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(57) Die Erfindung betrifft ein Verbundmaterial 4
(1) fur Verschlusselemente bestehend aus /
einem Tragermaterial (2) und einer thermo-
plastisch verformbaren Schicht (3) mit er- (llelolee LT T 77T,

habenen und vertieften Abschnitten (4,5).
Erfindungsgeman ist die thermoplastisch
verformbare Schicht (3) im Bereich der ver-
tieften Abschnitte (4) dinner als im Bereich : 3
der erhabenen Abschnitte (5). Diese Ober-

flachenstruktur lasst sich beispielsweise \ :

durch Préagen unter Verwendung von gerif- Y

felten Walzen oder Prageplatten herstellen.

Das erfindungsgeméaBe Verbundmaterial 1

eignet sich zur Herstellung von Verschiuss-

elementen, wie beispielsweise Becherpla-

tinen, welche iiblicherweise in Stapeln ge-

lagert werden. Bedingt durch die vorge-

nannten vertieften bzw. erhabenen Ab-

schnitte (4,5) kénnen die so gelagerten

Becherelemente in einfacher Weise nach

dem Stapeln wiederum "entstapelt” wer-

den.
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Zusammenfassung:

Die Erfindung betrifft ein Verbundmaterial (1) fir Verschlusselemente
bestehend aus einem Tragermaterial (2) und einer thermoplastisch ver-
formbaren Schicht (3) mit erhabenen und vertieften Abschnitten (4,5).
ErfindungsgemaB ist die thermoplastisch verformbare Schicht (3) im
Bereich der vertieften Abschnitte (4) diinner als im Bereich der erhabe-
nen Abschnitte (5). Diese Oberflidchenstruktur ldsst sich beispielsweise
durch Prigen unter Verwendung von geriffelten Walzen oder Préageplatten
herstellen. Das erfindungsgemdBe Verbundmaterial 1 eignet sich zur
Herstellung von Verschlusselementen, wie beispielsweise Becherplatinen,
welche iiblicherweise in Stapeln gelagert werden. Bedingt durch die
vorgenannten vertieften bzw. erhabenen Abschnitte (4,5) koénnen die so
gelagerten Becherelemente in einfacher Weise nach dem Stapeln wiederum
“entstapelt” werden.




Die Erfindung betrifft ein Verbundmaterial fiir Verschlusselemente
bestehend aus einem Tridgermaterial und einer thermoplastisch verformbaren
Schicht mit erhabenen und vertieften Abschnitten.

Verbundmaterialien der vorgenannten Art sind in der EP 149 180 A
beschrieben und bestehen aus einer Aluminiumfolie mit einer aufextru-
dierten Kunststoffschicht. Da zweilagige Verbundmaterialien nach dem Aus-
stanzen in die Form eines Verschlusselementes dazu neigen, einzurollen,
wird gemdB der EP 149 180 A vorgeschlagen, diesen Verbund zu prégen, um
den bekannten Einrolleffekt zu vermeiden. Jedoch ist der w&hrend des
Pragevorganges angewendete Druck so hoch, dass das Pragemuster nicht nur
an der Kunststoffschicht erzeugt, sondern auch auf die angrenzende Alu-
miniumfolie durchschlagt. Diese Aluminiumfolie wird jedoch bei Verwendung
des Verbundmaterials als Verschlusselement iiblicherweise mit einem deko-
rativen oder auch fiir den Verbraucher informativen Aufdruck versehen,
welcher durch den vorgenannten Prigevorgang entweder unleserlich oder
sogar gidnzlich zerstort wird.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zu Grunde, Verschlusselemente
bereit zu stellen, welche in Stapeln gelagert und dem gemdB in einfacher
Weise ihrer Weiterverarbeitung zugefiihrt werden koénnen und dabei gleich-
zeitig ein fiir den Verbraucher annehmbares Erscheinungsbild zeigen.

ErfindungsgemidB wird ein Verbundmaterial der eingangs genannten Art
vorgeschlagen, welches dadurch gekennzeichnet ist, dass die thermopla-
stisch verformbare Schicht im Bereich der vertieften Abschnitte diinner
als im Bereich der erhabenen Abschnitte ist.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungsgemidfien Verbund-
materials sind gemaf Unteranspriiche offenbart.

Die Erfindung betrifft weiters ein Verfahren zur Herstellung eines
Verbundmaterials der eingangs genannten Art, welches dadurch gekenn-
zeichnet ist, dass die thermoplastisch verformbare Schicht durch Ka-
schieren oder Extrudieren auf das Trigermaterial aufgebracht, anschlie-
Bend auf ihre Erweichungstemperatur erwidrmt und gleichzeitig zum Aus-
bilden der vertieften bzw. erhabenen Abschnitte angeformt wird. Weitere
Ausfithrungsformen sind gemdf Unteranspriiche offenbart.

Die Erfindung betrifft weiters die Verwendung des erfindungsgem&fen
Verbundmaterials zum Ausstanzen von Verschlusselementen in Form von
Becherplatinen.

Die Erfindung wird im Folgenden anhand der Figuren 1 bis 6, sowie
anhand eines Ausfiihrungsbeispieles ndher erl&utert.

Dabei zeigt Fig. 1 das erfindungsgemdfie Verbundmaterial 1, wogegen
Fig. 2 ein Verbundmaterial 1' gem&B Stand der Technik, wie in der EP 149
180 A beschrieben, zeigt. Fig. 3 bis 6 zeigen mégliche Vorrichtungen zur
Herstellung des erfindungsgemdfien Verbundmaterials.

Dieses wird beispielsweise derart hergestellt, dass auf das Tréger-
material 2, beispielsweise eine Aluminiumfolie mit einer Dicke in einem
Bereich von 10 bis 300 Fm, die thermoplastisch verformbare Schicht 3
durch Kaschieren oder Extrudieren aufgetragen wird. Als Trédgermaterial
eignet sich jedoch auch Papier mit hdéherer Festigkeit (Papierwichte)
sowie Papierverbunde, wie ein Aluminium-Papierverbund. Weiters eignen
sich auch Kunststoffe, wie Kunststofffolien oder Kunststofffolienverbunde
als Tragermaterial, wobei es jedoch Voraussetzung ist, dass deren
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Verformungstemperatur wesentlich hoher als die der thermoplastischen
Schicht ist, sodass deren Struktur beim formgebenden Verfahren zum Erzeu-
gen der vertieften Abschnitte unverdndert bleibt.

Um eine bessere Verbundhaftung zwischen den Schichten 2 und 3 zu
erzeugen, kann zusdtzlich ein Haftvermittler verwendet werden. Als ther-
moplastisch verformbare Kunststoffe, welche sich zur Bereitstellung der
Schicht (3) eignen, werden beispielsweise Polyolefine, wie Polyethylen,
Polypropylen, Polybutylen sowie Mischungen daraus, eingesetzt. Ebenso
eignen sich Copolymere aus Olefinen, wobei vorteilhafterweise Copolymer-—
komponente funktionelle Gruppen, wie Acrylatgruppen, aufweist. Gleich-
falls kénnen Styrolhomo- und Copolymere allein oder in Mischung mit den
vorgenannten Polyolefinen eingesetzt werden. Weiters ist es denkbar,
Polyamide, Polyamidcopolymere sowie Polyester und Polyestercopolymere
einzusetzen. Ebenso konnen natiirliche oder synthetische Wachse als ther-
moplastisch verformbare Kunststoffe eingesetzt werden. Als Beispiele
dafiir gelten Hotmeltwachse sowie Glanz- oder Trennwachse. Dabei kodnnen
die thermoplastisch verformbaren Kunststoffe mit Fiillstoffen versetzt
werden. Vorteilhafterweise eignen sich dazu Talkum, Kreide sowie Kiesel-
sduren bzw. Mischungen daraus.

Die Dicke der thermoplastisch verformbaren Schicht (3) liegt vor-
teilhafterweise in einem Bereich von 5 bis 200 um, besonders vorteilhaf-
terweise in einem Bereich von 12 - 60 um.

Der durch Kaschieren oder Extrudieren hergestellte Verbund 7 wird,
wie in Fig. 3 gezeigt, dem Walzenspalt 10, welcher zwischen der Riffel-
walze 8 und der Gegenwalze 9 ausgebildet wird, zugefithrt. Dabei zeigt die
Riffelwalze 8 an ihrer Oberfliache Vertiefungen, welche durch den Walzen-
druck in Form der vertieften Abschnitte 4 bzw. der erhabenen Abschnitte
5 auf den Verbund 7 iibertragen werden. Die Oberfldchentemperatur der
Riffelwalze 8 und/oder der Gegenwalze 9 wird in einem Bereich von 60° bis
300°C gehalten. Als Materialien fiir die Walzen eignen sich sowohl Stahl
als auch Kunststoffe, welche vorteilhafter Weise mit sogenannten Anti-
haftbeschichtungen ausgestattet sind. Der im Walzenspalt erzeugte Druck
.wird einerseits anhand der eingesetzten thermoplastisch verformbaren
Kunststoffe sowie anderseits anhand des Temperaturprofils, welches fiir
die Erwdrmung der Kunststoffe erforderlich ist, eingestellt. Ublicher-
weise werden die fiir konventionelle Prageverfahren eingesetzten Druck-
profile in einem Bereich von bis zu 10 Tonnen bezogen auf eine Breite der
iblicherweise in Rollen gefitlhrten Verbunde 7 von 1.200 mm angewendet.
Anstelle der vorgenannten Riffelwalze 8 als Strukturgeber konnen ebenso
Prdgeplatten 10, 11 und 12 - siehe dazu Fig. 4,5 und 6 - eingesetzt
werden.

GemdB Fig. 4 wird eine Prageplatte 10 mit einer geriffelten Ober-
flache 14 in Kombination mit der Gegenplatte 13 eingesetzt. Eine der
beiden Platten kann beheizt werden. Zwischen den Platten wird nunmehr der
Verbund 7 hindurchgefithrt, sodass durch den zwischen den Platten aus-
geiibten Anpressdruck und bedingt durch die geriffelte Oberfldche die
vertieften Abschnitte 4 bzw. die erhabenen Abschnitte 5 erzeugt werden.

Anstelle einer geriffelten Oberfliache kann auch eine Préageplatte,
wie in Fig. 5 gezeigt, eingesetzt werden, welche an ihrer Oberfléache
lochfdrmige Vertiefungen 15 aufweist. Durch Andriicken dieser lochférmigen
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Vertiefungen 15 entstehen erhabene Abschnitte 5, welche entsprechend der
lochférmigen Ausstanzungen 15 kreisformig ausgebildet sind. Bei Drauf-
sicht auf dieses Verbundmaterial entsteht der Eindruck eines punkt-
formigen Prdgemusters.

Ebenso ist es moéglich, eine Prageplatte 12, wie in Fig. 6 gezeigt,
einzusetzen, welche strukturell erhabene Bereiche 16 in Form eines
Schriftbildes, n&mlich in Form eines Logos, aufweist. Dieses Logo 16 kann
die Form eines Firmenschlagwortes oder einer Marke haben welches durch
Anwendung von Druck oder gegebenenfalls durch erhdhte Temperatur
entsprechend in die thermoplastisch verformbare Schicht 3 eingepragt
wird. Auch auf diese Weise entstehen vertiefte Abschnitte 4 bzw. erhabene
Abschnitte 5.

Das derart hergestellte Verbundmaterial 1, welches einerseits
vertiefte Abschnitte 4 sowie anderseits erhabene Abschnitte 5 aufweist,
lasst sich durch Stanzen fiir die Herstellung von Verschlusselementen,
beispielsweise in Form von Becherplatinen, verwenden. Diese konnen,
bedingt durch die vorgenannten vertieften bzw. erhabenen Abschnitte 4,
5 nach dem Stanzen in Stapeln gelagert werden. Zwischen einem erhabenen
Abschnitt 5 und einem entsprechend dazu vertieften Abschnitt 4 wird
soviel Luft eingeschlossen, welche ausreicht, das Aneinanderkleben der
gestanzten Becherplatine beim Lagern im Stapel 2zu vermeiden. Da der
angewendete Verformungsdruck so eingestellt wird, dass sich die Vertie-
fungen nicht iUber die gesamte Schichtdicke der thermoplastisch verform-
baren Schicht hin erstrecken, ist es weiterhin nicht zu befiirchten, dass
etwaige Pragemuster auf die bedruckte und fir den Verbraucher sichtbare
Aluminiumfolie durchschlagen. Es wird daher weiters ein fiir den Konsumen-
ten annehmbares Erscheinungsbild des Verschlusselementes gewdhrleistet.

TEICH Aktiengesellschaft
vertreten h:

ANA
Dr. Karig‘Du
(Ausweis-Nr.: 449)
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Patentanspriiche:

1. Verbundmaterial (1) fiur Verschlusselemente bestehend aus

einem Tragermaterial (2) und einer thermoplastisch verformbaren Schicht

(3) mit erhabenen und vertieften Abschnitten (4,5), dadurch gekenn-

zeichnet, dass die thermoplastisch verformbare Schicht (3) im Bereich der

vertieften Abschnitte (4) diinner als im Bereich der erhabenen Abschnitte
(5) ist.

2. Verbundmaterial nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die thermoplastisch verformbare Schicht (3) an ihrer dem Tragerma-
terial (2) zugewandten Seite eine glatte Oberflache aufweist.

3. Verbundmaterial nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die thermoplastisch verformbare Schicht (3) und das
Tragermaterial (2) iiber einen Haftvermittler miteinander verbunden sind.

4. Verbundmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Dicke der thermoplastisch verformbaren Schicht

(3) in einem Bereich von 5 bis 200 um, vorzugsweise in einem Bereich von
12 bis 60 um, liegt.

5. Verbundmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Hohendifferenz zwischen den erhabenen Abschnit-
ten und den vertieften Abschnitten in einem Bereich von 2 bis 180 um,
vorzugsweise 10 bis 50 um, liegt.

6. Verbundmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die thermoplastisch verformbare Schicht (3) aus
Kunststoffen, ausgewdhlt aus der Gruppe der Polyamide,
Polyamidcopolymere, Polyester, Polyestercopolymere, der Polyolefine, der
Polyolefin-Copolymere, wobei zumindest eine Copolymerkomponente
funktionelle Gruppen, wie Acrylatgruppen aufweist, sowie der Styrol-
Homo- bzw. Copolymere und Mischungen daraus besteht.

7. Verbundmaterial nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die thermoplastisch verformbaren Kunststoffe Flillstoffe enthalten.

8. Verbundmaterial nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Fiillstoffe aus Talkum, Kreide, Kieselsdure sowie Mischungen
daraus bestehen.

9. Verbundmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die thermoplastisch verformbare Schicht (3) ein
Mehrlagenverbund ist, welcher aus thermoplastisch verformbaren Polymeren,
Copolymeren sowie Mischungen daraus besteht.

10. Verbundmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die thermoplastisch verformbare Schicht (3)
siegelfahig ist.

11. Verbundmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die thermoplastisch verformbare Schicht (3)
k6rnige Additive aufweist.




12. Verbundmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die thermoplastisch verformbare Schicht (3)
aus natirlichen oder kiinstlichen Wachsen besteht.

13. Verbundmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass das Tr&dgermaterial (2) eine Metallfolie,
vorzusgweise eine Aluminiumfolie, ist.

14. Verbundmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass das Tr&igermaterial (2) eine Kunststofffolie ist,
deren Verformungstemperatur wesentlich héher als die der thermoplastisch
verformbaren Schicht (3) ist.

15. Verbundmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass das Tragermaterial (2) ein Kunststofffolienverbund
ist, dessen Verformungstemperatur wesentlich hoher als die der thermo-
plastisch verformbaren Schicht (3) ist.

16. Verbundmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass das Trdgermaterial (2) ein Aluminium-Kunststoff-
verbund ist, dessen Verformungstemperatur wesentlich héher als die der
thermoplastisch verformbaren Schicht (3) ist.

17. Verbundmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass das Tragermaterial (2) Papier als Monomaterial oder
als Verbund enthdlt.

18. Verbundmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch
gekennzeichnet, dass das Tragermaterial (2) einen Aufdruck (6) aufweist.

19. Verfahren zur Herstellung eines Verbundmaterial nach einem
der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass die thermoplastisch
verformbare Schicht (3) durch Kaschieren oder Extrudieren auf das Tra-
germaterial (2) aufgebracht und anschlieffend bei gleichzeitigem Anformen:
auf ihre Erweichungstemperatur erwarmt wird.

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass
das Erwarmen und Anformen der thermoplastisch verformbaren Schicht in
einem Walzenspalt (10), welcher durch ein Walzenpaar, bestehend aus einer
Riffelwalze (8) und einer Gegenwalze (9), erfolgt.

21. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Verbund (7) zwischen einer Prageplatte (10,11,12) und einer Gegen-
platte (13) gefithrt und durch den angewendeten Pressdruck, gegebenenfalls
unter gleichzeitigem Erwarmen, angeformt wird.

22. Verwendung eines Verbundmaterials nach einem der Anspriiche

1 bis 18 zum Ausstanzen von Verschlusselementen in Form von Becher-
platinen.

TEICH Aktiengesellschaft
vertreten durch:

W
Dr. Karin Dung
(Ausweis-Nr.: 419)
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