, z.B. Offsetdruck, oder im
Durchdruck, z.B. Siebdruck.

[0003] Zur Bedruckung werden die Druckfarben mit-
tels Druckzylinder, Druckplatte, Sieb oder dgl. auf das
Verpackungsmaterial aufgetragen. Entsprechend der
Anzahl Farben erhdht sich der Druckaufwand. Das
Druckmuster muss Uber eine oder mehrere Druckfor-
men auf das Verpackungsmaterial Gbertragen werden.
Die Druckverfahren sind ausgereift und ermdglichen ei-
ne rationelle Fertigung grosser Mengen an Verpak-
kungsmaterialien mit einheitlichen Druckmotiven.
[0004] Das Bedrucken kleiner Lose von Verpak-
kungsmaterialien wird jedoch, bedingt durch die Her-
stellung der Druckformen und das Auswechseln der
Druckformen und Druckfarben in den Druckmaschinen,
aufwendig, zeitintensiv und entsprechend teuer. Die
Kunden verlangen jedoch immer mehr Flexibilitédt. So
werden beispielsweise Lieferfristen immer kiirzer ange-
setzt, das Verpackungs-Layout wird entsprechend sai-
sonaler Aktivitdten wie Ostern, Weihnachten, usw. hau-
figer gedndert oder Verpackungsmaterialien sollen in
verschiedenen Sprachen angeboten werden. Ferner
gewinnt das Einbringen von Sicherheitsmerkmalen mit-
tels speziellen Druckmotiven zum Schutz vor Falschun-
gen zunehmend an Bedeutung. Ferner soll auch die
Méglichkeit gegeben sein, Verpackungsmaterialien
beidseitig zu bedrucken.

[0005] Mittlerweile sind Verfahren zur Bedruckung
von Verpackungsmaterialien mittels elektrophotogra-
phischen Verfahren bekannt, welche den oben genann-
ten Anforderungen gerecht werden. Die in solchen elek-
trophotographischen Verfahren eingesetzten Druckfar-
ben bzw. Toner werden thermisch fixiert. Im thermi-
schen Hartungsprozess geschieht sowohl das Auf-
schmelzen und Formieren des Aufschmelzproduktes
als auch die Fixierung auf das Verpakkungsmaterial.
[0006] Mittels Elektrophotographie und unter Verwen-
dung thermisch fixierender Tonersysteme hergestellte
Bedruckungen sind jedoch nur bis rund 100°C ther-
misch stabil. Verpackungsmaterialien missen jedoch
bei der Herstellung von Packungen oftmals teil- oder
vollflachig auf Temperaturen von weit tiber 100°C erhitzt
werden.

[0007] So wird beispielsweise fiir siegelbare Verpak-
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kungen ein Heisssiegellack verwendet, welcher erst bei
rund 160°C zu siegeln beginnt. Weiters missen Verpak-
kungsmaterialien fir gewisse Anwendungen sterilisier-
bar und folglich auf Temperaturen von tber 100°C, in
der Regel auf rund 120°C erhitzbar sein, ohne selbst
Schaden zu nehmen.

[0008] Damit die mittels Elektrophotographie erzeug-
te Bedruckung durch solche Warmebehandlungen nicht
beschéadigt oder zerstért wird, wird in DE 299 03 364
vorgeschlagen, die Druckfarbe zwischen zwei konven-
tionelle Lackschichten einzubetten, wobei eine der
Schichten ein Niedertemperatur-Heisssiegellack ist.
[0009] Die zusatzliche Lackbeschichtung erfordert je-
doch weitere Vorrichtungen, in welchen die Lackschicht
mittels Eintauchen, Aufpinseln, Aufwalzen, Schleudern,
Spritzen oder sogenanntes Coil-Coating auf das Ver-
packungsmaterial aufgebracht werden kann. Ferner ist
die Verwendung I6sungsmittelhaltiger Lacke dkologisch
nicht bedenkenlos.

[0010] Aufgabe vorliegender Erfindung ist es, ein hit-
zebestandiges bzw. hitzepressfestes Verpakkungsma-
terial mit einer photoelektrischen Bedruckung sowie ein
Verfahren zu dessen Herstellung vorzuschlagen.
[0011] Erfindungsgemass wird dies dadurch erreicht,
dass das Verpackungsmaterial eine mittels eines elek-
trophotographischen Verfahrens wenigstens auf die Be-
druckung aufgebrachte teilweise oder vollstandig trans-
parente, warmebestiandige Uberzugsschicht enthalt
und die Uberzugsschicht aus einem durch Ultraviolett-
oder Elektronenstrahlung hartenden Toner erzeugt ist.
[0012] Nachfolgend werden der Einfachheit halber
mittels Ultraviolett-Strahlung hartende Toner UV-har-
tende Toner und mittels Elektronen-Strahlung (Electron
Beam) hartende Toner EB-hartende Toner genannt.
[0013] Unter einem elektrophotographischen Verfah-
ren fallen definitionsgemass unter anderem direkte und
indirekte elektrophotographische Verfahren, wie z.B.
die Xerographie, wobei bevorzugt ein indirekters elek-
trophotographisches Verfahren, insbesondere ein Xero-
graphie-Verfahren angewendet wird.

[0014] Das Prinzip des elektrophotographischen Ver-
fahrens setzt sich aus folgenden Teilschritten zusam-
men:

[0015] An einer Koronaentladungsstation wird die
photoleitende Oberfladchenschicht eines Phototragers,
z.B. einer Kopiertrommel, in Dunkelheit gleichmassig
aufgeladen. Die photoleitende Schicht wird einer das
Druckbild als Belichtungsmuster wiedergebenden
Lichtquelle ausgesetzt, wobei der belichtete Teil der
photoleitenden Schicht entladen wird. Ein dem Druck-
bild entsprechendes Ladungsbild entsteht.

[0016] Im Entwicklungsschritt wird ein elektrostatisch
geladener Toner auf das Ladungsbild tibertragen, wobei
die der Ladung der photoleitenden Schicht entgegenge-
setzt geladenen Toner-partikel durch die wirkenden
elektrostatischen Krafte unter Wiedergabe des Druck-
bildes auf das Ladungsbild auf dem Phototrager gezo-
gen werden.
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[0017] Die Ubertragung des Toners auf das Ladungs-
bild geschieht bevorzugt mittels eines Verfahrens nach
der sogenannten EMB-Technologie (Elektro-Magnetic
Brush Technology), wie sie insbesondere bei Zweikom-
ponenten-Entwicklersystem zum Einsatz kommt. Ein
sogenannter Carrier besteht hier aus ferromagneti-
schen Teilchen, wobei die Tonerteilchen durch triboe-
lektrische Krafte an den Carrier gebunden werden. Das
aus dem Carrier und den daran haftenden Tonerteilchen
bestehende Entwickler-System wird (iber eine rotieren-
de dem Phototrager bzw. der Kopiertrommel gegen-
Uberliegende Magnetwalze aufgetragen. Durch die zwi-
schen der Magnettrommel und dem Carrier wirkenden
magnetischen Kréfte wird das Entwickler-System ket-
tenférmig an die Magnettrommel gezogen und bildet ei-
ne birstenartige Andordnung, auch Magnetblrste ge-
nannt, aus. Die MagnetbUrste Uberstreicht den Photo-
trager und erzeugt einen sogenannter Bursten-Effekt,
durch welchen die Tonerpartikel mit Hilfe elektrostati-
scher Kréafte auf das Ladungsbild des Phototragers
Uberfuhrt werden.

[0018] Im Ubertragungsschritt wird der Toner, z. B.
mittels Koronaentladungen, vom Phototrager auf das zu
bedruckende Substrat transferiert. Der Toner wird an-
schliessend, gegebenenfalls im aufgeschmolzenen Zu-
stand, dauerhaft an das Substrat fixiert.

[0019] Das elektrophotographische Verfahren ist bei-
spielsweise in "Ullmann's Encyclopedia of Industrial
Chemistry, Sixth Edition, 1999, Electronic Release:
Chapter 2.1.1. Electrophotography" ausfuhrlich be-
schrieben.

[0020] Das Auftragen einer UV- oder EB-hartenden
Uberzugsschicht mittels Elektrophotographie ermdg-
licht beispielsweise die Verwendung |6sungsmittelfreier
Toner-Systeme.

[0021] Der Toner zur Erzeugung der Uberzugsschicht
liegt bevorzugt in fester Form, z.B. pulverférmig, vor.
Der Toner kann beispielsweise ein Zweikomponenten-
Toner bzw. Zweikomponenten-Entwickler, wie Trocken-
toner sein. Der Toner kann auch ein Einkomponenten-
Toner sein. Der Toner ist bevorzugt pigmentfrei oder ist
solcherart pigmentiert, dass die daraus erzeugte Uber-
zugsschicht wenigstens durchscheinend ist und eine
darunter liegende Bedruckung sichtbar bleibt.

[0022] Ein bevorzugt verwendeter Zweikomponen-
ten-Entwickler besteht aus einem Carrier bzw. Entwick-
ler und dem eigentlichen UV- oder EB-hartenden Toner.
Der Carrier dient wie vorangehend beschrieben zur Ent-
wicklung, d.h. die Toner-Partikel werden mittels Carrier
auf das Ladungsbild des Phototragers tbertragen.
[0023] Bei der erfindungsgemassen Anwendung UV-
oder EB-hartender Toner zur Herstellung der Uberzugs-
schicht ist das fallweise notwendige Aufschmelzen und
Formieren des Toners auf dem Substrat im Gegensatz
zu thermisch hartenden Tonern vom eigentlichen Har-
tungsprozess entkoppelt.

[0024] Die UV- oder EB-hartenden Toner enthalten
sogenannte Initiatoren, z.B. Photoinitiatoren in UV-har-
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tenden Tonern, welche bei entsprechendem Energiebe-
schuss mit UV- oder Elektronenstrahlung platzen und
eine sofortige Polymerisierung des Toner-Auftrages be-
wirken.

[0025] Die Toner-Partikel werden in bevorzugter Aus-
fihrung der Erfindung nach dem Ubertrag vom Photo-
trager auf das Substrat in einer sogenannten Heiz-Sta-
tion z.B. mittels IR- (Infrarot) Strahlung oder NIR- (nahes
Infrarot) Strahlung, insbesondere mittels beheizten Wal-
zen, aufz.B. 70 - 80°C erwadrmt und gegebenenfalls auf-
geschmolzen. Durch das Aufschmelzen wird ein feiner
gleichmassiger Film auf dem Substrat ausgebildet.
[0026] Nach der Ubertragung des Toners und gege-
benenfalls nach Erwarmen bzw. Aufschmelzen des To-
ners folgt in einer sogenannten Hartungs-Station die Fi-
xierung des Toners bzw. des Aufschmelzproduktes auf
das Substrat. Mittels Ultraviolett- oder Elektronen-
Strahlung werden die den Hartungsprozess bewirken-
den Verkettungsreaktionen im Toner ausgeldst.

[0027] Die Temperatur des vorzugsweise geschmol-
zenen Toner-Pulvers ist wahrend der Hartung vorteilhaft
erhoéht, z.B. aufrund 70 - 80°C, um eine genligende Be-
weglichkeit der Molekdlle fir den Hartungsvorgang zu
gewahrleisten.

[0028] Der Hartungsprozess wird bei UV-hartenden
Tonern vorzugsweise mittels Mikrowellengenerierter
UV-Bestrahlung ausgefiihrt. Der Hartungsprozess dau-
ertin der Regel ein Bruchteil einer Sekunde bis wenige
Sekunden.

[0029] Geeignete UV- oder EB-hartende Toner, wel-
che in vorliegender Erfindung Anwendung finden kon-
nen, werden beispielsweise in der WO 97/36049 aus-
fuhrlich beschrieben.

[0030] Die aufBasis eines UV-oder EB-hartenden To-
ners aufgebrachte Uberzugsschicht zeigt eine ausge-
zeichnete Haftung auf dem Substrat und der Bedruk-
kung. Die Uberzugsschicht ist {iberdies erst ab einer
Temperatur von 200°C und mehr wieder aufschmelzbar
und bleibt deshalb bei einer durch Heisssiegelung oder
Sterilisation erfolgter Erwarmung des Verpakkungsma-
terials stabil. Dadurch ist auch die darunter liegende Be-
druckung, insbesondere eine photoelektrische Bedruk-
kung, vor Beschadigung geschutzt.

[0031] Die Uberzugsschichtist vorzugsweise eine ab-
schliessende Schutzschicht auf dem Verpakkungsma-
terial. Die Dicke der Uberzugsschicht kann 7 - 100 um,
insbesondere 10 - 50 um betragen. Die Uberzugs-
schichtist bevorzugt eine durchscheinende oder teilwei-
se und insbesondere vollsténdig transparente Schicht.
Das darunter liegende Druckbild bleibt somit trotz Uber-
zugsschicht sichtbar. Die Uberzugsschicht bedeckt we-
nigstens den das Druckbild erzeugenden Materialauf-
trag. Bevorzugt iiberdeckt die Uberzugsschicht wenig-
stens die bedruckten Flachenabschnitte des Verpak-
kungsmaterials vollflachig. In besonderer Ausfiihrung
der Erfindung ist die Uberzugsschicht vollflachig als ab-
schliessende Schutzschicht auf das gesamte Verpak-
kungsmaterial aufgetragen.
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[0032] Die Uberzugsschicht iiber dem Druckbild ist
vorzugsweise dergestalt, dass die durch abwechselnd
bedruckten und unbedruckten Flachenabschnitte er-
zeugten Oberflachenunebenheiten durch die Uber-
zugsschicht ausgeglichen sind und die Verpackungsfo-
lie eine ebene, freie Oberflache aufweist. Die Uberzugs-
schicht selbst weist somit tber die Flache hinweg vor-
zugsweise unterschiedliche Schichtdicken auf. Der
Ausgleich der Unebenheiten kann beispielsweise durch
Zerfliessen des vor dem Hartungsvorgang aufge-
schmolzenen UV- oder EB-hartenden Toners erreicht
werden. Ferner kann der Tonerauftrag zur Erzeugung
der Uberzugsschicht im elektrophotographischen Ver-
fahren gezielt mit unterschiedlicher Schichtdicken erfol-
gen, z.B. in Form eines Negativbildes des Druckbildes,
so dass an den nichtbedruckten Flachenstellen eine dik-
kere und an den bedruckten Flachenstellen eine din-
nere Tonerschicht aufgetragen wird.

[0033] Die Bedruckung besteht zweckmassig aus
Bild- und/oder Zeichenmustern, welche beispielsweise
Zeichenfolgen, Abbildungen, Muster, Raster, Zufalls-
muster enthalten. Das Bild-und/oder Zeichenmuster
kann z.B. in Farbe, Schwarz, Weiss oder Grautbnen
vorliegen.

[0034] Die Bedruckung des Verpackungsmaterials
wird vorzugsweise ebenfalls mittels eines vorgenannten
elektrophotographischen Verfahrens in einer soge-
nannten Druck-Einheit vorgenommen. Der Einfachheit
halber wird die mittels Elektrophotographie hergestellte
Bedrukkung photoelektrische Bedruckung genannt.
[0035] Der Toner zur photoelektrischen Bedruckung
kann ein herkdmmlich thermisch hartender Toner sein
und in fester Form, z.B. pulverférmig, wachs- oder harz-
artig oder in flissiger oder pastéser Form vorliegen. Der
Toner kann beispielsweise ein Trockentoner in Pulver-
form oder ein Flissigtoner sein. Bevorzugt werden Ein-
komponenten-Toner aus beispielsweise Harzpartikeln,
in denen unter anderem Pigmente dispergiert sind, und
besonders bevorzugt Zweikomponenten-Toner mit ei-
nem Entwickler-System aus Carrier und Pigmenttoner
verwendet.

[0036] Der Toner kann auch ein UV- oder EB-harten-
der Toner sein. Entsprechend ist im Anschluss an die
Druck-Einheit eine Hartungs-Station und gegebenen-
falls zwischen Druck-Einheit und Hartungs-Station eine
Heiz-Station angeordnet.

[0037] Der zur photoelektrischen Bedruckung ver-
wendete Toner kann schwarze, weisse oder farbige Pig-
mente enthalten. Bei einem Mehrfarbendruck werden
die Teilbilder der einzelnen Farben vorzugsweise nach-
einander auf das Verpackungsmaterial aufgetragen und
fixiert.

[0038] Teile der Bedruckung kénnen auch mittels
Hochdruck, wie Buch- oder Flexodruck, Tiefdruck,
Flachdruck, wie Helio- oder Offsetdruck oder mittels
Durchdruck, wie Siebdruck, hergestellt sein. Es ist bei-
spielsweise denkbar, dass das Verpackungsmaterial ei-
nen mittels eines der vorgenannten klassischen Druck-
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verfahren hergestellten Vordruck oder Basisdruck ent-
halt und weitere zusatzliche Bedruckungen mittels ei-
nes elektrophotographischen Verfahrens der vorge-
nannten Art auf das Verpackungsmaterial aufgebracht
werden und die die photoelektrische Bedruckung auf-
weisende Seite oder Seiten des Verpackungsmaterial
teilflachig oder vollflachig mit einer erfindungsgemas-
sen Uberzugsschicht versehen wird.

[0039] Das Verpackungsmaterial kann an der Uber-
zugsschicht gegenuberliegenden Seite eine teil-oder
vollflachige Siegellackbeschichtung, insbesondere eine
Heisssiegellackbeschichtung, enthalten. Das Verpak-
kungsmaterial kann auch auf der freien Oberflache der
Uberzugsschicht teil- oder vollflachig eine Siegellackbe-

schichtung, insbesondere eine Heisssiegellackbe-
schichtung, aufweisen.
[0040] Die erfindungsgemasse Uberzugsschicht

kann ferner ganz allgemein als Schutzschicht fir war-
meempfindliche Oberflachen von Verpackungsmateria-
lien eingesetzt werden.

[0041] Das Verpackungsmaterial selbst kann bei-
spielsweise ein ein- oder mehrschichtiges folienartiges
Material sein. Die freiliegenden Seiten des unbedruck-
ten Verpackungsmaterials kdnnen aus Kunststoffen,
Metallen oder keramischen Materialien sein. Mehr-
schichtige Materialien kbnnen Folienverbunde aus zwei
oder mehreren Schichten bzw. Folien aus z.B. enthal-
tend Papieren, Kunststoffen und/oder Metallfolien sein.
[0042] Beispiele von Papieren sind Pack- und Hiillpa-
piere oder Etikettenpapiere. Die Papiere kdnnen Perga-
min-, Pergament oder Pergamentersatzpapiere sein.
Die Oberflachen der Papiere kdnnen maschinenglatt
oder einseitig glatt sein und kdnnen satiniert, gekreppt,
gefarbt oder ungefarbt sein. Fallweise kdnnen die Pa-
piere Synthetikfasern enthalten. Die Papiere weisen
beispielsweise eine Flachenmasse von 10 bis 300 g/m?2
auf, wobei eine Flachenmasse von 20 bis 180 g/m2 vor-
teilhaft ist.

[0043] In mdglicher Ausfliihrungsform weist das Pa-
pier eine Beschichtung auf und stellt ein Verbundmate-
rial dar, welches auf wenigstens einer Seite mit einer
Kunststoff-Folie und/oder einer Metallfolie kaschiert ist
oder eine Extrusions- oder Coextrusionsbeschichtung,
Dispersionsbeschichtung, Paraffinbeschichtung, Hot-
meltbeschichtung, Wachsbeschichtung oder eine Lack-
schicht tragt. Die Extrusionsschicht kann eine Flachen-
masse von z.B. 1 bis 200 g/m2, zweckmassig von 1 bis
100 g/m2, aufweisen. Die Beschichtung ist insbesonde-
re unmittelbar direkt auf das Papier aufgebracht. Die
Paraffin-, Wachs- oder Hotmelt-Beschichtung kann z.B.
eine Flachenmasse von 1 bis 20 g/m? aufweisen.
[0044] Beispiele von Metallfolien als Verpackungs-
werkstoff sind Folien aus Eisen, Stahl, Kupfer und be-
vorzugt aus Aluminium und seinen Legierungen. Die
Aluminiumfolien kénnen aus Aluminium mit einer Rein-
heitvon 98,5, zweckmassig 99,0 und insbesondere 99,9
sein. Gut geeignete Legierungen fiir Folien sind bei-
spielsweise aus einer Aluminiumlegierung der Reihen
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AIMn, AlFeMn, wie AlFe1,5Mn, AlFeSi oder AlFeSiMn,
beispielsweise in einer Reinheit von 97,5 und héher,
vorzugsweise in einer Reinheit von 98,5 und hoher,
sein. Die Metallfolie ist vorzugsweise eine ununterbro-
chene Folie.

[0045] Geeignete Kunststoffe sind Polyvinylchlorid
(PVC), Polyvinylidenchlorid (PVDC), Polyester, Poly-
carbonate, Polyvinylacetate, Polyolefine und besonders
Polyethylene (PE), wie Polyethylen hoher Dichte (HD-
PE), Polyethylen mittlerer Dichte (MDPE), lineares Po-
lyethylen mittlerer Dichte (LMDPE), Polyethylen niedri-
ger Dichte (LDPE) und lineares Polyethylen niedriger
Dichte (LLDPE), dann auch Polypropylene (PP), wie
cast-Polypropylen (cPP) oder biaxial orientiertes Poly-
propylen (oPP), Polyamide (PA) wie Polyamid 6, Poly-
amid 11, Polyamid 12, Polyamid 6,6, Polyamid 6,10, Po-
lyamid 6,12, oder Polyamid 6-3-T. Die Folien aus Poly-
amid kénnen mono- oder vorzugsweise biaxial orientiert
sein (0PA). Weitere geeignete Kunststoffe sind Cycloo-
lefin-Copolymere (COC). Dies sind thermoplastische
Olefin-Polymere mit amorpher Struktur, die im wesent-
lichen Copolymere aus Ethylen und 2-Norbornen oder
Tetracyclododecen darstellen. Weitere bevorzugte
Kunststoffe sind Acrylnitril-Butadien-Styrol-Copolymere
(ABS) oder Polyblends davon.

[0046] Die Dicke des Verpackungsmaterials kann bei-
spielsweise von 5 um bis 1000 um betragen. Zweck-
massig sind Dicken von 15 bis 200 um. Fur Papiere, die
wenigstens auf einer Seite mit Kunststoffen oder mit ei-
ner Metallfolie beschichtet sind, kann die Dicke von 5
bis 500 um, vorzugsweise 30 bis 300 um, betragen.
Kunststoff-Folien sind beispielsweise von 8 bis 1000 um
dick. Metallfolien kénnen eine Dicke von 5 bis 300 um,
vorzugsweise von 10 bis 225 pum, aufweisen. Bilden
zwei oder mehrere Materialien einen Folienverbund, so
kann dessen Dicke 13 bis 500 um betragen.

[0047] Geeignete Metall-Kunststoff-Verbunde kon-
nen beispielsweise die Schichtabfolge (Al / Kunststoff),
(Al / Lack), (Lack / Al / Kunststoff), (Kunststoff / Al /
Kunststoff), etc. enthalten oder daraus bestehen, wobei
die Aufzahlung in Klammern jeweils ein durch Schrag-
striche dargestellter Lagenaufbau beschreibt.

[0048] Beispiele solcher Verbunde sind: (cPP / oPA /
Al / cPP); (oPA / Al / oPA); (oPA / Al / PE); (oPA / Al'/
PP); (oPA / Al / PVC); (oPA /Al / PE-beschichtet); (oPA
/ Al / oPA | EAA); (oPA / Al / oPA / HS-Lack); (PP / oPP
/ Al / oPP | PP); (PE / oPA / Al / oPA / PE); (PVC / oPA
I Al/ PVC); (PP /oPA/AI/PP); (Al/ PP), wobei oPA fur
orientiertes Polyamid, oPP fiir orientiertes Polypropy-
len, cPP fiir gegossenes (cast) Polypropylen, PVC fir
Polyvinylchlorid, PE fir Polyethylen, PP fiir Polypropy-
len, EAA fir Copolymer von Ethylen und Acrylsaure,
HS-Lack fiir Heiss-Siegellack und Al fiir Aluminium steht
und die Schichtdicken der Verbunde vorzugsweise zwi-
schen 13 und 500 um liegen. Es kénnen die Kunststoff-
Folien bzw. -schichten und/oder die Metallfolien bzw.
-schichten bedruckt sein.

[0049] Reine Kunststoffverbunde kdnnen beispiels-
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weise die Schichtabfolge (PET / oPA / PE); (PET / oPP
/ PE) oder (PET / LLDPE), etc. enthalten oder daraus
bestehen, wobei PET fur Polyethylenterephthalat und
LLDPE fir lineares Polyethylen niedriger Dichte steht.
Zwischen den einzelnen Schichten kénnen weiters zu-
satzliche Barriereschichten vorgesehen sein. Die
Schichtdicken der Verbunde liegen vorzugsweise zwi-
schen 13 und 500 um.

[0050] Papierverbunde konnen beispielsweise die
Schichtabfolge (Al / Papier), (Kunststoff / Aluminium /
Papier) oder (Papier / Kunststoff), etc. enthalten. Die
Schichtdicken der Verbunde liegen vorzugsweise zwi-
schen 13 und 500 um.

[0051] Trager der Bedruckung kénnen insbesondere
die Oberflachen von Folien oder Schichten aus Metal-
len, insbesondere aus Aluminium oder einer Aluminium-
legierung, sein, wobei die Metalloberflachen mit einem
Primer oder Grundlack versehen sein kdnnen. Ein sol-
cher Grundlack enthalt z.B. bis zu 20 Gewichts-% an
feinkérnigen Bestandteilen. Die feinkdrnigen Bestand-
teile sind vorzugsweise hochdisperse Kieselsaure, Tal-
kum, Kieselerde, naturliche oder oberflachenvorbehan-
delte Glimmer und/oder organische Partikel, wobei die-
se im Grundlack bzw. im Losungsmittel des Grundlak-
kes nicht I6slich sind. Typische Primer sind z.B. Acryl-
lacke oder PVC-Copolymer-Lacke, Nitrocelluloselacke.
[0052] Weitere bevorzugte Trager der Bedruckung
sind die Oberflachen von Folien oder Schichten aus
Kunststoff der vorgenannten Art. Die Kunststoff-Folien
bzw. -schichten kénnen z.B. durchsichtig, durchschei-
nend oder opak und/oder angeféarbt oder durchgefarbt
und/oder mit Fillstoffen oder Verstarkungsmaterialien
durchsetzt sein.

[0053] Des weiteren kdnnen auch Papierschichten,
beispielsweise Papierschichten der vorstehend be-
schriebenen Art, Trager einer Bedruckung sein.

[0054] Das Verpackungsmaterial kann eine ein- oder
beidseitige Bedruckung aufweisen, entsprechend ein-
oder beidseitig eine Uberzugsschicht enthalten. Zusétz-
lich zur genannten Bedruckung auf wenigstens einer
freien Oberflache des Verpackungsmaterials kann auch
ein Konterdruck auf der Innenseite, d.h. dem Folienver-
bund zugewandten Seite, einer aussen liegenden und/
oder innen liegenden Folie des Folienverbundes sein.
Ein Konterdruck ist besonders fiir durchsichtige und
durchscheinende Folien geeignet. Der Konterdruck
kann z.B. ein mittels eines vorgenannten Hoch-, Tief-,
Flach- oder Durchdruckverfahrens oder mittels eines
elektrophotographischen Verfahrens hergestellter Vor-
druck sein.

[0055] Verunreinigungen auf der Oberflache der Ver-
packungsmaterialien, wie z.B. Schmiermittelriickstdnde
oder deren Abbauprodukte werden vor der Bedruckung
entfernt.

[0056] Die freien Oberflachen der Kunststoff-Folien
kénnen vor dem Auftrag der Bedruckung mittels be-
kannter Methoden vorbehandelt sein. Die freien Ober-
flachen kénnen ferner vor der Bedruckung mit einer ke-
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ramischen Schicht, die z.B. in einem Vakuumdinn-
schichtverfahren aufgetragen worden ist, ganz oder teil-
weise, bedeckt sein.

[0057] Keramische Schichten aus z.B. SiO,, wobei x
eine Zahl von 1,2 bis 2 sein kann, oder aus Al,O5, kén-
nen durch Sputtern oder durch chemisches oder physi-
kalisches Verdampfen von Targetmaterialien erzeugt
werden, wobei die keramische Schicht auf der zu be-
aufschlagenden Oberflache vorteilhaft in einer Dicke
von 5 bis 500 nm (Nanometer) abgeschieden ist.
[0058] Gegenstand vorliegender Erfindung ist auch
ein Verfahren zur Herstellung eines flexiblen Verpak-
kungsmaterials, insbesondere ein siegel- und/oder ste-
rilisierbares Verpackungsmaterial aus einer Monofolie
oder einem Folienverbund.

[0059] Das Verfahren zeichnet sich dadurch aus,
dass das Verpackungsmaterial in einer Druck-Einheit
kontinuierlich ein- oder beidseitig bedruckt wird und in
einer Beschichtungs-Einheit auf die Bedruckung bzw.
Bedruckungen teil- oder vollflachig mittels eines elek-
trophotographischen Verfahrens ein durch Ultraviolett-
oder Elektronenstrahlung hartender Toner aufgebracht
und der Toner in einer Hartungs-Station unter Anwen-
dung von Ultraviolett- oder Elektronenstrahlung zu einer
durchscheinenden oder vollstdndig transparenten
Uberzugsschicht ausgehartet wird.

[0060] Die photoelektrische Bedruckung geschieht
vorzugsweise mittels thermisch hartenden Tonern. In
bevorzugter Ausfliihrung der Erfindung wird auf die Be-
druckung bzw. Bedruckungen teil- oder vollflachig mit-
tels eines elektrophotographischen Verfahrens in einer
Beschichtungs-Einheit ein durch Ultraviolett- oder Elek-
tronenstrahlung héartender Toner aufgebracht, wobei
der Toner in einer im Anschluss an die Beschichtungs-
Einheit angeordneten Heiz-Station erwarmt, vorzugs-
weise erwarmt und aufgeschmolzen, wird und unmittel-
bar anschliessend in einer der Heiz-Station nachfolgen-
den Hartungs-Station unter Einfluss von Ultraviolett-
oder Elektronenstrahlung zu einer durchscheinenden
oder vollstéandig transparenten Uberzugsschicht ausge-
hartet wird.

[0061] Die Druck-Einheit ist vorzugsweise eine Foli-
endurchlaufbedruckungsanlage und das bevorzugt in
Rollenform vorliegende Verpackungsmaterial wird vor-
zugsweise mittels eines genannten elektrophotographi-
schen Verfahrens kontinuierlich ein- oder mehrfach mit
einer oder mehreren Druckfarben bedruckt.

[0062] Die Druck-Einheit, die Beschichtungs-Einheit,
gegebenenfalls die Heiz-Station, und die Hartungs-Sta-
tion sind vorzugsweise in Serie angeordnet und Teil ei-
ner Produktionsanlage.

[0063] In Ausflhrung der Erfindung kénnen ferner
weitere im Anschluss an die vor genannten Vorrich-
tungsmodule angeordnete Vorrichtungsmodule zur
kontinuierlichen Herstellung von Verpackungen oder
Packungen in die genannte Produktionsanlage inte-
griert sein.

[0064] Die photoelektrische Bedruckung ist bevor-
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zugt mehrfarbig. Bei einem Mehrfarbendruck werden
die Teilbilder der einzelnen Farben vorzugsweise nach-
einander auf das Verpakkungsmaterial aufgetragen und
fixiert. Dazu kdnnen beispielsweise in der Druck-Einheit
mehrere Druck-Stationen vorgesehen sein, in welchen
jeweils das Teilbild einer entsprechenden Farbe ge-
druckt wird. Das Verpackungsmaterial durchlauft hier
nacheinander die verschiedenen Druck-Stationen. Die
Teilbilder von verschiedenen Phototragern, insbeson-
dere Kopierwalzen, kénnen auch hintereinander auf ein
rotierendes Transferband Ubertragen und von diesem
nacheinander auf das Verpackungsmaterial (ibertragen
und fixiert werden.

[0065] In einer weiteren erfindungsgemassen Aus-
fuhrungen enthalt das Verpackungsmaterial einen mit-
tels Hochdruck, insbesondere Buch- oder Flexodruck,
Tiefdruck, Flachdruck, insbesondere Offset- oder Helio-
druck, Durchdruck, insbesondere Siebdruck, oder mit-
tels Elektrophotographie hergestellten Vordruck bzw.
Basisdruck, wobei auf der den Vordruck enthaltenden
Oberflache oder einer dariber angeordneten durch-
scheinenden oder transparenten Folie oder Schicht mit-
tels eines elektrophotographischen Verfahrens in einer
Foliendurchlaufbedruckungsanlage eine oder mehrere
weitere photoelektrische Bedruckungen aufgebracht
werden.

[0066] Besonders bevorzugt sind digitale Verfahren
der Elektrophotographie. In diesen Verfahren wird unter
Einsatz von Mitteln zur elektronischen Datenverarbei-
tung (EDV) und Verwendung von Bild- und/oder Text-
verarbeitungsprogrammen ein Bild- und/oder Zeichen-
muster in Form einer digitalen Druckvorlage erstellt oder
mittels Scanner von als analog vorliegende Druckvorla-
ge, z.B. ein Ausdruck, eingelesen und iber einen Ana-
log-Digital-Wandler in eine digitale Druckvorlage ge-
wandelt. Die in digitaler Form bereit gestellte Druckvor-
lage wird z.B. mittels Laserstrahl in einem elektropho-
tographischen Verfahren in ein latentes Bild reprodu-
ziert und als Druckbild in oben beschriebener Weise
elektrophotographisch auf das Verpackungsmaterial
Ubertragen. Die Daten der Druckvorlage kénnen bei-
spielsweise auf einem magnetischen, magnetoopti-
schen oder optischen Speichermedium gespeichert
sein.

[0067] Bei Anwendung digitaler Elektrophotographie
kénnen zwei oder mehrere Druckvorlagen z.B. Uber
Text- und/oder Bildbearbeitungsprogramme mittels
EDV zu einem vollstandigen Bild- und/oder Zeichenmu-
ster, d.h. Druckbild, verarbeitet werden. Neben einer
Druckvorlage kann beispielsweise eine kontinuierlich,
fur jede zu bedruckende Flache wechselnde, oder in an-
derer Sequenz wechselnde, weitere Druckvorlage ein-
kopiert werden, wobei unter einkopieren bzw. kopieren
die Reproduktion einer zweckmassig in elektronischer
Datenform vorliegende Druckvorlage zu verstehen ist.
Dies ermdglicht, beispielsweise Seriennummern, Si-
cherheitsvermerke, Druckmuster- oder farbunter-
schiedliche Verpackungsmaterialien fir Einzelverpak-
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kungen und dergl., in einem Arbeitsgang zu fertigen. Ei-
ne Druckvorlage kann ein- und/oder mehrfach reprodu-
ziert werden.

[0068] Die Beschichtungs-Einheit ist vorzugsweise
eine Foliendurchlaufbeschichtungsanlage. Der Folien-
durchlaufbeschichtungsanlage ist die sogenannte Har-
tungs-Station nachgeschaltet. Das vorzugsweise direkt
von einer Foliendurchlaufbedruckungsanlage oder von
einer Rolle zugefiihrte bedruckte Verpackungsmaterial
wird vorzugsweise kontinuierlich durch die Foliendurch-
laufbeschichtungsanlage gefiihrt mit dem genannten
UV- oder EB-hartenden Toner beschichtet und durch die
Hartungs-Station gefiihrt, in welcher der Toner mittels
UV-oder Elektronenstrahlung zu einer Uberzugsschicht
ausgehartet wird.

[0069] In bevorzugter Ausfiihrung der Erfindung istim
Anschluss an die Foliendurchlaufbeschichtungsanlage
und vor der Hartungs-Station eine Heiz-Station vorge-
sehen. Das bedruckte und mit dem UV- oder EB-héarten-
den Toner beschichtete Verpackungsmaterial wird hier
vor dem eigentlichen Hartungsprozess durch die Heiz-
Station gefiihrt, in welcher der Toner aufgeschmolzen
wird, und anschliessend durch die Hartungs-Station
transportiert, in welcher der aufgeschmolzene Toner
mittels UV- oder Elektronenstrahlung zur Uberzugs-
schicht ausgehartet wird.

[0070] Ein Verpackungsmaterial mit erfindungsge-
masser Uberzugsschicht ist besonders geeignet zur
Herstellung sterilisierbarer Verpackungen fir Nah-
rungsmittel oder Tierfutter. Ferner ist das genannte Ver-
packungsmaterial auch geeignet zur Herstellung von
siegelbaren Verpakkungen wie z.B. Durchdriickpackun-
gen. Das Verpackungsmaterial eignet sich insbesonde-
re fur siegelbare Deckelmaterialien fir Gefasse oder
Warentrager, siegelbare Beutel, Flachbeutel, Boden-
beutel, Standbeutel, Titen, Umverpackungen oder Kis-
senverpackungen, sowie Warentrdger oder Bodenteile
von Durchdriickpackungen und Blisterpackungen.
[0071] Beispiele von erfindungsgemassen, bedruck-
ten Verpackungsmaterialien sind Verpackungs-oder
Deckelfolien als Verpackungsmittel fur z.B. Kase, wie
Weich-, Schmelz oder Frischkése, oder fir Milchpro-
dukten insbesondere fir Joghurt, wie Nature- oder Aro-
ma-Joghurt, cremige Dessertspeisen, Cremes sowie fir
dehydratisierte Nahrungsmittelzubereitungen oder In-
stantprodukte wie Suppen und dergl. Beispiele solcher
Verpackungsmaterialien weisen den folgenden, von
aussen nach innen dargestellten Folienaufbau auf:

a) Uberzugsschicht mit einer Dicke von 7 bis 80 um;
b) Bedruckung;

c) Papier mit einem Flachengewicht von 20 bis 100
g/m2, insbesondere von 35 bis 50 g/m?;

d) vollflachige Klebstoffschicht mit einem Flachen-
gewicht von 2 bis 6 g/m2, insbesondere von 3 bis 5
g/m?;

e4) Kunststoff-Folie aus Polyethylenterephthalat
(PET) einer Dicke von 8 bis 16 um, insbesondere
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von 12 um, die auf der gegen die Klebstoffschicht
d) weisenden Seite in einer Dicke von 10 bis 60 nm,
vorzugsweise 10 bis 30 nm, metallisiert ist;

e,) Kunststoff-Folie aus Polyethylenterephthalat
(PET) einer Dicke von 8 bis 16 um, insbesondere
von 12 um;

f) Primer oder Lack mit einem Flachengewicht von
0,3 bis 3,0 g/m?, insbesondere von 0,5 bis 1,0 g/m?2;
g) Siegellack, insbesondere einen Heiss-Siegel-
lack, vorzugsweise auf der Basis von Vinyl/Acryl
oder PVC/Acryl, mit einem Flachengewicht von 1
bis 4 g/m2, insbesondere von 1,9 bis 2,5 g/mZ.

[0072] Die Verpackungs- oder Deckelfolie enthalt ei-
ne Schicht aus PET entweder mit Metallisierung e;)
oder ohne Metallisierung e,). Anstelle der Primer- bzw.
Lackschicht f) und der Siegellackschicht g) kann auch
eine Uber eine Klebschicht mit einem Flachengewicht
von 1,0 bis 1,8 g/m2, insbesondere von 1,4 g/m2 auf die
PET-Folie aufkaschierte Kunststoff-Folie aus Polyethy-
len (PE) eirer Dicke von 40 bis 60 um, insbesondere von
50 um vorgesehen sein.

[0073] Die erfindungsgemasse, bedruckte Verpak-
kungs- oder Deckelfolie kann auch eine Metallfolie aus
Aluminium enthalten und folgenden Aufbau aufweisen:

a) Uberzugsschicht mit einer Dicke von 7 bis 80 um;
b) Bedruckung;

c) Papier mit einem Flachengewicht von 20 bis 100
g/m2, insbesondere von 50 g/im?;

d) vollflachige Klebstoffschicht mit einem Flachen-
gewicht von 2 bis 6 g/m2, insbesondere von 4 g/m?;
e) Aluminiumfolie einer Dicke von 6 bis 12 um, ins-
besondere von 7 um;

f) vollflachige Klebstoffschicht mit einem Flachen-
gewicht von 1 bis 3 g/m2, insbesondere von 1,4 g/
m?2;

g) Kunststoff-Folie aus Polyethylen (PE) einer Dik-
ke von 15 bis 80 um, insbesondere von 45 bis 55

um.

[0074] Ein weiteres erfindungsgemasses, bedrucktes
Verpackungsmaterial mit einer Aluminiumfolie enthalt
von aussen nach innen folgenden Folienaufbau:

a) Uberzugsschicht mit einer Dicke von 7 bis 80 um;
b) Bedruckung;

c) Primer oder Lack mit einem Flachengewicht von
0,8 bis 3,0 g/m2, insbesondere von 1,1 g/m?;

d) Aluminiumfolie einer Dicke von 15 bis 25 um, ins-
besondere von 20 um;

e) vollflachige Klebstoffschicht mit einem Flachen-
gewicht von 2 bis 5 g/m2, insbesondere von 3,5 g/
m2;

f) Kunststoff-Folie aus Polyethylenterephthalat
(PET) einer Dicke von 8 bis 16 um, insbesondere
von 12 um;

g) Primer oder Lack mit einem Flachengewicht von
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0,3 bis 3,0 g/mZ2, insbesondere von 0,6 g/m?2;

h) Siegellack, insbesondere einen Heiss-Siegel-
lack, vorzugsweise auf der Basis von PVC/Acryl mit
einem Flachengewicht von 1 bis 4 g/m2, insbeson-
dere von 2,5 g/im2.

[0075] Weitere erfindungsgemasse, bedruckbare
Verpackungsmaterialien sind Nahrungsmittelbehalter,
wie Becher, Schalen, insbesondere Menuschalen aus
einer Folie einer AIMn1Mg0,5-Legierung (AA 3005) mit
einer Dicke von 70 bis 110 um, insbesondere von 90
um, mit einer aussen liegenden blanken Seite und einer
inneren Uber eine Lackkaschierung mit einem Flachen-
gewicht von 4,0 bis 6,0 g/m2, insbesondere von 5,0 g/
m2, aufgebrachten Folie aus Polypropylen (PP) einer
Dicke von 20 bis 40 um, insbesondere von 30 um. An-
stelle einer blanken dusseren Seite kann auch eine Ein-
brennlackierung in Gold oder dergl. mit einem Flachen-
gewicht von 2 bis 5 g/m2, insbesondere von 3,5 g/m2,
auf der Aluminiumfolie vorgesehen sein.

[0076] Neben der obgenannten Al-Legierung kénnen
besagte Becher, Schalen auch aus einer Folie einer
Al98,6-Legierung mit einer Dicke von 50 bis 70 um, ins-
besondere von 60 um sein, wobei die Al-Folie eine aus-
sere Glanzseite blank oder mit Druckvorlack mit einer
Flachenmasse von 1,3 bis 1,7 g/mZ2, insbesondere von
1,5 g/m2, und eine innere Mattseite mit einem Haftver-
mittler mit einem Flachengewicht von 1,2 bis 1,6 g/m?2,
insbesondere von 1,4 g/m2, und einer auf die Mattseite
bzw. auf den Haftvermittler aufgebrachten schalfahigen
Beschichtung aus Polypropylen (PP) mit einem Fla-
chengewicht von 20 bis 30 g/m2, insbesondere von 25
g/m2. Anstelle eines Druckvorlackes kann auf der
Glanzseite auch eine Einbrennlackierung in Gold oder
dergl. mit einem Flachengewicht von 2 bis 5 g/m?2, ins-
besondere von 3 g/m2 vorgesehen sein. Die Bedruk-
kung und die Uberzugsschicht kénnen auf die dussere
und/oder innere Seite der Aluminiumfolie oder auf eine
dariiberliegende Primer-oder Lackschicht oder Kunst-
stoff-Folie erfolgen. Weiter Legierungstypen, welche
anstelle der vorgenannten verwendet werden kdénnen
sind beispielsweise Al99 oder AlFe1,5Mn (AA 8006, AA
8014).

[0077] Beispiele von erfindungsgemass bedruckba-
ren Pharmaverpackungen, insbesondere Blisterverpak-
kungen, sind von folgendem Schichtaufbau, wobei der
Schichtaufbau von aussen nach innen angegeben ist:

a) Lackschicht mit einem Flachengewicht von 0,8
bis 1,5 g/m? auf der Basis von Cellulosenitrat, Cel-
lulosenitrat versetzt mit Syloid, Polyester oder von
Polyester-Melaminharz;

b) Aluminiumfolie einer Dicke von 10 bis 30 um, ins-
besondere 20 um;

c¢) Lackschicht mit einem Flachengewicht von 5 bis
9 g/m2, insbesondere von 7 g/m?2 auf der Basis von
Vinyl/Acryl, Vinylchlorid-Vinylidenchlorid-Copoly-
mer/Vinylchlorid-Vinylacetat-Copolymer/Acrylat
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oder von modifiziertem Polypropylen.

[0078] Die photoelektrische Bedruckung und die
Uberzugsschicht kénnen auf die dussere und/oder in-
nere Seite der Aluminiumfolie oder auf einer der an-
schliessenden Kunststoffschichten erfolgen.

[0079] Weitere Beispiele weisen folgenden Schicht-
aufbau von aussen nach innen auf:

a) Pergaminpapier mit einem Flachengewicht von
30 bis 40 g/m2, insbesondere von 35 g/m?;

b) Kaschierkleber mit einem Flachengewicht von 1
bis 4 g/m2, insbesondere von 3 g/m? auf der Basis
von Polyurethan;

¢) Aluminiumfolie einer Dicke von 6 bis 12 um, ins-
besondere von 9 um;

d) Primer oder Lack mit einem Flachengewicht von
1,0 bis 1,4 g/m2, insbesondere von 1,2 g/m2;

e) Lack mit einem Flachengewicht von 4 bis 8 g/m2,
insbesondere von 6 g/m2, auf der Basis von Poly-
ester

oder

a) Papier mit einem Flachengewicht von 30 bis 60
g/m2, insbesondere von 50 g/mZ2;

b) Kaschierkleber mit einem Flachengewicht von 1
bis 3 g/m2, insbesondere von 2 g/m2, auf wasser-
|6slicher Basis;

c) Aluminiumfolie einer Dicke von 6 bis 12um, ins-
besondere von 9 um;

d) Haftvermittler mit einem Flachengewicht von 0,8
bis 1,2 g/m2, insbesondere von 1,0 g/m2, auf der
Basis von Polyurethan;

e) Kunststoff-Folie aus Polyethylen niedriger Dichte
(LDPE) einer Dicke von 30 bis50 um, insbesondere
von 40 um.

[0080] Die Bedruckung und die Uberzugsschicht kén-
nen auf die dussere Seite des Pergaminpapiers und/
oder auf die innere Seite der Aluminiumfolie bzw. der
Kunststoffschicht oder -Folie erfolgen.

[0081] Mit dusseren Seite bzw. aussen ist die dem
Verpackungsinhalt abgewandte und mit inneren Seite
bzw. innen ist die dem Verpackungsinhalt zugewandte
Seite bzw. Position gemeint.

[0082] Im folgenden wird die Erfindung beispielhaft
und mit Bezug auf die beiliegenden Zeichnungen naher
erlautert. Es zeigen: oder

Fig. 1:  eine schematische Darstellung einer Vorrich-
tung zur Bedruckung eines Verpakkungsma-
terials und zum Auftragen einer erfindungsge-
massen Uberzugsschicht auf das bedruckte
Verpackungsmaterial im Querschnitt;

einen Querschnitt durch ein erfindungsge-
masses Verpackungsmaterial.

Fig. 2:
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[0083] Von einer Rolle 7 wird ein vorbedrucktes oder
unbedrucktes, bahnférmiges Verpackungsmaterial 5
abgehaspelt und durch eine Foliendurchlaufbedruk-
kungsanlage 1 gefiihrt (siehe Fig. 1), in welcher auf das
Verpackungsmaterial 5 mittels eines elektrophotogra-
phischen Verfahrens ein- oder mehrfach mit einem oder
mehreren Tonern mit unterschiedlichen Pigmentierung
eine ein- oder mehrfarbige Bedruckung aufgetragen
wird. Als Toner werden thermisch hartende Trockento-
ner eines Zweikomponenten-Entwicklersystems einge-
setzt. Im Anschluss an die photoelektrische Bedruckung
wird das Verpackungsmaterial 5 durch eine der Folien-
durchlaufbedruckungsanlage 1 nachgeschalteten Foli-
endurchlaufbeschichtungsanlage 2 gefihrt. In dieser
wird mittels eines weiteren elektrophotographischen
Verfahrens ein flichendeckender UV- oder EB-harten-
der, pigmentfreier Toner auf die Bedruckung aufgetra-
gen. In einer nachfolgenden Heiz-Station 3 wird der UV-
oder EB-héartende Toner aufgeschmolzen und unmittel-
bar anschliessend in einer Hartungs-Station 4 mittels
UV- oder Elektronenstrahlung gehartet. Das bedruckte
und mit der Uberzugsschicht versehene Verpackungs-
material wird anschliessend wieder auf eine Rolle 6 ge-
wickelt oder in einer nachfolgenden Verpackungsvor-
richtung kontinuierlich zu Verpackungsbehaltern oder
Verpakkungsdeckeln weiterverarbeitet.

[0084] In gednderter Ausfiihrung des Beispiels kann
die Heiz-Station 3 auch weggelassen werden, so dass
das bedruckte und mit dem UV- bzw. EB-hartenden To-
ner beschichtete Verpakkungsmaterial 5 direkt durch
die Hartungs-Station 4 gefiihrt wird.

[0085] Ein erfindungsgemasses Verpackungsmateri-
al 10 gemass Fig. 2 enthalt einen mit einer photoelek-
trischen Bedruckung 12 versehene Monofolie oder Fo-
lienverbund 11. Die photoelektrische Bedruckung 12 ist
das Aufschmelzprodukt eines thermisch fixierten
Trockentoners. Auf die die photoelektrische Bedruk-
kung enthaltenden Oberflache ist erfindungsgemass ei-
ne mittels eines elektrophotographischen Verfahrens
aufgetragene und auf einem UV- oder EB-hartenden To-
ner basierende Uberzugsschicht 13 aufgebracht.
[0086] Die Uberzugsschicht 13 gleicht die durch die
photoelektrische Bedruckung 12 hervorgerufenen Un-
ebenheiten aus, so dass die Oberflache der Uberzugs-
schicht 13 vergleichsweise plan ist.

[0087] Auf der der photoelektrischen Bedruckung 12
gegeniiber liegenden freien Oberflache des Folienver-
bundes 11 ist eine Heisssiegellackschicht 14 aufgetra-
gen. Die Heisssiegellackschicht 14 kann partiell an ei-
gentlichen Siegelflachen oder vollflichig auf dem ge-
samten Folienverund 11 aufgetragen sein. Die
Heisssiegellackschicht 14 kann ferner auch auf die
Uberzugsschicht 13 aufgebracht sein.

Patentanspriiche

1. Flexibles Verpackungsmaterial (10), insbesondere
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ein siegel- und/oder sterilisierbares Verpackungs-
material, aus einer Monofolie oder einem Folienver-
bund mit einer ein-oder beidseitigen Bedruckung
(12),

dadurch gekennzeichnet, dass

das Verpackungsmaterial (10) eine mittels eines
elektrophotographischen Verfahrens wenigstens
auf die Bedruckung (12) aufgebrachte, teilweise
oder vollstdndig transparente, warmebestandige
Uberzugsschicht (13) enthalt und die Uberzugs-
schicht (13) aus einem durch Ultraviolett- oder Elek-
tronenstrahlung hartenden Toner erzeugt ist.

Flexibles Verpackungsmaterial nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Uberzugs-
schicht vollflachig wenigstens iber die bedruckten
Flachenabschnitte des Verpackungsmaterials und
vorzugsweise durchgehend vollflachig auf das ge-
samte Verpackungsmaterial aufgetragen ist.

Flexibles Verpackungsmaterial nach einem der An-
spriche 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die durch abwechselnd bedruckte und unbedruckte
Flachenabschnitte erzeugten Unebenheiten auf
dem Verpackungsmaterial (10) durch die Uber-
zugsschicht (13) ausgeglichen sind, so dass das
Verpackungsmaterial (10) eine plane, freie Oberfla-
che ausbildet.

Flexibles Verpackungsmaterial nach einem der An-
spruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Bedruckung (12) wenigstens teilweise aus ei-
nem mittels eines elektrophotographischen Verfah-
rens aufgebrachten und fixierten Toner ist.

Flexibles Verpackungsmaterial nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der Toner ein
thermisch hartender Toner, vorzugsweise ein ther-
misch hartender Trockentoner eines Zweikompo-
nenten-Entwicklersystems, ist.

Flexibles Verpackungsmaterial nach einem der An-
spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
das Verpackungsmaterial eine mittels Hochdruck,
insbesondere Buch-oder Flexodruck, Tiefdruck,
Flachdruck, insbesondere Offset- oder Heliodruck,
Durchdruck, insbesondere Siebdruck, oder mittels
Elektrophotographie hergestellte Vor- oder Basis-
bedruckung enthalt.

Flexibles Verpackungsmaterial nach einem der An-
spriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
das Verpackungsmaterial (10) auf jener der Uber-
zugsschicht (13) gegenlberliegenden Seite eine
teil- oder vollflachige Siegellackbeschichtung (14),
insbesondere Heisssiegellackbeschichtung, ent-
halt.
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Flexibles Verpackungsmaterial nach einem der An-
spriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
auf der freien Oberflache der Uberzugsschicht teil-
oder vollflachig eine Siegellackbeschichtung, ins-
besondere Heisssiegellackbeschichtung, oder we-
nigstens eine weitere durchscheinende oder trans-
parente Kunststoffschicht aufgetragen ist.

Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung eines
flexiblen Verpackungsmaterials (5), insbesondere
ein siegel- und/oder sterilisierbares Verpackungs-
material, aus einer Monofolie oder einem Folienver-
bund nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Verpackungsmaterial (5) in einer Druck-Einheit
(1) kontinuierlich ein- oder beidseitig bedruckt wird
und in einer Beschichtungs-Einheit (2) auf die Be-
druckung (12) bzw. Bedruckungen teil- oder vollfla-
chig mittels eines elektrophotographischen Verfah-
rens ein durch Ultraviolett- oder Elektronenstrah-
lung hartender Toner aufgebracht und der Toner in
einer Hartungs-Station (4) unter Anwendung von
Ultraviolett- oder Elektronenstrahlung zu einer
durchscheinenden oder vollstandig transparenten
Uberzugsschicht (13) ausgehartet wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verpackungsmaterial (5) in ei-
ner Druck-Einheit (1) mittels eines elektrophotogra-
phischen Verfahrens kontinuierlich ein- oder beid-
seitig bedruckt wird und die photoelektrische Be-
druckung mittels eines Toners, vorzugsweise ther-
misch hartenden Toners, geschieht und die Uber-
zugsschicht (13) wenigstens auf die elektrophoto-
graphische Bedruckung (12) aufgetragen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass auf die photoelektri-
sche Bedruckung (12) bzw. Bedruckungen teil-
oder vollflachig mittels eines elektrophotographi-
schen Verfahrens ein durch Ultraviolett- oder Elek-
tronenstrahlung héartender Toner aufgebracht wird
und der Toner in einer Heiz-Station (3) erwarmt, vor-
zugsweise erwarmt und aufgeschmolzen, und un-
mittelbar anschliessend in einer Hartungs-Station
(4) unter Einfluss von Ultraviolett- oder Elektronen-
strahlung zu einer durchscheinenden oder vollstan-
dig transparenten Uberzugsschicht (13) ausgehr-
tet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Druck-Einheit (1)
eine Foliendurchlaufbedruckungsanlage ist und
das Verpackungsmaterial (5) in der Foliendurch-
laufbedruckungsanlage mittels eines elektrophoto-
graphischen Verfahrens kontinuierlich ein- oder
mehrfach mit einer oder mehreren Druckfarben be-
druckt wird und die Beschichtungs-Einheit (2) eine
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14.

15.

16.
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18.
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Foliendurchlaufbeschichtungsanlage zur kontinu-
ierlichen Beschichtung des Verpackungsmaterial
ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass das Verpackungs-
material eine mittels Hochdruck, insbesondere
Buch- oder Flexodruck, Tiefdruck, Flachdruck, ins-
besondere Offset- oder Heliodruck, Durchdruck,
insbesondere Siebdruck, oder mittels Elektrophoto-
graphie hergestellte Vor- oder Basisbedruckung
enhalt und auf der die Vor- oder Basisbedruckung
enthaltenden Oberflache oder einer dariiber ange-
ordneten durchscheinenden oder transparenten
Folie mittels eines elektrophotographischen Ver-
fahrens in einer Foliendurchlaufbedruckungsanla-
ge eine oder mehrere weitere Bedruckungen auf-
gebracht werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bedruckung
mehrfarbig ist und auf das Verpackungsmaterial
durch mehrere Druckdurchgéange in der Druckein-
heit (1), insbesondere Foliendurchlaufbedruk-
kungsanlage, eine mehrfarbige Bedruckung aufge-
bracht wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die verschieden farbige Toner als
Teilbilder mittels Transferband von einem Phototra-
ger auf das Verpackungsmaterial Gbertragen wer-
den.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass unter Einsatz von
Mitteln zur elektronischen Datenverarbeitung
(EDV) und Verwendung von Bild- und/oder Textver-
arbeitungsprogrammen ein Bild- und/oder Zeichen-
muster in Form einer Druckvorlage erstellt wird und
die Daten der Druckvorlage in digitaler Form bereit
gestellt werden und die Druckvorlage durch ein
elektrophotographisches Verfahren als Bedruk-
kung auf das Verpackungsmaterial reproduziert
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dass das Bedrucken des
Verpackungsmaterials mittels Foliendurchlaufbe-
druckungsanlage und beschichten mit einer Uber-
zugsschicht in einer Foliendurchlaufbeschich-
tungsanlage in einem kontinuierlichen Verfahren
zur Herstellung von Verpackungen oder Packungen
integrierte Verfahrensschritte sind.

Siegelbare Deckelmaterialien fiir Gefasse oder Wa-
rentrdger, Beutel, Flachbeutel, Bodenbeutel,
Standbeutel, Titen, Kissenverpackungen, Waren-
trager, Bodenteile von Durchdriickpackungen, Bli-
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sterpackungen, unter Verwendung eines Verpak-
kungsmaterials nach Anspruch 1.
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