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(54) Selbstklebend ausgeriistete Etiketten, Verfahren zur Herstellung dieser sowie ihre

Verwendung

(57)  Etikett aus mindestens einer ersten Bedruck-
stoffschicht, die einseitig mit einer Selbstklebemasse
beschichtet ist, welche gegebenenfalls mit einem
Trennpapier oder einer Trennfolie abgedeckt ist, wobei
auf die erste Bedruckstoffschicht

zum einen auf der Seite, die zur Klebemasse ausgerich-
tetist, eine Druckfarbe aufgedruckt ist, so dafd zwischen

Bedruckstoffschicht und Klebemasse eine Druckfarbe
vorhanden ist, und

zum anderen auf der Seite, die der klebend ausgeriste-
ten Oberflache gegentber liegt, eine weitere Druckfar-
be aufgedruckt ist, so da} auf der Oberseite der Be-
druckstoffschicht eine weitere Druckfarbe vorhanden
ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft selbstklebend ausgeristete Etiketten, Verfahren zur Herstellung dieser sowie ihre Ver-
wendung.

[0002] Etiketten bestehen in der Regel aus mehreren Schichten, beispielsweise einem Bedruckstoff, auf das eine
selbstklebende Beschichtung aufgebracht ist, sowie einem Tragermaterial.

[0003] Das Tragermaterial ist in aller Regel mit einer Trennschicht aus Silikon versehen. Es hat die Aufgabe, das
eigentliche Etikett wahrend der Herstellung zu tragen und seine Klebstoffschicht vor Verunreinigungen zu schitzen,
so dal} es Verarbeitungsprozesse wie Bedrucken, Stanzen, Schneiden, Perforieren etc. durchlaufen kann. Beim An-
stanzen der Selbstklebeetiketten dient das silikonisierte Material als Stanzunterlage. Als Tragermaterialien stehen
Trennpapiere oder verschiedene Trennfolien zur Auswahl.

[0004] Ein gangiges Tragermaterial fiir Selbstklebe-Etiketten sind satinierte Kraftpapiere. Daneben werden auch
gestrichene Papiere eingesetzt. Fir spezielle Anforderungen, beispielsweise Unempfindlichkeit gegentber Feuchtig-
keit, wird zudem kunststoffbeschichtetes Papier verwendet. Weiterhin sind Spezialprodukte wie selbstdurchschreiben-
de Tragerpapiere verfiigbar.

[0005] Kunststoffolien werden in erster Linie dann als Tragermaterial gewahlt, wenn die spatere Anwendung beson-
dere Anforderungen stellt. Soll ein selbstklebendes Etikett beispielsweise die Anmutung eines direktbedruckten Be-
hélters imitieren (No-Label-Look), empfehlen Haftverbundhersteller haufig silikonisierte Folien, die hochtransparent
und extrem glatt sind.

[0006] Als Basis fiir Silikonpapier kann Zellstoff dienen, der entweder konventionell oder chlorfrei gebleichtist. Trenn-
papiere sind in verschiedenen Farben erhéltlich. Sie kommen in unterschiedlichen Flachengewichten und Starken zum
Einsatz. Die Palette reicht von sehr diinnen Papieren bis zu Materialien in Kartonstarke.

Bei der Auswahl des Tragermaterials wird hauptsachlich der Faktor Trennverhalten bericksichtigt. Wichtige Merkmale
fur Trennschutzpapiere sind aulRerdem Reilfestigkeit, Widerstandskraft beim Stanzen, Zugfestigkeit, Dimensionssta-
bilitdt usw. Sie sind abzustimmen auf die Anforderungen, die durch Verarbeitungsprozesse und durch das manuelle
oder automatische Spenden der Etiketten gestellt werden.

Das Trennverhalten kann tber die Art der Silikonbeschichtung beeinfluRt werden und ist somit auf unterschiedliche
Einsatzzwecke einstellbar. Dies spielt vor allem bei der Weiterverarbeitung der Selbstklebeetiketten mit Spendeauto-
maten eine groRe Rolle. Ein stérungsfreies und schnelles Verspenden macht das Selbstklebeetikett wirtschaftlich tiber-
legen.

[0007] Eine Sonderform unter den selbstklebenden Etiketten stellen die sogenannten tragerlosen Systeme dar. Sie
kommen ohne silikonisierte Trennpapiere oder -folien aus. Bei dieser Etikettenform wird als besonderer Vorteil gewer-
tet, dal® kein Tragermaterial nach der Applizierung als Abfall anféllt. Durch das Fehlen eines Tragers wird allerdings
die Auswahl bei den Etiketten auf rechteckige Formen beschrankt, da das Formstanzen ohne Trager nicht mdglich ist.
Das Abschneiden des Selbstklebe-Etiketts findet erst im Etikettiergerat statt.

[0008] Selbstklebe-Etiketten kommen in sehr unterschiedlichen Anwendungen zum Einsatz und erfiillen dabei ein
auRerordentlich breites Spektrum an verschiedensten Forderungen. Dies wird durch eine Auswahl an Materialien er-
moglicht, die in der Etikettenindustrie so vielfaltig ist wie in kaum einer anderen Branche. Zur Verarbeitung sind deshalb
auch Produktionsmittel notwendig, die ahnlich vielseitig in ihren Moglichkeiten sind. Das erklart, warum gerade fir die
Etikettenherstellung alle in der Praxis verfugbaren Verfahren genutzt werden. Eine zentrale Rolle spielt in diesem
Zusammenhang die Bedruckung der selbstklebenden Etiketten. Die folgende Ubersicht der verschiedenen Drucktech-
nologien mit einer Beschreibung des jeweiligen Grundprinzips erleichtert das Verstandnis dafir, welche Moglichkeiten
in den géngigen Druckverfahren wie Buchdruck, Flexodruck, Offsetdruck, Siebdruck oder Tiefdruck, sowie in den so-
genannten Non-Impact-Drucktechniken beziehungsweise den digitalen Verfahren liegen.

[0009] Unter Hochdruck werden die Verfahren Buchdruck und Flexodruck subsumiert.

[0010] Der Buchdruck kann als das klassische Verfahren zur Vervielfaltigung im Druck gesehen werden. Er wurde
bereits im Mittelalter - wie schon der Name ausdriickt - in der Hauptsache fir die Herstellung von Buchern eingesetzt.
[0011] Alle herkémmlichen Druckverfahren bendétigen eine Druckform, auch Drucktréager genannt, die aus drucken-
den und nichtdruckenden Teilen besteht. Im Buchdruck wird die Druckform oft als Klischee bezeichnet. Heute haben
fotopolymere Buchdruckplatten die geatzten oder galvanoplastisch erzeugten Klischees von friiher fast ganzlich er-
setzt. Weil die erhdhten Stellen des Klischees die druckenden Flachen darstellen, zéhlt der Buchdruck zu den Hoch-
druckverfahren. Die Einfarbung der druckenden Teile geschieht iber ein Farbwerk, das aus einer Reihe von Walzen
besteht. Sie erzeugen einen diinnen Farbfilm und farben damit die erhdhten Stellen des Klischees ein. Von der Druck-
form erfolgt eine direkte Ubertragung der Farbe unter einem gewissen AnpreRdruck auf den Bedruckstoff.
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Farbkasten .

1 = Farbwerk
2 = Klischeezylinder
3 = Gegendruckzylinder

[0012] Ebenfalls zu den Hochdruckverfahren zahlt der Flexodruck. Ein Unterschied zum Buchdruck besteht in der
Druckform, die wesentlich elastischer ist. Dadurch ist ein geringerer Anpref3druck erforderlich, um das Motiv direkt von
der Druckform auf den Bedruckstoff zu Gibertragen. Das ist ein wichtiger Grund fiir die breite Bandbreite an Materialien,
die sich im Flexodruckverfahren bedrucken lassen.

Weiterhin unterscheiden sich die Verfahren durch die Farben, die im Buchdruck eine eher zahflissige Konsistenz
besitzen, wahrend Flexodruckfarben weitaus dinnflussiger sind. Die Farbwerke verfugen Uber einen entsprechend
einfachen Aufbau. Das Einfarben der Flexoklischees geschieht tiber Rasterwalzen. Sie besitzen Vertiefungen in der
Walzenoberflache, die eine definierte Farbmenge transportieren. Gefiillt werden sie entweder Uber eine Tauchwalze,
die in einer Farbwanne rotiert, oder Uber eine Farbkammer, die an die Rasterwalze angestellt wird.

Hexodruck mit Tauchwalze

1 = Tauchwalze

- 32:.—. Eﬁkg:;ﬁast?pfjalrze
= K !

Farbwanne haterial-Bahn 4= Gésgiéfd%myﬁgder
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Flexodeuck mit Kammerrakel

r 4

| = Rasterwalee
‘ \ ; 2 = Klischeezylinder
4 . Ny, Material-Bahn 3 = Gegendruckzylinder
4 = Kammerrakel

[0013] Eine Besonderheit im Flexodruckverfahren stellt der Druck mit strahlenhartenden Farben dar. Wahrend 16-
semittel- oder wasserbasierte Druckfarben physikalisch trocknen, wird im UV-Flexodruck eine Polymerisation der Far-
ben oder Lacke durch die Einwirkung von UV-Strahlen erzielt. Die Hartungsreaktion 1auft in Sekundenbruchteilen ab.
Das reduziert verfahrenstypische Erscheinungen des Flexodrucks, die durch die elastische Druckform entstehen wie
Quetschrander oder hoher Punktzuwachs.

Gleichzeitig erleichtert es auch das Bedrucken von schwierigen Materialien wie Kunststoffen, metallisierten Folien etc.
[0014] Unter Flachdruck werden die Verfahren Offsetdruck (NaRoffset) und Wasserloser Offsetdruck subsumiert.
[0015] Der Offsetdruck zahlt zu den Flachdruckverfahren. Druckende und nichtdruckende Flachen befinden sich
nahezu auf einer Ebene. Beim Offset handelt es sich um ein indirektes Druckverfahren. Von der Druckform wird die
Farbe erst auf ein Gummituch und von dort auf den Bedruckstoff abgesetzt. Daher stammt auch die Bezeichnung
dieses Verfahrens (Absetzen = engl. "offset"). Die Trennung der druckenden und nichtdruckenden Flachen beruht auf
dem Prinzip, daB sich Fett und Wasser gegenseitig abstoRen. Die druckenden Stellen einer metallischen Offsetdruck-
platte werden so prapariert, dal sie hydrophob sind (wasserabstof3end) und somit die fettige Druckfarbe annehmen.
Die ubrigen Flachen bleiben hydrophil (wasserfreundlich). Fir den Druck wird der Offsetplatte sowohl Wasser als auch
Farbe zugefihrt. Zur Einfarbung dient ein Farbwerk, das dem einer Buchdruckmaschine sehr éhnlich ist. Das Benetzen
der Plattenoberflache mit Wasser geschieht mit Hilfe eines Feuchtwerkes.

Bei einer richtigen Einstellung der Farb-Wasser-Balance ist eine scharfe Trennung der druckenden und nichtdrucken-
den Flachen gegeben. Das ermdglicht ein punktgenaues Druckbild und ist vor allem bei Rasterverlaufen oder sehr
feinen Elementen wichtig.
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Farbkaste'n

Material-Bahn oder Bogen

1 = Farbwerk

2 = Feuchtwerk

3 =Druckform- oder Plattenzylinder
4 = Gummituchzylinder

-5 = Gegendruckzylinder

[0016] Beim wasserlosen Offsetdruck wird auf die Feuchtung der Platten verzichtet. Um eine Einfarbung der nicht-
druckenden Teile auf der Offsetplatte zu verhindern, sind diese mit einer farbabweisenden Silikonschicht iberzogen,
die bei der Entwicklung der Platten an den Stellen entfernt wird, die spater Farbe fihren sollen. Das flihrt dazu, daf}
die druckenden Teile im wasserlosen Offsetdruck leicht tiefer liegen. In der Praxis 4Rt sich damit eine sehr hohe
Farbdichte erzielen und gleichzeitig ein sehr spitzer und randscharfer Punkt drucken.

[0017] Ein Verfahren, das zur Bedruckung von Selbstklebe-Etiketten eher selten gebraucht wird, ist der Tiefdruck.
Er hat sich aus alten Techniken der Vervielfaltigung wie der Radierung oder dem Kupferstich entwickelt. Ahnlich diesen
kiinstlerischen Verfahren werden auch im Tiefdruck die druckenden Stellen in einen Druckformzylinder geéatzt oder
graviert.

Zur Einférbung des Zylinders lauft dieser in einer Farbwanne, aus der die sehr diinnflussige Tiefdruckfarbe geschdpft
wird. Uberschiissige Farbe wird mit einer geschliffenen Stahlleiste, der sogenannten Rakel, abgewischt. Der Tiefdruck
ist bekannt fiir eine hochwertige Bildwiedergabe und eine gleichbleibende Druckqualitat. Typische Einsatzgebiete sind
deshalb die Bereiche Katalog- und Zeitschriftendruck sowie die Herstellung von Verpackungen. Bei der Etikettenher-
stellung eignet sich dieses Verfahren besonders fir hohe Auflagen.
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-l .

Material-Bahn

Farbwanne * ~
A 1.= Tiefdruck-Formzylinder
Z = Gegendruckzylinder (Presseur)

[0018] Unter Siebdruck werden die Verfahren Flachsiebdruck und Rotationssiebdruck subsumiert.

[0019] Der Siebdruck verdankt seinen Namen dem Prinzip des Verfahrens, das darin besteht, Farbe durch ein fein-
maschiges Sieb auf das zu bedruckende Material zu driicken. Als Druckform dient ein Siebgewebe aus Metall-, Textil-
oder Kunststoffdden. Um ein Druckbild zu erzeugen, werden die Gewebemaschen mit einer kopierfahigen Beschich-
tung verschlossen. Nach entsprechender Belichtung wird diese Schicht an den unbelichteten Stellen ausgewaschen.
Beim Druckvorgang wird die Farbe mit Hilfe einer Rakel durch diese offenen Maschen auf den Bedruckstoff gedrickt.
Ein Hauptvorteil des Siebdrucks ist die hohe Schichtstarke, in der die Farbe aufgetragen werden kann. Das eroffnet
die Nutzung einer groRen Palette an Spezialfarben oder Speziallacken im Siebdruckverfahren.

[0020] Im Etikettendruck kommt der Siebdruck in zwei verschiedenen Verfahrensvarianten zur Anwendung. Die Un-
terschiede ergeben sich aus dem Aufbau der Druckform. Beim Flachsiebdruck wird sie durch einen Rahmen gebildet,
der mit einem Gewebe bespannt ist. Die Etikettenbahn wird zum Bedrucken unter das Flachsieb gefiihrt, gestoppt und
bedruckt. AnschlieRend wird die Bahn um ein Druckbild weitertransportiert, so daR der ndchste Druckvorgang erfolgen
kann.

o .1 = Rahmen
- 2 = Rakel

. 3 = Siebgewebe
4 = Gegendruckplatte

Méteriaf-ﬁahn

[0021] Fir den Rotationssiebdruck wird ein Edelstahlgewebe benutzt, das zu einem Hohlzylinder geformt wird. Im
Innenraum dieses Zylinders sind die Farbzufiihrung sowie die Rakel angeordnet. Aufgrund des rotativen Aufbaus ist
mit diesem Verfahren ein kontinuierlicher DruckprozelR mdoglich.
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 Material-Bahn

1 = Rundsieb
2 = Rakel
3 = Gegendruckzylinder

[0022] Technische Etiketten werden in vielen Bereichen fir hochwertige Anwendungen eingesetzt, so als Typen-
schilder fir Fahrzeuge, Maschinen, elektrische und elektronische Gerate, als Steueretiketten fiir ProzelRablaufe sowie
als Garantie- und Priifplaketten. Vielfach beinhalten diese Anwendungen inharent die Anforderung nach einem mehr
oder minder ausgepragten Maf an Falschungssicherheit. Diese Falschungssicherheit gilt vordergriindig fiir den Zeit-
raum der Anbringung und die gesamte Nutzungsdauer auf dem zu kennzeichnenden Teil. Eine Entfernung oder Ma-
nipulation soll nur unter Zerstérung oder sichtbarer, irreversibler Veranderung mdéglich sein. In besonders sensitiven
Anwendungsfeldern muR eine Sicherheitsstufe auch fiir die Herstellung der Etiketten gelten. Eine zu leichte Beschaf-
fung und Kennzeichnung derartiger Etiketten sowie die Herstellung von Plagiaten wiirde Unbefugten die nicht autori-
sierte Verbreitung von Artikeln ermdglichen.

[0023] Fir die rationelle und variable Herstellung hochwertiger Etiketten setzt sich speziell in technisch-industriellen
Anwendungen die Laserkennzeichnung von geeignetem Basismaterial immer stéarker durch. Mit DE G 81 30 861 wird
ein mehrschichtiges Etikett beschrieben, bei dem eine andersfarbige Deckschicht durch den Laserstrahl entfernt wird
und somit der farbliche Kontrast zur nachsten Schicht Beschriftungen hoher Giite und Lesbarkeit ermdglicht. Bei dieser
Beschriftung handelt es sich um eine Art von Gravur, womit Manipulationsmdglichkeiten wie bei traditionellen Bedruk-
kungen mit Farben und Tinten entfallen. Bei DE G 81 30 861 ist die Etikettenfolie durch die eingesetzten Rohstoffe
und den Herstellungsprozel derart sprode eingestellt, dall eine Entfernung der verklebten Etiketten von den Haftun-
tergriinden nur unter Zerstérung moglich ist.

[0024] Eine zusatzliche Sicherheitsstufe wird in dem Einschichtlaseretikett nach DE G 94 21 868 beschrieben: zu-
satzlich zu den vorteilhaften Eigenschaften von DE G 81 30 861 wird hier die Beschriftung nicht durch Gravur in der
Deckschicht, sondern durch eine Farbverdnderung in der Kunststoffschicht selbst bewirkt, was spatere Manipulationen
an den Beschriftungen weitestgehend verhindert.

[0025] Als potentielle Liicke in der Sicherheitskette stellt sich somit nur noch dar, daf3 derartige Ein- und Mehrschich-
tetiketten flir Laserbeschriftung frei zuganglich sind. Fiir entsprechend hochwertige Giiter kdnnte somit die Beschaffung
der Etiketten und Beschriftung selbst mit kostspieligen Laseraggregaten als méglich und lohnend anzusehen sein.
[0026] Um hier Abhilfe zu schaffen, versucht die fortdauernde Entwicklung, das Etikettenvormaterial fir die spatere
Beschriftung so auszugestalten, dal es jederzeit als authentisches Originalmaterial mit geringem Aufwand sowie zer-
storungsfrei zu identifizieren ist. Flr die bereits benannten Laseretiketten ist eine nachtragliche Identifizierung zwar
prinzipiell auch méglich, jedoch mit unakzeptablem analytischem Aufwand und nicht zerstérungsfrei.

[0027] Bekannt fiir besonders sicherheitsrelevante Giiter wie Geldscheine, Schecks, Scheckund Personalidentifi-
zierungskarten u.d. sind diverse Verfahren, um Falschungssicherheit zu gewahrleisten. Neben Wasserzeichen, Be-
druckung mit filigranen Mustern, Aufbringen von Hologrammen werden vereinzelt auch "unsichtbare" Kennzeichnun-
gen genutzt.

[0028] InJP 08/328474 A1 wird ein textiles Kleidungsetikett beschrieben, welches oberseitig mit einer transparenten,
fluoreszierender Farbe bedruckt wird, wobei gewebtes Design und Druckbild anndhernd deckungsgleich sein sollen.
Eine ahnliche oberflachliche Bedruckung mit UV-aktiven, photochromatischen Farben wird in WO 88/01288 A1 be-
schrieben; zum Schutz der Chemikalien dieser Farbschicht ist jedoch eine zusatzliche Schutzschicht gegen Sauerstoff
und Wasser notwendig.

[0029] In FR 2,734,655 A1 wird eine Sicherheitskennzeichnung bei Schecks dadurch erreicht, dal partiell die Be-
druckung unter einer nur IR-durchlassigen Schicht unsichtbar im sichtbaren Wellenlangenbereich ist, jedoch mit spe-
ziellem IR-Licht maschineniesbar/-identifizierbar ist.

[0030] In EP O 727 316 A1 wird eine verdeckte Falschungssicherheit dadurch erreicht, daf3 in einer Extraschicht
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speziell auf Papier zwei reaktive Komponenten vorhanden sind, die unter Druck eine Farbreaktion ergeben - diese ist
jedoch irreversibel.

[0031] Die Verwendung von elektrisch-leitfahigen beziehungsweise magnetischen Farben zur Bedruckung auf der
Oberflache werden in JP 08/054825 A1 und CN 1,088,239 A1 beschrieben. Derartige Systeme sind fir Etikettenan-
wendungen auf komplexen Metallteilen wie zum Beispiel Fahrzeug- und Maschinenteilen nur stark eingeschrankt ein-
satzfahig.

[0032] Die in JP 07/164760 A1 beschriebenen Farbbander mit fluoreszierenden Partikeln, die IR-anregbar sind,
werden mit Thermotransferdruckern durch Hitze Ubertragen. Die Drucke beinhalten zwar eine verdeckte Originalitats-
kennung, die Bedruckung ist jedoch oberflachlich aufgebracht sowohl mit Losemitteln, Warme als auch mechanisch
entfernoder veranderbar.

[0033] InDE4231800A1werden Etiketten beschrieben, die zur Falschungssicherheit unentfernbare Spuren mittels
Sublimationsfarben oder korrosiven Substanzen auf den Haftuntergriinden hinterlassen - zu identifizieren sind die
Spuren jedoch erst nach Entfernung des Etiketts, was vielfach nicht wiinschenswert oder unméglich ist.

[0034] In EP 0453 131 A1 wird flr hochgesicherte Papiere wie Passe, Aktien, Geldscheine etc. beschrieben, dal
in eine Zwischenschicht zwischen zwei permanent verklebten Lagen Papier mit dem Kaschierkleber fluoreszierende,
speziell UV-fluoreszierende Indikatoren inkorporiert werden, die nur detektierbar sind bei Transmission von Licht ge-
eigneter Wellenlange durch das Laminat, nicht jedoch durch Reflektion in Auflicht. Dieses System ist fiir Anwendungen,
bei denen eine Transmission von Licht durch das verklebte Etikett nicht mdglich ist sowie fur die véllig lichtundurch-
Iassigen Laseretiketten ungeeignet.

[0035] Alle diese Methoden werden oberflachlich aufgebracht beziehungsweise sind oberflachlich wirksam und somit
nicht oder nur stark eingeschrankt fir die bekannten Laseretiketten nutzbar, da hier die fir zum Beispiel Typenschild-
anwendungen optisch hochwertige und extrem widerstandsfahige Oberflache verandert und verschlechtert wiirde.
Besonders stérend wiirde eine derartige Modifikation bei den als technischen Standard fiir Typenschilder anzusehen-
den Zweischicht-Etiketten mit hochglanzender schwarzer Deckschicht und weilRer Basisschicht auffallen. AuRerdem
beinhalten die nach Stand der Technik bekannten nachtraglich oberflachlich aufgebrachten Falschungssicherheiten
das Potential, mechanisch oder unter Anwendung von Warme, Chemikalien etc. Manipulationen durchzufiihren.
[0036] Oben sind bereits ausfihrlich die tblichen Druckverfahren im Etikettendruck dargelegt worden.

[0037] Im Normalfall werden Etiketten derart hergestellt, da direkt auf dem Bedruckstoff (Papier oder Folie, zum
Beispiel 60 um PP oder 100 um PE) gedruckt wird (Frontaldruck).

[0038] Man kann solche Etiketten auch mit einer Kaschier-Folie (zum Beispiel 12 um PP) Uberkaschieren, um den
Druck zu schiitzen. Dies beschreibt beispielhaft die DE 197 47 000 A1. Dort wird insbesondere ein Weg gefunden,
der es erlaubt, variabel und kostengtinstig eine kundenspezifische Sicherheitsmarkierung auf der Stufe des Etiketten-
vormaterials einzubauen. Gerade bei Verwendung der Standardetikettenfolie nach DE G 81 30 861 oder DE G 94 21
868 wird auf der Ruckseite der Folie vor der Beschichtung mit Klebemasse eine Bedruckung durchgefiihrt.

[0039] Zum Einsatz kommen hier insbesondere spezielle Druckfarben mit Leuchtstoffen, Tagesleuchtfarben oder
insbesondere durch IR- oder UV-Strahlung anregbare Farbpigmente. Nach der Bedruckung wird das erhaltene Material
standardmafig mit Selbstklebemasse beschichtet, getrocknet und mit Trennpapier eingedeckt.

[0040] Bekannt sind auch konterbedruckte Etiketten, bei denen eine Rohfolie (zum Beispiel eine 60 um PP-Folie)
spiegelverkehrt bedruckt wird und anschlieend in weiteren Arbeitsgéangen die Beschichtung mit Klebstoff erfolgt, der
Trager zukaschiert wird und die Etiketten gestanzt werden. Die Bedruckung ist bei diesen Etiketten auf der dem Kleber
zugewandten Seite. Dieses Verfahren ist aus leicht nachvollziehbaren Griinden sehr aufwendig und somit mit hohen
Herstellkosten verbunden.

Sodann sind auch Etiketten auf dem Markt vertreten mit einem sogenannten Zwischenlagendruck. Es wird eine zum
Beispiel 30 um Kaschierfolie spiegelverkehrt bedruckt, in einer geeigneten Kaschierstation mit einem entsprechend
dinnen (zum Beispiel 30 um PP) Selbstklebematerial zusammenkaschiert und anschlielRend der Verbund gestanzt.
Diese Art von Etiketten werden meist in einem Arbeitsgang hergestellt. Mit diesem Verfahren kann man einen ausge-
zeichneten Silberdruck erzielen (in der Regel Tiefdruck). Jedoch ist bei diesen Etiketten die gesamte Bedruckung auf
der innenliegenden Seite der Kaschierfolie (Zwischenlagendruck). Der Druck ist nicht plastisch, er zeigt keinen Relief-
Effekt, welcher fiir gewisse Anwendungen gewuinscht ist. Es ist somit nur die Kaschierfolie von der innenliegenden
Seite bedruckt, ohne eine zusatzliche Bedruckung auf der Oberseite des Etiketts.

[0041] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es zum einen, ein selbstklebendes Etikett zu schaffen, bei welchem
der Bedruckstoff beziehungsweise eine Bedruckstoffschicht, beidseitig eine Bedruckung aufweist, insbesondere also
kontergedruckte Elemente (im Zwischenlagendruck oder Konterdruck) mit Elementen kombiniert werden, welche im
Frontaldruck hergestellt werden.

Zum anderen umfaflt die Aufgabe der Erfindung, Verfahren zur Herstellung derartiger selbstklebender Etiketten zur
Verfiigung zu stellen.

[0042] Gel6st wird diese Aufgabe durch Etiketten, wie sie im Hauptanspruch dargelegt sind. Gegenstand der Unter-
anspriiche sind vorteilhafte Fortbildungen des Erfindungsgegenstandes. Des weiteren betrifft die Erfindung Verwen-
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dungsvorschlage des erfindungsgemalen Etiketts sowie hervorragend ausgestaltete Verfahren zu Herstellung des
Etiketts.

[0043] Demgemal betrifft die Erfindung ein Etikett aus mindestens einer ersten Bedruckstoffschicht, die einseitig
mit einer Selbstklebemasse beschichtet ist, welche gegebenenfalls mit einem Trennpapier oder einer Trennfolie ab-
gedeckt ist, wobei auf die erste Bedruckstoffschicht

* auf der Seite, die zur Klebemasse ausgerichtet ist, eine Druckfarbe aufgedruckt ist, so da} zwischen Bedruck-
stoffschicht und Klebemasse eine Druckfarbe vorhanden ist, und

* aufder Seite, die der klebend ausgeristeten Oberflache gegentiber liegt, eine weitere Druckfarbe aufgedruckt ist,
so dal auf der Oberseite der Bedruckstoffschicht eine weitere Druckfarbe vorhanden ist.

[0044] In einer bevorzugten Ausflihrungsform der Erfindung (Zwischenlagendruck) ist unterhalb der Klebemasse
eine zweite Bedruckstoffschicht vorhanden, auf deren Unterseite eine Selbstklebemasse beschichtet ist, welche ge-
gebenenfalls mit einem Trennpapier oder einer Trennfolie abgedeckt ist. Dann ist die zweite Bedruckstoffschicht der
eigentliche Bedruckstoff des Grundetiketts und die erste Bedruckstoffschicht die Kaschierfolie. Des weiteren stellt die
obere Klebebeschichtung den Kaschierkleber des Etiketts dar.

[0045] Bevorzugtist, wennim Anschlufl an die Bedruckung der Unterseite des Bedruckstoffes beziehungsweise der
ersten Bedruckstoffschicht (kontergedruckte Elemente) die Kaschierung erfolgt.

[0046] Weiter bevorzugt ist, wenn die Druckfarbe auf der Oberseite des Bedruckstoffes beziehungsweise der ersten
Bedruckstoffschicht im Frontaldruck aufgedruckt wird, nachdem die Kaschierung erfolgt ist.

[0047] Weiter bevorzugt ist, wenn die Druckfarben bei kontergedruckten Elementen metallicfarben (Silber-, Gold-
druck etc.) sind.

[0048] In einer hervorragend ausgestalteten Ausflihrungsform des erfindungsgemaRen Etiketts ist zusatzlich zum
Druck von Metallicfarben in Form von kontergedruckten Elementen, an den gleichen Stellen auf der Oberseite ein
erhabener Druck (Frontaldruck), insbesondere ein Druck mit einem transparenten Relieflack (zum Beispiel von Firma
Sicpa, 78-3-021) oder mit einer herkdmmlichen transparenten Siebdruckfarbe vorhanden.

[0049] Aufdiese Art |aRt sich der Relief-Charakter einer HeiR-Folienpragung simulieren, es entsteht ein Effekt, wel-
cher einer HeiRR-Folienpragung sehr dhnlich ist.

[0050] Erfindungsgemal als Materialien des Bedruckstoffes respektive der ersten Bedruckstoff-Schicht lassen sich
Folien einsetzen, insbesondere monoaxial und biaxial gereckte Folien auf Basis von Polyolefinen, dann Folien auf
Basis von gerecktem Polyethylen oder gereckten Copolymeren, enthaltend Ethylen- und/oder Polypropyleneinheiten,
gegebenenfalls auch PVC-Folien, PET-Folien, Folien auf Basis von Vinylpolymeren, Polyamiden, Polyester, Polyace-
talen, Polycarbonaten

[0051] Auch Folien auf Basis von gerecktem Polyethylen oder gerecktien Copolymeren, enthaltend Ethylen- und/
oder Polypropyleneinheiten, lassen sich als Bedruckstoff erfindungsgemal einsetzen.

[0052] Monoaxial gerecktes Polypropylen zeichnet sich durch seine sehr hohe Reil¥festigkeit und geringe Dehnung
in Langsrichtung aus. Bevorzugt zur Herstellung der erfindungsgemaRen Etiketten sind monoaxial gereckte Folien auf
Basis von Polypropylen. Die Dicken der monoaxial gereckten Folien auf Basis von Polypropylen liegen bevorzugt
zwischen 20 und 100 um, besonders zwischen 25 und 65 um, ganz besonders zwischen 30 und 60 um.

Monoaxial gereckte Folien sind iberwiegend einschichtig, grundsatzlich kdnnen aber auch mehrschichtige monoaxial
gereckte Folien hergestellt werden. Bekannt sind Uberwiegend ein-, zwei- und dreischichtige Folien, wobei die Anzahl
der Schichten auch gréRer gewahlt werden kann.

[0053] Die Dicken der biaxial gereckten Folien auf Basis von Polypropylen liegen insbesondere zwischen 12 und
100 um, besonders zwischen 20 und 75 um, ganz besonders zwischen 30 und 60 um.

[0054] Biaxial gereckte Folien auf Basis von Polypropylen kdnnen mittels Blasfolienextrusion oder mittels blicher
Flachfolienanlagen hergestellt werden. Biaxial gereckte Folien werden sowohl ein- als auch mehrschichtig hergestellt.
Im Falle der mehrschichtigen Folien kdnnen auch hier die Dicke und Zusammensetzung der verschiedenen Schichten
gleich sein aber auch verschiedene Dicken und Zusammensetzungen sind bekannt.

[0055] Besonders bevorzugt fur die erfindungsgemafien Etiketten sind einschichtige, biaxial oder monoaxial gereck-
te Folien und mehrschichtige, biaxiale oder monoaxiale Folien auf Basis von Polypropylen, die einen ausreichend
festen Verbund zwischen den Schichten aufweisen, da ein Delaminieren der Schichten wéhrend der Anwendung nach-
teilig ist.

[0056] Folien auf Basis von Hart-PVC werden zur Herstellung von Etiketten ebenso verwendet wie Folien auf Basis
von Weich-PVC.

[0057] Fir die erfindungsgemalien Etiketten werden vorzugsweise Folien verwendet auf Basis von Hart-PVC. Die
Dicken der Folien liegen bevorzugt zwischen 20 und 100 um, besonders zwischen 25 und 65 um, ganz besonders
zwischen 30 und 60 um.

[0058] Folien auf Polyesterbasis, zum Beispiel Polyethylenterephthalat sind ebenfalls bekannt und kénnen ebenso
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zur Herstellung der erfindungsgeméafien Etiketten eingesetzt werden. Die Dicken der Folien auf Basis von PET liegen
zwischen 20 und 100 Um, besonders zwischen 25 und 65 um, ganz besonders zwischen 30 und 60 um.

[0059] Polyester sind Polymere, deren Grundbausteine durch Ester-Bindungen (-CO-O-) zusammengehalten wer-
den. Nach ihrem chemischen Aufbau lassen sich die sogenannten Homopolyester in zwei Gruppen einteilen,

e die Hydroxycarbonsaure-Typen (AB-Polyester) und
¢ die Dihydroxy-Dicarbonsaure-Typen (AA-BB-Polyester).

[0060] Erstere werden aus nur einem einzigen Monomer durch zum Beispiel Polykondensation einer o-Hydroxycar-
bonsaure 1 oder durch Ringéffnungspolymerisation cyclischer Ester (Lactone) 2 hergestellt, zum Beispiel

ﬁ R
n HO—R—COOH ——> R—C—O «— '
1 o
o

2

[0061] Der Aufbau letzterer erfolgt dagegen durch Polykondensation zweier komplementarer Monomerer, zum Bei-
spiel einem Diol 3 und einer Dicarbonséaure 4:

o}

/| ]
n HO—R'—OH + HOOC—R?—COOH —?—Hz—; 4!;R1——O—C—R2—C~—O
- n

3 4 I1

[0062] Verzweigte und vernetzte Polyester werden bei der Polykondensation von drei- oder mehrwertigen Alkoholen
mit polyfunktionellen Carbonsauren erhalten. Zu den Polyestern werden allgemein auch die Polycarbonate (Polyester
der Kohlenséaure) gerechnet.

[0063] AB-Typ-Polyester (I) sind unter anderem Polyglykolsauren (Polyglykolide, R = CH2), Polymilchsauren (Po-
lylactide, R = CH-CH3), Polyhydroxybuttersaure [Poly(3-hydroxybuttersaure), R = CH(CH3)-CH2], Poly(e-caprolacton)
e [R = (CH2)5] und Polyhydroxybenzoesauren (R = C6H4).

[0064] Rein aliphatische AA-BB-Typ-Polyester (Il) sind Polykondensate aus aliphatischen Diolen und Dicarbonsau-
ren, die unter anderem als Produkte mit endstandigen Hydroxy-Gruppen (als Polydiole) fiir die Herstellung von Poly-
esterpolyurethanen eingesetzt werden [zum Beispiel Polytetramethylenadipat; R1 = R2 = (CH2)4].

MengenmaRig. groRte technische Bedeutung haben AA-BB-Typ-Polyester aus aliphatischen Diolen und aromatischen
Dicarbonséauren, insbesondere die Polyalkylenterephthalate [R2 = C6H4, mit Polyethylenterephthalat (PET) R1 =
(CH2)2, Polybutylenterephthalat (PBT) R1 = (CH2)4 und Poly(1,4-cyclohexandimethylenterephthalat)e (PCDT) R1 =
CH2-C6H10-CH2] als wichtigste Vertreter. Diese Typen von Polyester kénnen durch Mitverwenden anderer aromati-
scher Dicarbonséauren (zum Beispiel Isophthalsédure) beziehungsweise durch Einsatz von Diol-Gemischen bei der Po-
lykondensation in ihren Eigenschaften breit variiert und unterschiedlichen Anwendungsgebieten angepalf3t werden.
[0065] Rein aromatische Polyester sind die Polyarylate, zu denen unter anderem die Poly(4-hydroxybenzoesaure)
(Formel I, R = C6H4), Polykondensate aus Bisphenol A und Phthalsduren (Formel Il, R1 = C6H4-C(CH3)2-C6H4, R2
= C6H4) oder auch solche aus Bisphenolen und Phosgen gehdren.

[0066] Als Materialien fiir die zweite Bedruckstoff-Schicht bei der beschriebenen Ausfiihrungsform (Zwischenlagen-
druck) kdnnen ohne Ausnahme jegliche Selbstklebe-Materialien verwendet werden, welche Ublicherweise zur Herstel-
lung von Selbstklebe-Etiketten eingesetzt werden. Hier handelt es sich bekanntlich um einen Bedruckstoff, welcher
mit einer selbstklebenden Masse beschichtet ist, abgedeckt mit einem Trager, in der Regel eines Trennpapiers bezie-
hungsweise einer Trennfolie.

Es sei an dieser Stelle auf das Angebot an Selbstklebe-Materialien hingewiesen, welches beispielsweise von Firma
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Avery (Fasson) offeriert wird.

[0067] Verwendet werden fir diese Ausfihrungsform insbesondere Selbstklebe-Materialien mit einem diinnen Be-
druckstoff, damit die Gesamtdicke des mit der ersten Bedruckstoff-Schicht kaschierten Etiketts dem herkémmlicher
Etiketten entspricht.

[0068] Bevorzugt sind Selbstklebe-Materialien mit einem Bedruckstoff auf Basis PP mit einer Dicke von 25 bis 60
um, besonders bevorzugt solche mit einer Dicke von 30 bis 40 pum.

[0069] Ebenfalls uneingeschrankt einsetzbar sind jegliche Art von Selbstklebemassen, welche fir Selbstklebe-Ma-
terialien angeboten werden. Je nach Verwendungszweck werden permanente, ablésbare, Tiefkiihlklebstoffe, Selbst-
klebe-Massen fiir No-Label-Look-Etiketten etc. eingesetzt.

[0070] Als Druckfarben fiir die beschriebenen Druckverfahren werden handelsibliche Farben der jeweiligen Anbieter
von Etiketten-Druckfarben verwendet. Beispielsweise werden fiir Etikettenmaterialien aus Polyolefinfolien UV-harten-
de Offset-/Flexo-/Buch-/Siebdruckfarben beziehungsweise I6sungsmittelhaltige Tiefdruckfarben angeboten, zum Bei-
spiel Serie Flexocure fir UV-Flexo-Druck von Firma Akzo.

Um falschungssichere Aspekte in den zur Verwendung kommenden Etiketten zu beriicksichtigen, kdnnen unterschied-
liche Farbpigmente und -stoffe in den Druckfarben zum Einsatz kommen.

Am weitesten verbreitet sind langnachleuchtende (phosphorizierende) oder fluoreszierende Pigmente, die nur oder
iberwiegend durch UV-Strahlung angeregt werden und im sichtbaren Bereich des Spektrums emittieren (als Ubersicht
siehe zum Beispiel Ullmanns Enzyklopadie der technischen Chemie, 4. Auflage, 1979, Verlag Chemie).

Bekannt sind aber auch IR-aktive Leuchtpigmente. Beispiele fiir Systeme mit UV-Fluoreszenz sind Xanthene, Cuma-
rine, Naphthalimide usw., die teilweise unter dem Oberbegriff 'organische Leuchtstoffe' oder 'optische Aufheller' in der
Literatur gefihrt werden. Die Zugabe von einigen Prozenten der betreffenden Leuchtstoffe ist ausreichend, wobei
besonders die Einbindung in eine feste Polymermatrix glinstig ist in Bezug auf Leuchtkraft und Stabilitat.

Eingesetzt werden kdnnen beispielsweise Rezepturen mit RADGLO®-Pigmenten der Firma Radiant Color N.V./Hol-
land oder Lumilux® CD-Pigmente von Firma Riedel-de-Haen. Auch anorganische Leuchtstoffe sind geeignet. Als lang-
nachleuchtende Stoffe, besonders mit Emission von Licht im gelben Bereich, haben sich Metallsulfide und -oxide,
meist in Verbindung mit geeigneten Aktivatoren, als glinstig erwiesen. Diese sind beispielsweise unter dem Handels-
namen Lumilux® N oder als bezliglich Stabilitat, Leuchtkraft und Nachleuchtdauer verbesserte Leuchtpigmente unter
dem Handelsnamen LumiNova® von Firma Nemoto/Japan erhéltlich.

[0071] Prinzipiell geeignet sind auch Leuchtstoffe, die durch Elektronenstrahlen, Réntgenstrahlen u.a. angeregt wer-
den sowie thermochrome Pigmente, die sich bei Temperaturédnderung reversibel umfarben. Auch die Verwendung von
elektrisch leitfahigen Farben ist mdglich.

[0072] Beider Auswahl der Farbpigmente ist darauf zu achten, daR sie fir den weiteren HerstellprozeR der Etiketten
(zum Beispiel Kleberbeschichtung) ausreichend stabil sind und sich nicht irreversibel bei den ProzeRbedingungen
(gegebenenfalls thermische Trocknung, Elektronenstrahl- oder UV-Hartung, u.a.) verandern.

[0073] Die Sicherheitskennzeichnung ist dem dulerem Zugriff gegenilber geschiitzt, da der Druck beispielsweise
eingebettet zwischen der Etikettenfolie und der Kleberschicht liegt. Nachtragliche Manipulationen sind nicht zu be-
furchten, da eine Abldsung nur unter Zerstdérung moglich ist.

[0074] Kundenspezifische "Fingerabdriicke" der Etiketten lassen sich realisieren, indem unterschiedliche Farben
oder Muster aufgedruckt werden. Besonders regelmafige Linien- und Strichmuster lassen an den Etikettenrandern
charakteristische Muster von Leuchtpunkten entstehen und sind zudem besonders material- und kostensparend. Nach
der Stanzung oder dem Laserschneiden des Etikettes und der Applizierung auf den Haftuntergriinden ist bei Wahl
einer geeigneten Beleuchtungsquelle am Rand des Etikettes ein bezlglich Farben und Geometrien charakteristisches
Muster zu erkennen.

[0075] Besonders logistisch und kostenmafig macht sich der Vorteil dieser Sicherheitskennzeichnung bemerkbar.
Es kann auf kaufliche Druckfarben und unspezifisches Etikettenfolienmaterial zuriickgegriffen werden, wahrend letz-
teres ansonsten kundenspezifisch herzustellen ist. Da derartiges Standardvormaterial jedoch bei den Etikettenherstel-
lern nur als Zwischenprodukt selbst fiir die eigene Fertigung genutzt wird und am Markt nicht frei verfligbar ist, ist ein
unbefugter Zugriff ausgeschlossen. Auflerdem sind kleine Losgrofien und kurze Lieferzeiten maoglich.

[0076] Als Farbe kann in einer moglichen Ausfiihrungsform eine UV-Siebdruckfarbe gewahlt werden, die nach fol-
gender Rezeptur hergestellt wird:

* 10 Gew.-% UV-Tronic HM Lumineszenspaste 806.025
* 90 Gew.-% Bargoscreen UV-Serie 78-2 "transparent"

(beide Farbkomponenten von der Firma SICPA Druckfarben GmbH)

Beide Komponenten werden intensiv vermischt und mit 2 Gew.-% UV-Tronic Fotoinitiator 806.330 versetzt.

[0077] Fur die Erzeugung eines Verbundes bei Etiketten mit Zwischenlagendruck sind verschiedene Klebstoff-Sy-
steme einsetzbar. Geeignete Klebstoffe zum Kaschieren sind beispielsweise UV-Flexodruck-Kaschierkleber, Hotmelt-
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Kaschierklebstoffe, Haftklebstoffe, 2-Komponeneten-Klebstoffe o. a.

Als vorteilhaft haben sich UV-Kaschierklebstoffe erwiesen. So 1413t sich beispielsweise mit dem Kaschierklebstoff UV
9402 von Firma Akzo, ein derartiger Verbund der konterbedruckten ersten Bedruckstoffbahn mit der zweiten Bedruck-
stoffbahn, dem Selbstklebe-Material herstellen.

[0078] Besonders vorteilhaft fir die erfindungsgemafen Etiketten sind Hotmelt-Kaschierklebstoffe. Beispielsweise
dem Hotmelt-Kaschierklebstoff A2700 von Firma Novamelt, welcher mit einer Breitschlitzdiise, insbesondere einer
solchen mit Rotations-Stab, aufgetragen wird.

[0079] Ebenso eignen sich Hotmelt-Haftklebstoffe hervorragend fir die Kaschierung beim Zwischenlagendruck,
ebenso wie auch fiir die Selbstklebe-Beschichtung beim Konterdruck.

[0080] Die erfindungsgemafien Etiketten kdnnen als Kaschierklebstoff respektive Haftklebstoff eine Selbstklebemas-
se auf Basis von Naturkautschuk, PUR, Acrylaten oder Styrol-Isopren-Styrol-Blockcolymeren enthalten.

[0081] Die Verwendung von Klebemassen auf Basis von Naturkautschuk, Acrylaten oder Styrol-Isopren-Stryrol ist
bekannt, was auch zum Beispiel im "Handbook of pressure sensitive adhesive technologie, second edition, heraus-
gegeben durch Donatas Satas, Van Nostrand Reinhold, New York, 1989 beschrieben wird.

[0082] Als selbstklebende Masse kommtinsbesondere eine handelsiibliche druckempfindliche Klebmasse auf PUR,
Acrylat- oder Kautschukbasis zum Einsatz.

[0083] Ublich und fiir die erfindungsgemaRe Anwendung Konterdruck geeignet sind UV hartende Haftklebstoffe,
welche im Flexoverfahren aufgetragen werden.

[0084] Besonders vorteilhaft hat sich als Klebemasse eine solche auf Acrylathotmelt-Basis erwiesen, die einen
K-Wert von mindestens 20 aufweist, insbesondere gréfRer 30, erhaltlich durch Aufkonzentrieren einer Lésung einer
solchen Masse zu einem als Hotmelt verarbeitbaren System.

[0085] Das Aufkonzentrieren kann in entsprechend ausgeristeten Kesseln oder Extrudern stattfinden, insbesondere
beim damit einhergehenden Entgasen ist ein Entgasungsextruder bevorzugt.

[0086] Eine derartige Klebemasse ist in der DE 43 13 008 A1 dargelegt, auf deren Inhalt hiermit Bezug genommen
wird und deren Inhalt Teil dieser Offenbarung und Erfindung wird. Diesen auf diesem Wege hergestellten Acrylatmas-
sen wird in einem Zwischenschritt das Lésungsmittel vollstdndig entzogen.

Zusatzlich werden dabei weitere leichtflichtige Bestanteile entfernt. Nach der Beschichtung aus der Schmelze weisen
diese Massen nur noch geringe Anteile an fliichtigen Bestandteilen auf. Somit kénnen alle im oben angefiihrten Patent
beanspruchten Monomere/Rezepturen Ubernommen werden. Ein weiterer Vorteil derim Patent beschriebenen Massen
ist darin zu sehen, daR diese einen hohen K-Wert und damit ein hohes Molekulargewicht aufweisen. Dem Fachmann
ist bekannt, daf sich Systeme mit hdheren Molekulargewichten effizienter vernetzen lassen. Damit sinkt entsprechend
der Anteil an flichtigen Bestandteilen.

[0087] Die Losung der Masse kann 5 bis 80 Gew.-%, insbesondere 30 bis 70 Gew.-% Ldsungsmittel enthalten.
[0088] Vorzugsweise werden handelsiibliche Lésungsmittel eingesetzt, insbesondere niedrig siedende Kohlenwas-
serstoffe, Ketone, Alkohole und/oder Ester.

[0089] Weiter vorzugsweise werden Einschnecken-, Zweischnecken- oder Mehrschneckenextruder mit einer oder
insbesondere zwei oder mehreren Entgasungseinheiten eingesetzt. In der Klebemasse auf Acrylathotmelt-Basis kén-
nen Benzoinderivate einpolymerisiert sein, so beispielsweise Benzoinacrylat oder Benzoinmethacrylat, Acrylsaure-
oder Methacrylsaureester. Derartige Benzoinderivate sind in der EP 0 578 151 A1 beschrieben.

[0090] Die Klebemasse auf Acrylathotmelt-Basis kann aber auch chemisch vernetzt sein.

[0091] Ineiner besonders bevorzugten Ausfiihrungsform werden als Selbstklebemassen Copolymerisate aus (Meth)
acrylsaure und deren Estern mit 1 bis 25 C-Atomen, Malein-, Fumar- und/oder Itaconsdure und/oder deren Estern,
substituierten (Meth)acrylamiden, Maleinsdureanhydrid und anderen Vinylverbindungen, wie Vinylestern, insbeson-
dere Vinylacetat, Vinylalkoholen und/oder Vinylethern eingesetzt.

Der Restldsungsmittel-Gehalt sollte unter 1 Gew.-% betragen.

[0092] Eine Klebemasse, die sich als besonders geeignet zeigt, ist eine niedermolekulare Acrylatschmelzhaftklebe-
masse, wie sie unter der Bezeichnung acResin UV oder Acronal ®, insbesondere Acronal DS 3458, von der BASF
geflhrt wird: Diese Klebemasse mit niedrigem K-Wert erhalt ihre anwendungsgerechten Eigenschaften durch eine
abschlieende strahlenchemisch ausgeldste Vernetzung.

[0093] Weiterhin kann eine Klebemasse verwendet werden, die aus der Gruppe der Naturkautschuke oder der Syn-
thesekautschuke oder aus einem beliebigen Blend aus Naturkautschuken und/oder Synthesekautschuken besteht,
wobei der Naturkautschuk oder die Naturkautschuke grundséatzlich aus allen erhaltlichen Qualitaten wie zum Beispiel
Crepe-, RSS-, ADS-, TSR- oder CV-Typen, je nach bendtigtem Reinheits- und Viskositatsniveau, und der Synthese-
kautschuk oder die Synthesekautschuke aus der Gruppe der statistisch copolymerisierten Styrol-Butadien-Kautschuke
(SBR), der Butadien-Kautschuke (BR), der synthetischen Polyisoprene (IR), der Butyl-Kautschuke (IIR), der haloge-
nierten Butyl-Kautschuke (XIIR), der Acrylatkautschuke (ACM), der Etylen-Vinylacetat-Copolymeren (EVA) und der
Polyurethane und/oder deren Blends gewahlt werden kdnnen.

[0094] Weiterhin vorzugsweise kdnnen den Kautschuken zur Verbesserung der Verarbeitbarkeit thermoplastische
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Elastomere mit einem Gewichtsanteil von 10 bis 50 Gew.-% zugesetzt werden, und zwar bezogen auf den Gesamtela-
stomeranteil.

[0095] Stellvertretend genannt seien an dieser Stelle vor allem die besonders vertraglichen Styrol-Isopren-Styrol-
(SIS) und Styrol-Butadien-Styrol (SBS) -Typen.

[0096] Als klebrigmachende Harze sind ausnahmslos alle vorbekannten und in der Literatur beschriebenen Kleb-
harze einsetzbar. Genannt seien stellvertretend die Kolophoniumharze, deren disproportionierte, hydrierte, polymeri-
sierte, veresterte Derivate und Salze, die aliphatischen und aromatischen Kohlenwasserstoffharze, Terpenharze und
Terpenphenolharze. Beliebige Kombinationen dieser und weiterer Harze kdnnen eingesetzt werden, um die Eigen-
schaften der resultierenden Klebmasse wunschgemaR einzustellen. Auf die Darstellung des Wissensstandes im
"Handbook of Pressure Sensitive Adhesive Technology" von Donatas Satas (van Nostrand, 1989) sei ausdriicklich
hingewiesen.

[0097] Kohlenwasserstoffharz ist eine Sammelbezeichnung flr thermoplastische, farblose bis intensiv braun gefarb-
te Polymere mit einer Molmasse von im allgemeinen <2000.

[0098] Sie lassen sich nach ihrer Provenienz in drei grofie Gruppen einteilen: In Petroleum-, Kohlenteer- und Ter-
penharze. Die wichtigsten Kohlenteerharze sind die Cumaron-Inden-Harze. Die Kohlenwasserstoffharze werden durch
Polymerisation der aus den Rohstoffen isolierbaren ungesattigten Verbindungen gewonnen.

[0099] Zu den Kohlenwasserstoffharze werden auch durch Polymerisation von Monomeren wie Styrol beziehungs-
weise durch Polykondensationen (bestimmte Formaldehyd-Harze) zugangliche Polymere mit entsprechend niedriger
Molmasse gerechnet. Kohlenwasserstoffharze sind Produkte mit in weiten Grenzen von <0 °C (bei 20 °C flussige
Kohlenwasserstoffharze) bis >200 °C variierendem Erweichungsbereich und einer Dichte von ca. 0,9 bis 1,2 g/cm3.

[0100] Sie sind I8slich in organischen Lésungsmitteln wie Ethern, Estern, Ketonen und chlorierten Kohlenwasser-
stoffen, unldslich in Alkoholen und Wasser.

[0101] Unter Kolophoniumharz wird ein natiirliches Harz verstanden, das aus dem Rohharz von Koniferen gewonnen
wird. Man unterscheidet drei Kolophonium-Typen: Balsamharz als Destillationsriickstand von Terpentinél, Wurzelharz
als Extrakt von Koniferen-Wurzelstécken und Tallharz, der Destillationsriickstand von Talldl. Die mengenmalig grofite
Bedeutung hat Balsamharz.

[0102] Kolophonium ist ein sprddes, transparentes Produkt von roter bis brauner Farbe. Es ist wasserunldslich,
I6slich dagegen in vielen organischen Losungsmitteln wie (chlorierten) aliphatischen und aromatischen Kohlenwas-
serstoffen, Estern, Ethern und Ketonen sowie in pflanzlichen und mineralischen Olen. Der Erweichungspunkt von
Kolophonium liegt im Bereich von ca. 70 bis 80 °C.

[0103] Kolophonium ist ein Gemisch aus ca. 90 % Harzsduren und 10 % Neutral-Stoffen (Fettsadureester, Terpenal-
kohole und Kohlenwasserstoffe). Die wichtigsten Kolophonium-Harzs&uren sind ungesattigte Carbonsauren der Brut-
toformel C20H3002, Abietin-, Neoabietin-, Lavopimar-, Pimar-, Isopimar-, und Palustrinsaure, neben hydrierter und
dehydrierter Abietinsaure.

Die Mengenverhéltnisse dieser Sauren variieren in Abhangigkeit von der Provenienz des Kolophoniums.

[0104] Als Weichmacher kdnnen alle bekannten weichmachenden Substanzen eingesetzt werden. Dazu zahlen un-
ter anderem die paraffinischen und naphthenischen Ole, (funktionalisierte) Oligomere wie Oligobutadiene, -isoprene,
flissige Nitrilkautschuke, flissige Terpenharze, pflanzliche und tierische Ole und Fette, Phthalate, funktionalisierte
Acrylate.

[0105] Zum Zwecke der thermisch induzierten chemischen Vernetzung sind alle vorbekannten thermisch aktivierba-
ren chemischen Vernetzer wie beschleunigte Schwefel- oder Schwefelspendersysteme, Isocyanatsysteme, reaktive
Melamin-, Formaldehyd- und (optional halogenierter) Phenol-Formaldehydharze beziehungsweise reaktive Phenol-
harz- oder Diisocyanatvernetzungssysteme mit den entsprechenden Aktivatoren, epoxidierte Polyester- und Acrylat-
Harze sowie deren Kombinationen einsetzbar.

Die Vernetzer werden vorzugsweise aktiviert bei Temperaturen iber 50 °C, insbesondere bei Temperaturen von 100
°C bis 160 °C, ganz besonders bevorzugt bei Temperaturen von 110 °C bis 140 °C.

Die thermische Anregung der Vernetzer kann auch durch IR-Strahlen oder hochenergetische Wechselfelder erfolgen.
[0106] Dem erfindungsgemaRen Etikett stehen alle denkbaren Verwendungsmadglichkeiten offen. Besonders vorteil-
haft ist der Einsatz des Etiketts auf Verpackungen wie Tuben, Tiegeln, Dosen oder Flaschen aus Glas, Kunststoff oder
Metall, insbesondere in der Ausgestaltung mit Silberdruck und Relieflack. Das Etikett sieht dann sehr attraktiv aus und
wirkt auf potentielle Kunden, wenn es entsprechend auf den Verpackungen plaziert ist, sehr anziehend.

[0107] Das erfindungsgemafe Etikett [al3t sich insbesondere nach folgenden Methoden sehr vorteilhaft herstellen.
[0108] In Bezug auf den Zwischenlagendruck wird ein Verfahren aufgezeigt, bei welchem Etiketten, mit sowohl kon-
tergedruckten sowie auch frontalgedruckten Elementen in einem Arbeitsgang hergestellt werden kdnnen.

[0109] In Bezug auf den Konterdruck wird hingegen ein Verfahren zur Herstellung von Etiketten beschrieben, bei
welchem das Aufbringen von kontergedruckten sowie frontalgedruckten Elementen beziehungsweise auch von Ele-
menten, hergestellt nach einer dieser Bedruckungsarten allein, in einem Arbeitsgang mit der Beschichtung einer Selbst-
klebemasse versehen und der Zukaschierung des Tragermaterials erfolgt.
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[0110] In einem ersten ein Verfahren zur Herstellung von Etiketten wird in einem Arbeitsproze

* die Bedruckstoffbahn bedruckt, und zwar auf der Seite, welche zur Klebemasse ausgerichtet ist (Konterdruck),
und auf der gegenuberliegenden Seite (Frontaldruck), und im gleichen Arbeitsgang

¢ eine trennbeschichtete Tragerbahn zugefiihrt und eine Selbstklebemasse einseitig auf eine der beiden Bahnen,
in der Regel auf die Trennschicht der Tragerbahn, aufgetragen, so dafl beim anschlieRenden Zusammenkaschie-
ren ein Verbund hergestellt wird zwischen mit Bedruckstoff und Trager.

Es wird die Erfindung in einer alternativen Herstellweise in Form von einer Bedruckung beider Seiten des Bedruck-
stoffes beziehungsweise der ersten Bedruckstoffbahn vor der Kaschierung in keiner Weise eingeschrankt. Hierbei
werden zuerst mit Hilfe eines Wendekreuz nacheinander beide Seiten der Bahn bedruckt und anschlieRend erfolgt die
Kaschierung.

[0111] In der bevorzugten Ausfliihrungsform wird der Verbund nach der Kaschierung mit Hilfe eines Wendekreuzes
gewendet.

[0112] Ein weiteres vorteilhaftes Verfahren umfafit die folgenden Schritte:

e Auf einer der beiden Abwicklungen wird eine Rolle mit einem Tragermaterial, beispielsweise einem Trennpapier
abgerollt.

* Auf einer weiteren Abwicklung wird eine Rolle mit der Bedruckstoffbahn abgerollt.

¢ Die Bedruckstoffbahn wird mit einer beliebigen Anzahl der zur Verfligung stehenden Druckstationen bedruckt.
Dies erfolgt wahlweise im Offset-, Buch-, Flexo-, Siebdruck, insbesondere im Tiefdruckverfahren.

* Das Tragermaterial wird auf der trennbeschichteten Seite mit einer Selbstklebemasse beschichtet.

e Das Tragermaterial und die Bedruckstoffbahn werden derart zusammenkaschiert, daf3 die Selbstklebemasse den
Druck auf der Bedruckstoffbahn bedeckt.

¢ AnschlieRend wird die kaschierte Bahn in der Maschine gewendet.

¢ Die Oberseite der Bedruckstoffbahn kann nun, entsprechend der noch zur Verfligung stehenden Druckwerke,
bedruckt werden. Dies erfolgt wahlweise im Offset-, Buch-, Flexo-, Tiefdruck, insbesondere im Siebduckverfahren .

¢ Gegebenenfalls findet eine Stanzung der einzelnen Etiketten statt.

e Gegebenenfalls findet eine Aufrollung der Etikettenbahn statt.

[0113] Anhand der nachfolgend beschriebenen Figuren wird dieses Verfahren in einer besonders vorteilhaften Aus-
fuhrung der dazu erforderlichen Anlage naher erldutert, ohne damit die Erfindung unnétig einschréanken zu wollen. Es
zeigen

Figur 1 Die zur Herstellung des Etiketts erforderliche Anlage von der Abwicklung bis zum Druckwerk 2,

Figur 2  die zur Herstellung des Etiketts erforderliche Anlage mit den Druckwerken 2 bis 4, der Hotmelt-Beschich-
tungs-Anlage, der Kaschierstation und dem Wendekreuz W und

Figur 3  die zur Herstellung des Etiketts erforderliche Anlage vom Druckwerk 4 bis zur Aufwicklung.

[0114] Wie in den Figuren 1 bis 3 exemplarisch dargestellt, werden in einer speziell daflr konzipierten Etiketten-
druckmaschine, an einer der beiden Abwicklungen, hier in der Abwicklung A1, eine Rolle mit einer Tragermaterial und
an einer weiteren Abwicklung, hier in der Abwicklung A2 eine Rolle mit der Bedruckstoffbahn abgerollt.

[0115] In der Station C2 erfolgt eine in der Regel beidseitige Coronavorbehandlung der Folienoberflachen.

[0116] Die Bedruckstoffbahn wird in den Druckwerken D1 bis D(x), hier dargestellt in den Druckwerken D1 bis D3,
mit dem gewiinschten Aufdruck versehen. Auf die trennbeschichtete Seite des Tragermaterials wird in der Kaschier-
station K eine Selbstklebe-Masse beschichtet. AnschlieRend werden das Tragermaterial und die Bedruckstoffbahn
derart zusammenkaschiert, dall die Selbstklebemasse den Druck auf der ersten Tragerschicht bedeckt.

[0117] Eine alternative Fertigungsweise ist in Figur 2 dargestellt, diese stellt die Beschichtung der Selbstklebemasse
im Flexo-Verfahren dar.

[0118] Nachfolgend erfolgtim Wendekreuz W die Wendung der zusammenkaschierten Bahn, so dal} die Oberseite
der Bedruckstoffbahn in den Druckwerken D(x+1) bis D(z), hier dargestellt in den Druckwerken D4 bis D8, bedruckt
werden kann.

[0119] In der Rotostanze RS findet eine Stanzung der einzelnen Etiketten statt und anschlieRend erfolgt der Gitter-
abzug G. Im Anschluf® wird die Etikettenbahn EB aufgerollit.

[0120] Vorteilhaft am erfindungsgeméafien Verfahren ist, dall die Selbstklebe-Beschichtung an beliebiger Position
der Maschine erfolgen kann, also an jedem der Druckwerke D1 bis D(z), in dem dargestellten Fall D1 bis D8, mit einer
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Kaschierung am Druckwerk D3. Es sind somit beliebige Kombinationen zwischen Konterdruck (K) und Frontaldruck
(F) méglich: K = 1 bis z; F = 1 bis (z-K).

[0121] Der Haftklebstoff wird in diesem Fall indirekt, das heif3t zuerst auf das Tragermaterial, bevorzugt eine Silikon-
folie, beschichtet, wobei dies keine Einschrankung dieser Erfindung darstellen soll, da eine Selbstklebe-Beschichtung
auf die bedruckten Bahn vor der Zusammenkaschierung mit dem Tragermaterial ebenso machbar ist.

[0122] Das zweite Verfahren umfaRt die folgenden Schritte:

¢ Auf einer der beiden Abwicklungen wird eine Rolle Selbstklebe-Material mit der zweiten Bedruckstoffbahn, auf
welcher eine Selbstklebemasse vorhanden ist, die mit einem Tragermaterial eingedeckt ist, abgerollt.

* An einer weiteren Abwicklung wird eine Rolle mit der ersten Bedruckstoffbahn abgerollt.

e Die erste Bedruckstoffbahn wird nun mit einer beliebigen Anzahl der zur Verfligung stehenden Druckstationen
bedruckt. Dies erfolgt wahlweise im Offset-, Buch-, Flexo-, Siebdruck, insbesondere im Tiefdruckverfahren.

* Die zweite Beduckstoffbahn und die erste Bedruckstoffbahn werden derart zusammenkaschiert, dafl® der Kaschier-
klebstoff den Druck auf der ersten Bedruckstoffbahn bedeckt.

* AnschlieBend wird die kaschierte Bahn in der Maschine gewendet.

¢ Die Oberseite der ersten Bedruckstoffbahn wird nun entsprechend der noch zur Verfligung stehenden Druckwerke
bedruckt. Dies erfolgt wahlweise im Offset-, Buch-, Flexo-, Tiefdruck, insbesondere im Siebduckverfahren.

e Gegebenenfalls findet eine Stanzung der einzelnen Etiketten statt.

e Gegebenenfalls findet eine Aufrollung der Etikettenbahn statt.

[0123] Anhand der nachfolgend beschriebenen Figuren wird dieses Verfahren in einer besonders vorteilhaften Aus-
fihrung der dazu erforderlichen Anlage naher erlautert, ohne damit die Erfindung unnétig einschranken zu wollen. Es
zeigen

Figur 4  die zur Herstellung des Etiketts erforderliche Anlage von der Abwicklung bis zum Druckwerk 2,

Figur 5 die zur Herstellung des Etiketts erforderliche Anlage mit den Druckwerken 2 bis 5, der Kaschierstation und
dem Wendekreuz und

Figur 6  die zur Herstellung des Etiketts erforderliche Anlage vom Druckwerk 4 bis zur Aufwicklung

[0124] Wie in den Figuren 4 bis 6 exemplarisch dargestellt, werden in einer speziell dafiir konzipierten Etiketten-
druckmaschine, an einer der beiden Abwicklungen, hier in der Abwicklung A1, eine Rolle mit der zweiten Bedruckstoff-
bahn, einem Selbstklebe-Material, bestehend aus Bedruckstoff, Selbstklebemasse und Tragermaterial, abgewickelt.
An einer weiteren Abwicklung, hier in der Abwicklung A2, wird eine Rolle mit der ersten Bedruckstoffbahn abgerollt.
[0125] In den Stationen C1 und C2 erfolgt eine ein- beziehungsweise beidseitige Coronavorbehandlung der Mate-
rialoberflachen.

[0126] Die erste Bedruckstoffbahn wird in den Druckwerken D1 bis D(x), hier dargestellt in den Druckwerken D1 bis
D3, mit dem gewtiinschten Aufdruck versehen (Zwischenlagendruck).

[0127] Die zweite Bedruckstoffbahn und die erste Bedruckstoffbahn werden in der Kaschierstation K derart zusam-
menkaschiert, dal die Klebemasse den Druck auf der ersten Tragerschicht bedeckt.

[0128] Eine alternative, sehr vorteilhafte Fertigungsweise ist in Figur 5 dargestellt, diese stellt die Beschichtung der
Selbstklebemasse im Hotmelt-Verfahren dar.

[0129] Nachfolgend erfolgt im Wendekreuz W die Wendung der zusammenkaschierten Bahn, so daf} die Oberseite
der ersten Bedruckstoffbahn in den Druckwerken D(x+1) bis D(z), hier dargestellt in den Druckwerken D4 bis D8,
bedruckt werden kann.

[0130] In der Rotostanze RS findet eine Stanzung der einzelnen Etiketten statt und anschlieRend erfolgt der Gitter-
abzug G.

[0131] Im Anschlu wird die Etikettenbahn EB aufgerollt.

[0132] Vorteilhaft am erfindungsgemafRen Verfahren ist, dal? die Kaschierung an beliebiger Position der Maschine
erfolgen kann, also an jedem der Druckwerke D1 bis D(z), in dem dargestellten Fall D1 bis D8, mit einer Kaschierung
am Druckwerk D3. Es sind somit beliebige Kombinationen zwischen Konterdruck (K) und Frontaldruck (F) méglich: K
=1 bis z; F = 1 bis (z-K).

[0133] Das erfindungsgemaRe Etikett weist Elemente auf, die einmal nach dem Frontaldruckverfahren hergestellt
sein kénnen und dann weitere Elemente, die nach dem Konter- beziehungsweise Zwischenlagendruck erzeugt werden.
Das Etikett vereinigt die Vorteile beider Druckverfahrensvarianten.

Bestimmte Druckfarben sind innenliegend (Zwischenlagendruck beziehungsweise Konterdruck), in Kombination mit
Druckfarben obenliegend (Frontaldruck).
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[0134] Beide Verfahren haben Vorteile. Der Zwischenlagendruck dient zum Beispiel dazu, einen guten, preiswerten
Silberdruck zu erzielen, im Frontaldruck erreicht man einen besseren Relief-Effekt (in der Regel Siebdruck). AuRerdem
ist es ein Vorteil des Konterdruck, daR die Druckfarben gegeniiber Medien (Fullglter, Chemikalien etc.) geschitzt sind.
[0135] Imfolgenden soll die Erfindung anhand zweier Beispiele weiter erldutert werden, auch hier ohne die Erfindung
unndtig einschranken zu wollen.
Beispiele
Beispiel 1 (Konter-/Frontaldruck)

* Folie

[0136] biaxial gereckte, coextrudierte Folie auf Basis Polypropylen von der Firma BIMO beidseitig Corona-vorbe-
handelt

Foliendicke 60 um (STILAN MP/B 60)
ReilRdehnung MD 200 % (ASTM D 882)
ReiRdehnung TD 70 % (ASTM D 882)

Elastizitadtsmodul MD : 2000 N/mm?2 (ASTM D 882)
Elastizitadtsmodul TD i 3400 N/mm?2 (ASTM D 882)

» Silikon-Folie (Trennfolie)

[0137] handelslbliche Silikonfolie von der Firma Siliconatura

Foliendicke | 30 um PET (Silphan S 30 M74F)

(beziehungsweise Silikonpapier)
* Druckfarben

[0138] UV-hartende Offset-/Flexo-/Buch-/Siebdruckfarbe beziehungsweise I6sungsmittelhaltige Tiefdruckfarbe, wie
sie von beispielsweise Firma Akzo angeboten werden, zum Beispiel Serie Flexocure fur UV-Flexo-Druck

« Klebstoff

[0139] Acrylatschmelzhaftklebemasse zum Herstellen eines Selbstklebematerials, beispielsweise Acronal DS 3458,
von der BASF

Der Klebstoff wird mittels einer Breitschlitzdlse (zum Beispiel Nordson BC 40, Rotationsstab-Prinzip) vollflachig auf-
getragen und UV-vernetzt.

[0140] (Alternativ kbnnen Flexo-UV-Haftklebstoffe oder Dispersions-/Losungsmittel-Haftklebstoffe verwendet wer-
den.)

[0141] Die Figur 7 zeigt ein erfindungsgemaRes Etikett mit folgenden Schichten:

11 Frontaldruck

1 Bedruckstoff 60 um PP-Folie
12 Konterdruck

2 Druckempfindlicher Kleber

3 Silikonfolie/-Papier

Beispiel 2 (Zwischenlagen-/Frontaldruck:)
+» Kaschierfolie

[0142] biaxial gereckte, coextrudierte Folie auf Basis Polypropylen von der Firma BIMO beidseitig Corona-vorbe-
handelt
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Foliendicke 30 um (STILAN BS)
ReiRdehnung MD 200 % (ASTM D 882)
ReiRdehnung TD 70 % (ASTM D 882)

Elastizitatsmodul MD | 2000 N/mmZ2 (ASTM D 882)
Elastizitatsmodul TD i 3400 N/mmZ2 (ASTM D 882)

» Selbstklebematerial

[0143] handelsubliches Etikettenmaterial von der Firma Raflatac

Oberfolie: 30 um Polypropylen

Haftklebstoff: | beliebiger Haftklebstoff, welcher fir Etikettenmaterial
eingesetzt wird, beispielsweise auf Acrylatbasis (Raflatac, RP 37)
Silikonfolie Polyester 36 um

(beziehungsweise Silikonpapier)
* Druckfarben

[0144] UV-hartende Offset-/Flexo-/Buch-/Siebdruckfarbe beziehungsweise I6sungsmittelhaltige Tiefdruckfarbe, wie
sie von beispielsweise Firma Akzo angeboten werden, zum Beispiel Serie Flexocure fiir UV-Flexo-Druck.

» Kaschierklebstoff

[0145] geeigneter Kaschierklebstoff zum Kaschieren der Folie mit dem Selbstklebematerial, beispielsweise
UV-Flexodruck-Kaschierkleber (Firma Akzo, UV 9402), Hotmelt-Kaschierklebstoff, Haftklebstoffe, Hotmelt-Haftkleb-
stoff, 2-Komponeneten-Klebstoff o. .

[0146] Die Figur 8 zeigt ein erfindungsgemaRes Etikett mit folgenden Schichten:

1" Frontaldruck

5 1. Bedruckstoffbahn 30 um PP-Folie

12 Konterdruck

4 Kaschierklebstoff

1 2. Bedruckstoffbahn 30 um PP-Folie (Grundetikett)
2 Druckempfindlicher Kleber

3 Silikonfolie/-Papier

Patentanspriiche

1. Etikett aus mindestens einer ersten Bedruckstoffschicht, die einseitig mit einer Selbstklebemasse beschichtet ist,
welche gegebenenfalls mit einem Trennpapier oder einer Trennfolie abgedeckt ist, wobei auf die erste Bedruck-
stoffschicht

zum einen auf der Seite, die zur Klebemasse ausgerichtet ist, eine Druckfarbe aufgedruckt ist, so daR zwi-
schen Bedruckstoffschicht und Klebemasse eine Druckfarbe vorhanden ist, und

zum anderen auf der Seite, die der klebend ausgeristeten Oberflache gegentiber liegt, eine weitere Druck-
farbe aufgedruckt ist, so dal auf der Oberseite der Bedruckstoffschicht eine weitere Druckfarbe vorhanden ist.

2. Etikett nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB unterhalb der Klebemasse eine zweite Bedruckstoff-
schicht vorhanden ist, auf deren Unterseite eine Selbstklebemasse beschichtet ist, welche gegebenenfalls mit
einem Trennpapier oder einer Trennfolie abgedeckt ist.

3. Etikett nach den Anspriichen 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB im Anschluf® an die Bedruckung der Un-

terseite des Bedruckstoffes beziehungsweise der ersten Bedruckstoffschicht (kontergedruckte Elemente) die Ka-
schierung erfolgt.
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Etikett nach zumindest einem der vorherigen Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daR die Druckfarbe
auf der Oberseite des Bedruckstoffes beziehungsweise der ersten Bedruckstoffschicht im Frontaldruck aufge-
druckt wird, nachdem die Kaschierung erfolgt ist.

Etikett nach zumindest einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Druckfarbe auf die
Unterseite der ersten Tragerschicht metallicfarben, beispielsweise silberfarben ist.

Etikett nach zumindest einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB zusatzlich zum Druck,
insbesondere mit Metallicfarben, auf der Unterseite der ersten Tragerschicht an den gleichen Stellen auf der Ober-
seite ein Druck, insbesondere ein Druck mit einem transparenten Relieflack, vorhanden ist.

Verwendung eines Etiketts nach zumindest einem der vorherigen Anspriiche auf Verpackungen wie Tuben, Tie-
geln, Dosen oder Flaschen aus Glas, Kunststoff oder Metall.

Verfahren zur Herstellung von Etiketten, bei dem in einem Arbeitsprozel die Bedruckstoffbahn bedruckt werden
kann, und zwar auf der Seite, welche zur Klebemasse ausgerichtet ist (Konterdruck), und auf der gegenuberlie-
genden Seite (Frontaldruck), und im gleichen Arbeitsgang

eine trennbeschichtete Tragerbahn zugefiihrt wird und eine Selbstklebemasse einseitig auf eine der beiden
Bahnen, in der Regel auf die Trennschicht der Tragerbahn, aufgetragen wird, so daf beim anschlieRenden Zu-
sammenkaschieren ein Verbund hergestellt wird zwischen Bedruckstoff und Trager.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB anstelle der Tragerbahn eine zweite Bedruckstoff-
schicht zukaschiert wird, auf deren Unterseite eine Selbstklebemasse beschichtet ist, welche gegebenenfalls mit
einem Trennpapier oder einer Trennfolie abgedeckt ist.

Verfahren nach den Anspriichen 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, daB zur Kaschierung ein UV-hartender
Acrylat-Hotmelt-Haftklebstoff verwendet wird, welcher mit einer Breitschlitzdlise aufgetragen wird.

Verfahren zur Herstellung eines Etiketts nach zumindest einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daf

auf einer der beiden Abwicklungen eine Rolle mit einem Tragermaterial, beispielsweise einem Trennpapier,
abgerollt wird,

auf einer weiteren Abwicklung eine Rolle mit der Bedruckstoffbahn abgerollt wird,

die Bedruckstoffbahn mit einer beliebigen Anzahl der zur Verfligung stehenden Druckstationen, wahlweise
im Offset-, Buch-, Flexo-, Siebdruck, insbesondere im Tiefdruckverfahren bedruckt wird,

das Tragermaterial auf der trennbeschichteten Seite mit einer Selbstklebemasse beschichtet wird,

das Tragermaterial und die Bedruckstoffbahn derart zusammenkaschiert werden, daf die Selbstklebemasse
den Druck auf der Bedruckstoffbahn bedeckt,

die kaschierte Bahn in der Maschine gewendet wird,

die Oberseite der Bedruckstoffbahn, entsprechend der noch zur Verfiigung stehenden Druckwerke, wahl-
weise im Offset-, Buch-, Flexo-, Tiefdruck, insbesondere im Siebduckverfahren bedruckt wird,

gegebenenfalls eine Stanzung der einzelnen Etiketten stattfindet,

gegebenenfalls eine Aufrollung der Etikettenbahn stattfindet.

Verfahren zur Herstellung eines Etiketts nach zumindest einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB

auf einer der beiden Abwicklungen eine Rolle Selbstklebe-Material mit der zweiten Bedruckstoffbahn, auf
welcher eine Selbstklebemasse vorhanden ist, die mit einem Tragermaterial eingedeckt ist, abgerollt wird,

an einer weiteren Abwicklung eine Rolle mit der ersten Bedruckstoffbahn abgerollt wird,

die Bedruckstoffbahn nun mit einer beliebigen Anzahl der zur Verfiigung stehenden Druckstationen, wahl-
weise im Offset-, Buch-, Flexo-, Siebdruck, insbesondere im Tiefdruckverfahren bedruckt wird,

die zweite Bedruckstoffbahn und die erste Bedruckstoffbahn derart zusammenkaschiert werden, da® der
Kaschierklebstoff den Druck auf der Bedruckstoffbahn bedeckt,

die kaschierte Bahn in der Maschine gewendet wird,

die Oberseite der Bedruckstoffbahn, entsprechend der noch zur Verfligung stehenden Druckwerke, wahl-
weise im Offset-, Buch-, Flexo-, Tiefdruck, insbesondere im Siebduckverfahren bedruckt wird,

gegebenenfalls eine Stanzung der einzelnen Etiketten stattfindet,

gegebenenfalls eine Aufrollung der Etikettenbahn stattfindet.
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