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Beschreibung

[0001] Vorliegende Erfindung betrifft einen ungeprag-
ten Deckel aus einem Tragermaterial, mit einer, bezogen
auf einen Behalter, an dem der Deckel angewendet wird,
nach aussen weisenden Bedruckung und einer nach in-
nen weisenden Siegelschicht, zum Verschliessen des
Behalters enthaltend einen Schulterbereich, wobei die
nach innen weisende Seite des Dekkels die Siegel-
schicht in Form eines Druckbildes aufweist und das
Druckbild dem Schulterbereich des Behalters entspricht.
[0002] Es ist bekannt, Behalter, wie beispielsweise
tief- oder streckgezogene Behalter oder anderweitig ge-
formte Behalter, an deren Offnung mit einer ebenen ring-
férmigen Schulter zu versehen und solche Behalter, ins-
besondere nach dem Beftllen, zu bedeckeln, wobei der
Deckel vollflachig auf der Schulter aufliegt und beispiels-
weise durch Siegeln oder Kleben an der Schulter trenn-
fest und dichtend befestigt wird. Solche Becher, Schalen,
Menueschalen, beispielsweise mit einem oder mehreren
Fachern, Gobelets, Kleinverpackungen usw. sind bei-
spielsweise bekannt zum Verpacken von Nahrungsmit-
teln aller Art, wie z.B. Milchprodukte, insbesondere Jo-
ghurt, Schlagsahne, Sauermilch, Sauerrahm, Kaffee-
sahne, Fertigzubereitungen von Salaten oder Halb- oder
Vollkonserven, vorgekochten oder anderweitig vorberei-
teten Gerichten, Getranke, wie Frucht- und Gemuiseséaf-
te, Trinkwasser usw.

[0003] Die Deckel werden beispielsweise aus einem
endlos vorliegenden Deckelmaterial ausgestanzt und
gestapelt. Die Deckelstapel werden einer Verpackungs-
maschine zugefiihrt und die vereinzelten oder entstapel-
ten Deckel fortlaufend auf die bereits befiillten Behalter
aufgesiegelt. Die mit einer Siegelschicht versehenen
Deckel werden mittels eines Siegelwerkzeuges im
Schulterbereich des Behélters auf den Behéalterrand auf-
gesiegelt. Das Vereinzeln oder Entstapeln der Deckel
durch Entnahme vom Deckelstapel wird von den Verpak-
kungsmaschinen nicht immer zuverlassig durchgefiihrt,
da die aneinanderliegenden Deckel ungewtlinscht ge-
genseitig aneinander haften konnen. Beispielsweise
durch eine Pragung des Deckelmaterials lasst sich der
Effekt des aneinander Haftens verhindern. Pragungen
am Deckelmaterial wirken sich jedoch negativ auf das
Druckbild auf der Aussenseite der Dekkel aus.

[0004] Das Deckelmaterial kann aus verschiedensten
Materialien, je nach den gestellten Anforderungen, sein.
Typische Beispiele sind Metallfolien, die ein- oder beid-
seitig mit Kunststoff beschichtet sind. Andere Deckelma-
terialien enthalten oder bestehen aus Kunststoffen in
Form von Monofolien oder Mehrschichtlaminaten. Wei-
tere Deckelmaterialien kénnen aus cellulosehaltigen Ma-
terialien, wie Zellglas oder Papier sein. Eingesetzt wer-
den auch Laminate aus Metall- und Kunststofffolien. Um
das Deckelmaterial mit dem Behéalterrand zu versiegeln,
wird das Deckelmaterial vollflachig mit einer Siegel-
schicht, wie einem Siegellack oder einer Siegelfolie ver-
sehen, wobei die Siegelschicht beispielsweise wenig-
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stens auf der, an der fertigen Verpackung nach innen
weisenden Seite, d.h. gegen den Behalterinnenraum
weisend, angebracht ist.

[0005] Das Deckelmaterial dient im weiteren als Infor-
mations- und Werbetrager. Aus diesem Grunde wird das
Deckelmaterial auf seiner Aussenseite mit einem Druck
versehen. Die Bedruckung kann auf der obersten, an ei-
nem fertigen Behalter nach aussen weisenden Schicht
als sog. Schéndruck, angeordnet sein. Die Bedruckung
kann auch mit einem Schutzlack oder mit einer Schutz-
folie abgedeckt sein oder die oberste Schicht des Dek-
kelmaterials kann aus transparenten Material sein und
auf der Rickseite bedruckt sein (sog. Konterdruck). Die
Druckbilder kdnnen ein- oder mehrfarbig sein und in einer
Druckmaschine aufgebracht werden.

[0006] Das Deckelmaterial wird beispielsweise derart
hergestellt, dass ein Trager, wie eine Metallfolie, eine
Kunststoffolie oder ein Kunststoffolienverbund durch Ka-
schieren oder Kalandrieren mit einer oder mehreren wei-
teren Schichten zu einem Mehrschichtverbund verarbei-
tet wird. Auf der am fertigen Behalter nach innen weisen-
den Seite des Deckelmaterials wird durch Lackieren oder
Kaschieren die Siegelschicht aufgebracht. Nach diesen
Verarbeitungsschritten wird das beispielsweise als Rol-
lenware vorliegende Deckelmaterial durch ein Druckma-
schine geleitet. Auf der spater am Behalter nach aussen
weisenden Seite des Deckelmaterials kann somit noch
eine Bedruckung angebracht werden. Im weiteren ist ein
Prageschritt vorzusehen, der dem Deckelmaterial bei-
spielsweise ein Wirmchenpragung verleiht.

[0007] Inder EP-A 0847 933 wird ein Deckelmaterial
fir Behalter beschrieben, wobei auf das Deckelmaterial
die Siegelschicht in Form eines Druckbildes aufgebracht
ist und das Druckbild dem Schulterbereich des Behalters
entspricht. Das Deckelmaterial wird Uber die Siegel-
schicht entlang dem Schulterbereich des Behalters dar-
an angesiegelt.

[0008] Nachteilig bei alteren bekannten Verfahren zur
Herstellung von Deckelmaterialien ist der hohe Materi-
alaufwand fir die vollflachige Bedeckung des Deckelma-
terials mit siegelfdhigem Material, obwohl nur ein gerin-
ger Prozentsatz dieses siegelfahigen Material letztend-
lich fur die Siegelnaht gebraucht wird. In den vorliegend
beschriebenen Fallen muss das Deckelmaterial gepragt
werden und das gepragte Deckelmaterial, resp. die dar-
aus gefertigten Deckel, geben das Druckbild nur unvor-
teilhaft wieder.

[0009] Aufgabe vorliegender Erfindung ist es diese
Nachteile zu berwinden und einen Deckel vorzuschla-
gen, welcher eine sparsame Verwendung einzelner Ma-
terialien ermdglicht und welcher zuverlassig aus einem
Deckelstapel vereinzelt werden kann.

[0010] Erfindungsgemass wird dies mit einem Deckel
mit den Merkmalen gemass Anspruch 1 erreicht.
[0011] Das Druckmuster ist insbesondere aussenlie-
gend, d.h. es stellt die jeweils dusserste Schicht dar und
ist auf seiner Aussenseite freiliegend.

[0012] Das Druckmuster befindet sich ganz innerhalb
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des von der Siegelschicht begrenzten Bereiches.
[0013] Das Druckmuster wird auf der nach Innen wei-
senden Seite des Deckels angebracht.

[0014] Das Tragermaterial kann eine Monofolie aus
Kunststoff oder ein Mehrschichtverbund aus zwei oder
mehreren Kunststoffschichten oder eine Metallfolie oder
ein Mehrschichtverbund aus wenigstens einer Metallfolie
oder und wenigstens einer Kunststoffolie sein. Das Tra-
germaterial kann auch aus cellulosehaltigem Material
bestehen oder cellulosehaltiges Material enthalten. Das
cellulosehaltige Material kann ein- oder beidseitig bei-
spielsweise mit Kunststoff beschichtet sein oder kann
metallisiert sein oder kann einseitig eine Kunststoff-
schicht und auf der anderen Seite eine metallisierte
Schicht aufweisen. Die Kunststoffe des Tragermaterials
kénnen beispielsweise Polyolefine, wie Polyethylene
oder Polypropylene, Polyamide, Polyethylenterephtha-
late oder Polyvinylchloride sein. Als Metallfolien kdnne
beispielsweise Stahl- oder Aluminiumfolien angewendet
werden. Als cellulosehaltige Materialien kénnen bei-
spielsweise Papiere oder Halbkarton zur Anwendung ge-
langen. Weitere Tragermaterialien sind z. B. Zellglaser.
Das Tragermaterial kann eine Dicke von beispielsweise
12 - 500 pm aufweisen, wobei die Tragermaterialien aus
Kunststoffolien oder aus Metallfolien oder aus Metall-
und Kunststoffolien bevorzugt eine Dicke von 12 - 150
pm aufweisen, wahrend Deckelmaterialien enthaltend
cellulosehaltige Materialien beispielsweise eine Dicke
von 40 - 500 pm aufweisen. Die Tragermaterialien sind
insbesondere derart flexibel das sie zu Rollenware
(Coils) gewickelt werden kénnen.

[0015] Bevorzugte Tragermaterialien enthalten eine
transparente, opake oder lichtundurchlassige Folie oder
einen Folienverbund, aus wenigstens einem Kunststoff
der Reihe der Polyester, der Polyolefine, wie Polyethy-
lenen oder Polypropylenen, der Polyamide oder aus Zell-
glas oder aus einer Metallfolie oder einer mit Kunststoff
beschichteten Metallfolie oder ein Schichtstoff aus Pa-
pier mit einer Kunststoffschicht, wie z.B. einer Polyethy-
lenterephthalatschicht, die ihrerseits metallisiert sein
kann.

[0016] Das Tragermaterial kann auch eine Sperr-
schicht gegen Gase, Dampfe und Feuchtigkeit aufwei-
sen. Sperrschichten kénnen-- neben den genannten Me-
tallfolien -- beispielsweise Folien aus Kunststoffen, wie
Polyvinylidenchlorid oder Ethyl-Vinyl-Alkohol, sein oder
es kann eine Schicht aus keramischen Materialien, wie
den Oxiden oder Nitriden des Siliciums oder Aluminiums,
sein, die in diinner Schicht, z.B. im Bereich von 10 bis
500 Nanometer, in einem Vakuumdiinnschichtverfahren
auf eine Tragerfolie abgeschieden worden sind. Beispie-
le weiterer Sperrschichten sind metallische Schichten,
z.B. aus Aluminium, die durch Sputtern auf dem Trager
abgeschieden werden.

[0017] Auf der -- an dem spateren fertigen Behalter --
nach aussen weisenden Seite des Deckels kann eine
Bedruckung angeordnet sein. Das Bedrucken des Tré-
germaterials kann mit allen bekannten Druckverfahren
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vorgenommen werden, so z.B. Buch-, Offset-, Flexo-,
Sieb-, Helio- und Kupfertiefdruck. Die Wahl, welches
Druckverfahren zur Anwendung kommt hangt von der
gewunschten Druckqualitat, von den jeweiligen techni-
schen Gegebenheiten und der Auflagenhéhe ab. Bevor-
zugt ist der Flexodruck (auch Anilin- oder Gummidruck
genannt) und der Tiefdruck, wie Kupfertiefdruck, oder
der Heliodruck. Die Bedruckung auf der Aussenseite des
Tragermaterials kann beispielsweise zusatzlich mittels
eines Schutzlackes Uberlackiert sein oder mittels eines
Kaschierhilfsmittels oder eines Klebstoffes kann weiter-
hin ein transparenter Film, beispielsweise aus Polyethy-
lenterephthalat, Polyamid, Polyolefinen, wie Polyethylen
oder Polypropylen oder einer Zellglasschicht, der dann
jedoch im allgemeinen zur Verbesserung des Schutzes
des Druckbildes im Konterdruck bedruckt wird, auf das
Tragermaterial aufkaschiert werden.

[0018] Auf der an einem fertigen Behalter zur Behal-
terinnenseite weisenden Seite des Deckels ist eine Sie-
gelschicht und ein Druckmuster angebracht. Die Siegel-
schicht und das Druckmuster sind in Form von Druckbil-
dem auf dem Tragermaterial angebracht. Die Siegel-
schicht kann in einer vorangestellten oder hintennach-
gestellten Druckmaschine, d.h. vor oder nach der Erzeu-
gung des aussenseitigen Druckbildes, auf das Trager-
material aufgebracht werden. Das Druckmuster kann in
der gleichen oder einer vorangestellten oder hintennach-
gestellten Druckmaschine, d.h. gleichzeitig mit, vor oder
nach der Erzeugung der Siegelschicht, auf das Trager-
material aufgebracht werden. Zweckmassig wird das
Druckmuster mit der gleichen Druckform, welche die Sie-
gelschicht aufdruckt, aufgebracht. Das Druckmuster
kann vorteilhaft aus einem Primer und/oder Haftvermitt-
ler und einem Siegellack sein oder kann nur aus einem
Siegellack sein. Bevorzugt ist die Anwendung eines Pri-
mers oder Haftvermittlers und eines Siegellackes. Der
Haftvermittler, resp. der Primer und der Siegellack wer-
den nacheinanderin einer Druckmaschine, beispielswei-
se durch einen Buch-, Offset-, Flexo-, Sieb-, Helio-, Tief-
oder Kupfertiefdruck, vorzugsweise durch einen Flexo-
oder Tiefdruck, auf das Tragermaterial aufgebracht. Das
Druckmuster mit hohem Negativanteil bedeutet, dass 0,1
bis 20%, zweckmassig 1 bis 10%, der nach innen wei-
senden Flache des Deckels mit dem Druckmuster be-
deckt ist und die Ubrige Flache frei vom Druckmuster ist.
Die Druckmuster kdnnen beispielsweise gleich- oder un-
gleichmassig verteilte Punkt- oder Streifen- oder Strich-
oder Linienraster usw. sein.

[0019] Die Siegelschicht, wie auch das Druckmuster,
kdénnen einen Siegellack, beispielsweise aus der Reihe
der Polyolefine und vorzugsweise Polyethylene, oder der
Vinylacrylcopolymere oder der acrylpolymerhaltigen
Lacke oder der Epoxydlacke, enthalten oder daraus be-
stehen. Die Siegelschicht, wie auch das Druckmuster
kénnen auch den Siegellack und einen Haftvermittler
oder Primer, beispielsweise aus der Reihe der Polyester
oder Vinylpolymere, enthalten. Der Haftvermittler oder
Primer ist vorteilhaft auf dem Trager und der Siegellack
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auf dem Haftvermittler oder Primer aufgebracht.

[0020] Neben den genannten Siegellacken kénnen
auch Dispersionen oder Lacke, sowohl I6sungsmittelhal-
tige, als auch l16sungsmittelfreie Lacke, wie polymerhal-
tige Lacke, z.B. auf Basis von PVC, PVC/PVAC, PVDC
oder Acrylaten, fir die Formung des Druckmusters, an-
gewendet werden. Der Festkérpergehalt in den Lacken
soll méglichst hoch und der Anteil an Losungsmitteln
maoglichst tief sein. Sinngemass miissen die Dispersio-
nen und Lacke druckmaschinengangig sein.

[0021] Vorliegende Erfindung betrifft auch ein Verfah-
ren zur Herstellung von Deckeln aus einem Tragerma-
terial, mit, bezogen auf einen Behalter an dem die Deckel
angewendet werden, nach aussen weisender Bedruk-
kung und einer nach innen weisenden Siegelschicht, wo-
bei die nach innen weisende Siegelschicht mittels eines
Druckverfahrens auf dem Tragermaterial angebracht
wird und das Druckbild dem Schulterbereich des Behal-
ters entspricht zum Verschliessen von Behaltern, mit ei-
nem endlosen und insbesondere ringférmigen Schulter-
bereich.

[0022] Das Verfahren wird gemass den Merkmalen
von Anspruch 8 ausgefiihrt.

[0023] BevorzugtisteinVerfahren zur Herstellung von
Deckelmaterial nach vorliegender Erfindung bei dem die
nach innen weisende Siegelschicht und das nach innen
weisende, Druckmuster, sowie die nach aussen weisen-
de Bedruckung - wie ein Reklame-, Werbe- oder Infor-
mationsaufdruck usw. - in einer Druckmaschine durch
beidseitiges Bedrucken des Deckelmaterials aufge-
bracht werden.

[0024] Beispielhaft geben die Figuren 1 bis 4 die Er-
findung in unterschiedlichen Ausflihrungsformen wieder.
Figur 1 ist eine schematische Ansicht eines Bechers und
ein Schnitt durch einen erfindungsgemassen Deckel. Die
Figuren 2, 3 und 4 stellen Draufsichten auf die Innensei-
ten von Deckeln mit verschiedenen Druckmustern dar.
[0025] Die Figur 1 zeigt beispielhaft und schematisch
einen Becher 1 aus Seitenwand 2, Boden 3 und oberem
Randabschluss, welcher die Schulter 4 bildet. Nach dem
Beflllen des Bechers 1 beispielsweise mit einem Nah-
rungsmittel oder einem Getrank, wie Joghurt, Marmela-
de, Trockenfriichten, einer Schokoladenzubereitung
oder einem anderen Dessert oder mit Trinkwasser oder
Frucht- und Gemisesaften, wird der Becher 1 mit dem
Deckel 10 bedeckt und der Deckel 10 entlang der Schul-
ter4 aufden Becher 1 aufgesiegelt. Der Deckel 10 enthalt
ein Tragermaterial 5, darauf angebracht eine Bedruk-
kung 6 und eine Schutzschicht 7, beispielsweise in Form
eines Schutzlackes oder einer Schutzfolie. Aufder gegen
den Behalter, resp. die Behalterinnenseite, gerichteten
Seite des Tragermaterials 5 ist im Bereich der Schulter
4 des Behalters 1 die Siegelschicht aus Primer 8 und
Siegellack 9 nur stellenweise aufgetragen, namlich ent-
sprechend oder annahernd entsprechend dem Abbild
der ringférmigen Schulter 4 des Bechers 1. An dem Dek-
kel 10 ist die Siegelschicht aus Primer 8 und Siegellack
9 demnach nur oderim wesentlichen nur an jenen Stellen
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auf dem Trager 5 aufgetragen, welche mit der Schulter
4 in BerUihrung gelangen. Dies ist durch die strichpunk-
tierten Linien schematisch angedeutet. Fur das vorlie-
gende Beispiel wiirde dies bedeuten, dass die Siegel-
schicht 8,9 ringférmig auf dem Trager 5 aufgedruckt wor-
denist. Es ist selbstverstandlich, dass das Druckbild der
Siegelschichtvom Schulterbereich 4 des Bechers 1 leicht
abweichen kann. Beispielsweise bei einer sehr breiten
Schulter 4 kann das Druckbild der Siegelschicht 8,9
schmaler sein, z.B. 1 bis 50 % schmaler, als die Breite
der Schulter des Behalters 4, oder, um Maschinenunge-
nauigkeiten auszugleichen, kann die Flache des Druck-
bildes der Siegelschicht 8,9 um einige Prozente, wie 1
bis 25 %, grésser gewahlt werden, als die Berlihrungs-
flache zwischen Deckel 10 und Schulterbereich 4. Das
Druckmuster 11 ist beispielhaft ebenfalls durch Primer 8
und Siegellack 9 gebildet. Bei korrosionsempfindlichen
Deckelmaterialien, z.B. Metallfolien, empfiehlt es sich,
den Primer 8 als Schutz vor aggressiven Fiillgitern voll-
flachig aufzutragen.

[0026] In den Figuren 2, 3 und 4 werden in Draufsicht
Deckel 10 mit verschiedenen Druckmustern 11 gezeigt.
In Figur 2 ist das Druckmuster 11 in Form eines Musters
aus Punkten 12 erkennbar. Das Druckmuster 11 ist in-
nerhalb des aufgedruckten Siegelrandes aus der Siegel-
schicht 8,9 auf den Trager 5 aufgedruckt. In den Figuren
3 und 4 ist das Druckmuster 11 in Form eines Rasters
aus Einzelstrichen- oder -streifen 13, beispielhaft in par-
alleler resp. radialer Anordnung, erkennbar. Das Druck-
muster 11 ist auch in diesem Fall innerhalb des aufge-
druckten Siegelrandes aus der Siegelschicht 8,9 aufden
Trager 5 aufgedruckt.

[0027] Das vorliegende Deckelmaterial kann tber die
Siegelschicht auf den Behalterrand aufgesiegelt werden.
Durch die Wahl des Siegelwerkzeuges, den Siegeldruck
und die Siegeltemperatur kann die Festigkeit der Siegel-
naht eingestellt werden. An der Siegelnaht kénnen auch
Anreisshilfen, beispielsweise in Form von schwacher ge-
siegelten Teilbereichenin der Siegelnaht oder durch zak-
kenférmige Siegelnahtkanten, angebracht werden. An-
stelle der aufgedruckten Siegelschicht kann auch eine
Verklebung mit einem Klebstoff, wie einem Kontaktkleb-
stoff oder einem unter Warme und/oder Druck abbinden-
den Klebstoff, angewendet werden. Dies mit der Mass-
gabe, dass der Klebstoff sich in einem Druckwerk verar-
beiten lasst und der Klebstoff auf das Deckelmaterial auf-
gedruckt werden kann.

[0028] Vorliegendes Deckelmaterial hat den Vorteil,
mit den Ausgangsmaterialien dusserst sparsam umzu-
gehen, insbesondere dadurch, das Primer oder Haftver-
mittler und Siegellack nur spérlich an den Stellen ange-
wendet wird, wo diese tatsachlich bendtigt werden. Ty-
pischerweise wird der Primer oder Haftvermittler in Men-
gen von 0,2 bis 30 g, vorzugsweise 1 bis 20 g, pro Qua-
dratmeter und der Siegellack in Mengen von 0,5 bis 30
g, vorzugsweise 1,5 bis 20 g, pro Quadratmeter und ins-
besondere jeweils mit 4 bis 10 g pro Quadratmeter an-
gewendet. Da der Primer, resp. Haftvermittler und der
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Siegellack in der Regel zur Verarbeitung in der Druck-
maschine in einem L&sungsmittel aufgenommen sein
muss, reduziert sich die Menge am zu verdampfenden
Lésungsmittel erheblich. Dies driickt sich sowohl im En-
ergiebedarf als auch in der anfallenden Losungsmittel-
menge aus. Das vorliegende Verfahren ist im weiteren
deshalb vorteilhaft, weil die Herstellung des Deckelma-
terials einen Maschinengang weniger bendétigt. Die Sie-
gelschicht muss nicht separat als Schicht oder Folie auf-
getragen werden, sondern kann beim Anbringen des
Druckbildes im gleichen Arbeitsgang und in der Druck-
maschine, aufgebracht werden. Das Druckmuster beab-
standet die Deckel im Stapel voneinander und ein ge-
genseitiges Haften der Deckel wird wirksam unterbun-
den. Damit werden ungepragte Deckel im Deckelstapel
in Verpackungsmaschinen zuverlassig maschinengan-
gig.

[0029] Die fertigen Deckel kénnen im weiteren eine
Aufreiss- oder Grifflasche und/oder Schwachungen, bei-
spielsweise in Form von Perforationen oder Anreissker-
ben, aufweisen, welche das Offnen des Behalters durch
Entfernen des Deckels erleichtern.

[0030] Da die Siegelschicht am Deckel im wesentli-
chen nur im Schulterbereich des gegeniberliegenden
Behalters vorhanden ist, wird auch die Gefahr minimiert,
dass Bestandteile aus der Siegelschicht in den Behalte-
rinhalt diffundieren und beispielsweise dem Behalterin-
halt durch Geruchs- oder Geschmacksstoffe beeinflus-
sen.

[0031] Vorliegende Erfindung erméglicht es, auch voll-
kommen transparente oder nahezu vollkommen trans-
parente Deckelmaterialien zu schaffen, indem der Sie-
gellack nur an den Stellen der Siegelung und nicht Gber
den gesamten Deckelbereich aufgetragen ist und die Ei-
genschaften eines vollig transparenten Tragermaterials
voll erhalten bleiben. Die transparenten Tragermateria-
lien verschlechtern sich somit beziiglich ihrer Durchsich-
tigkeit durch den Siegellack und den Primer nicht.

Patentanspriiche

1. Ungepragter Deckel (10) aus einem Tragermaterial
(5), einem, bezogen auf einen Behélter (1) an dem
der Deckel (10) angewendet wird, nach aussen wei-
senden Bedruckung (6) und einer nach innen wei-
senden Slegelschicht, zum Verschliessen des Be-
hélters (1) enthaltend einen Schulterbereich (4), wo-
bei die nach innen weisende Seite des Tragermate-
rials (5) die Siegelschicht (8,9) in Form eines Druck-
bildes aufweist und das Druckbild dem Schulterbe-
reich (4) des Behalters entspricht
dadurch gekennzeichnet,
dass der Deckel (10) auRerdem auf der nach innen
weisenden Seite ein Druckmuster (11) mit hohem
Negativanteil enthalt, wobei das Druckmuster (11)
0,1 bis 20% des Deckels bedeckt, das Druckmuster
(11) eine zur Beabstandung der Deckel in einem Sta-
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pel ausreichende Dicke von 2 bis 20 pm aufweist
und das Druckmuster (11) einen Slegellack oder ei-
nen Haftvermittler und/oder einen Primer und einen
Siegellack enthalt, wobei sich das Druckmuster (11)
ganz innerhalb des von der Siegelschicht (8,9) be-
grenzten Berelches befindet.

Deckel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das Druckmuster (11) einen Siegellack,
enthaltend Polyolefine und vorzugsweise Polyethy-
lene, oder Vinylacrylcopolymere oder acrylpolymer-
haltige Lacke oder Epoxydlacke oder einen Haftver-
mittler oder Primer aus der Reihe der Polyester oder
Vinylpolymere und einen Siegellack enthaltend Po-
lyolefine und vorzugsweise Polyethylene, oder
Vinylacrylcopolymere oder acrylpolymerhaltige Lak-
ke oder Epoxydlacke enthalt.

Deckel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das Tragermaterial ungepragte thermo-
plastische Kunststoffe oder ein ungepragtes Zellglas
oder ein ungepragtes cellulosehaltiges Material oder
eine ungepragte Metallfolie oder eine Kombination
dieser Materialien enthalt.

Deckel nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass das Tragermaterial eine Kombination von
wenigstens einem thermoplastischen Kunststoff
und/oder einem Zellglas und/oder einem cellulose-
haltigem Material und/oder einer Metallfolie in Form
eines mehrschichtigen ungepragten Verbundmate-
rials enthalt.

Deckel nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass das Tragermaterial eine Sperrschicht ge-
gen Gase, Dampfe und Feuchtigkeit aus der Reihe
der keramischen Schichten oder der metallisierten
Schichten oder eines Kunststoff-Filmes oder einer
Metallfolie enthalt.

Deckel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das Druckmusters (11) 1 bis 10%, der
nach innen weisende Flache des Deckels bedeckt.

Deckel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das Druckmuster (11) ein gleich-oder un-
gleichmassig verteilte Punkt- (12) oder Strich- (13)
oder Linienraster ist.

Verfahren zur Herstellung von ungepragten Dekkeln
(10) aus einem Tragermaterial (5), einer, bezogen
auf einen Behalter (1) an dem der Deckel (10) an-
gewendet wird, nach aussen weisendes Bedruk-
kung (6) und einer nach innen weisenden Siegel-
schicht (8, 9), zum Verschliessen des Behalters (1)
enthaltend einen Schulterbereich (4), wobei die nach
innen weisende Siegelschicht (8, 9) mittels eines
Druckverfahrens auf dem Tragermaterial (5) ange-
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bracht wird, wobei das Druckbild dem Schulterbe-
reich (4) des Behalters (1) entspricht

dadurch gekennzeichnet, dass

auf die Deckel, auf der nach innen weisenden Seite,

plastics or a non-embossed cellophane or a non-
embossed cellulose-containing material or a non-
embossed metal foil or a combination of these ma-
terials.

ein Druckmuster (11) mit hohem Negativantell, wo- 5
bei das Druckmuster (11) 0,1 bis 20% des Deckels Lid according to claim 3, characterised in that the
bedeckt, in einer zur Beabstandung der Deckel in carrier material contains a combination of at least
einem Stapel ausreichenden Dicke von 2 bis 20 um one thermoplastic and/or a cellophane and/or a cel-
ganz innerhalb des von der Siegelschicht (8,9) be- lulose-containing material and/or a metal foil in the
grenzten Bereiches aufgedruckt wird und das Druck- 70 form of a multi-layer non-embossed composite ma-
muster (11) einen Siegellack oder einen Haftvermitt- terial.
ler und/oder einen Primer und einen Siegellack ent-
halt. Lid according to claim 3, characterised in that the
carrier material contains a barrier layer against gas-
Verfahren zur Herstellung von Deckeln nach An- 15 es, vapours and moisture from the group consisting
spruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die nach of ceramic layers or metallised layers or a plastic film
innen weisende Siegelschicht (8, 9) und die nach or a metal foil.
aussen weisende Bedruckung (6) und das nach in-
nen weisende Druckmuster (11) in einer Druckma- Lid according to claim 1, characterised in that the
schine durch beidseitiges Bedrucken des Tragerma- 20 printing pattern (11) covers 1 to 10 % of the inwardly
terials aufgebracht Werden. directed surface of the lid.
Lid according to claim 1, characterised in that the
Claims printing pattern (11) is a series of points (12), strokes
25 (13) or lines distributed in a uniform or non-uniform
Non-embossed lid (10) made from a carrier material manner.
(5) with outwardly directed printing (6) and aninward-
ly directed sealing layer in relation to a container (1) Method of producing non-embossed lids (10) from a
to which the lid (10) is applied, for closing the con- carrier material (5) with outwardly directed printing
tainer (1) comprising a shoulder region (4), the in- 30 (6) and an inwardly directed sealing layer (8, 9) in
wardly directed side of the carrier material (5) com- relation to a container (1) to which the lid (10) is ap-
prising the sealing layer (8, 9) in the form of a printed plied, for closing the container (1) comprising a
image and the printed image corresponding to the shoulderregion (4), the inwardly directed sealing lay-
shoulder region (4) of the container, characterised er (8, 9) being applied to the carrier material (5) by
in that the lid (10) is moreover provided on the in- 35 means of a printing process and the printed image
wardly directed side with a printing pattern (11) with corresponding to the shoulder region (4) of the con-
a high negative fraction, the printing pattern (11) cov- tainer (1), characterised in that a printing pattern
ering 0.1 to 20 % of the lid, the printing pattern (11) (1) with a high negative fraction, the printing pattern
having a thickness of 2 to 20 pm sufficient to sepa- (11) covering 0.1 to 20 % of the lid, is applied to the
rate stacked lids (10) and the printing pattern (11) 40 inwardly directed sides of the lids entirely within the
containing a sealing lacquer or an adhesion promot- region delimited by the sealing layer (8, 9) to a thick-
er and/or a primer and a sealing lacquer, wherein ness of 2 to 20 wm sufficient to separate stacked lids
the printing pattern (11) is situated entirely within the (10), and the printing pattern (11) containing a seal-
region delimited by the sealing layer (8, 9). ing lacquer or an adhesion promoter and/or a primer
45 and a sealing lacquer.
Lid according to claim 1, characterised in that the
printed image (11) contains a sealing layer contain- Method of producing non-embossed lids (10) ac-
ing polyolefins and preferably polyethylenes, or vi- cording to claim 8, characterised in that the inward-
nyl-acrylic copolymers or acrylic polymer-containing ly directed sealing layer (8, 9) and the outwardly di-
lacquers or epoxy lacquers or an adhesion promotor 50 rected printing (6) and the inwardly directed printing
or primer from the group consisting of polyesters or pattern (11) areappliedin a printing machine by print-
vinyl polymers and a sealing lacquer containing poly- ing on both sides of the carrier material.
olefins and preferably polyethylenes, or vinyl-acrylic
copolymers or acrylic polymer-containing lacquers
or epoxy lacquers. 55 Revendications
3. Lid according to claim 1, characterised in that the 1. Couvercle non estampé (10), constitué d’'un maté-

carrier material contains non-embossed thermo- riau support (5), d’'une impression (6) orientée vers



11 EP 0 983 947 B2 12

I'extérieur et une couche de scellement orientée vers
I'intérieur d’un récipient (1) pour lequel le couvercle
(10) est utilisé, pour la fermeture du récipient com-
prenant un épaulement (4), moyennant quoi le coté
du matériau support (5) orienté vers l'intérieur com-
prend la couche de scellement (8, 9) sous la forme
d’'une image imprimée et I'image imprimée corres-
pond a I'épaulement (4) du récipient, caractérisé
en ce que le couvercle (10) comprend, en outre, sur
le coté orienté vers l'intérieur, un motif imprimé (11)
avec une grande partie négative, recouvrant 0,1 a
20 % du couvercle, moyennant quoi le motif imprimé
(11) présente une épaisseur de 2 a 20 pm, suffisant
pour séparer les couvercles dans une pile, et le motif
imprimé (11) comprend un vernis de scellement ou
un agent adhésif et/ou une couche de fond et un
vernis de scellement, dont le motif imprimé (11) se
trouve entiérement a l'intérieur de la zone délimitée
par la couche de scellement (8, 9).

Couvercle selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le motif imprimé (11) contient un vernis de
scellement contenant soit des polyoléfines, de pré-
férence du polyéthyléne, soit des copolyméres viny-
lacryliques soit des vernis contenant des polymeres
acryliques, soit des vernis époxy, soit un agent ad-
hésif ou une couche de fond de la famille des poly-
esters ou des polymeres vinyliques et un vernis de
scellement contenant soit des polyoléfines, de pré-
férence du polyéthyléne, soit des copolymeéres viny-
lacryliques soit des vernis contenant des polymeéres
acryliques soit des vernis époxy.

Couvercle selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le matériau support contient des matieres
plastiques thermoplastiques non estampées ou un
verre cellulaire non estampé ou un matériau conte-
nant de la cellulose non estampé ou un film métalli-
gue non estampée ou une combinaison de ces ma-
tériaux.

Couvercle selon la revendication 3, caractérisé en
ce que le matériau support contient une combinai-
son d’au moins une matiére plastique thermoplasti-
que et/ou un verre cellulaire et/ou au moins un ma-
tériau contenant de la cellulose et/ou un film métal-
lique sous la forme d’'un matériau composite multi-
couches non estampé.

Couvercle selon la revendication 3, caractérisé en
ce que le matériau support comprend une couche
de protection contre les gaz, les vapeurs et 'humidité
de la famille des couches céramiques ou des cou-
ches métallisées, ou constituée d’un film de matiere
plastique ou d’un film métallique.

Couvercle selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le motif imprimé (11) recouvre 1 a 10 % du
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coté du couvercle orienté vers l'intérieur.

Couvercle selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le motifimprimé (11) est une trame de points
(12), de traits (13) ou de lignes répartis de maniére
réguliére ou irréguliére.

Procédé de fabrication de couvercles non estampés
(10) constitues d’'un matériau support (5), d’'une im-
pression (6) orienté vers I'extérieur du couvercle (10)
utilisé pour le récipient (1) et d’'une couche de scel-
lement (8, 9) orientée vers l'intérieur pour la ferme-
ture du récipient (1) comprenant un épaulement (4),
moyennant quoi la couche de scellement (8, 9) orien-
tée vers l'intérieur est appliquée sur le matériau sup-
port (5) a I'aide d’'un procédé d’impression, moyen-
nant quoi I'image imprimée correspond a I'épaule-
ment (4) du récipient (1), caractérisé en ce que,
sur le couvercle, du coté orienté vers l'intérieur, un
motif imprimé (11) avec une importante partie néga-
tive, moyennant quoi le motif imprimé (11) recouvre
0,12a20 % du couvercle, estimprimé avec une épais-
seur de 2 a 20 wm, suffisant pour séparer les cou-
vercles dans une pile, entiérement a l'intérieur de la
zone délimitée par la couche de scellement (8, 9),
et le motif imprimé (11) contient un vernis de scelle-
ment ou un agent adhésif et/ou une couche de fond
et un vernis de scellement.

Procédé de fabrication de couvercles selon lareven-
dication 8, caractérisé en ce que la couche de scel-
lement (8, 9) orientée vers l'intérieur et I'impression
(6) orientée vers I'extérieur et le motif imprimé (11)
orienté vers l'intérieur est appliqué dans une machi-
ne d’impression avec une impression des deux cotes
du matériau support.
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