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Beschreibung

[0001] Vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur
Herstellung einer bedruckten, gepragten und mit einem
Siegellack versehenen Deckelplatine.

[0002] Es ist bekannt, beispielsweise Deckelmateria-
lien zu bedrucken und zu prégen. Typische Beispiele sind
Kunststoff-, Metall- oder mit Kunststoff verbundene Me-
tallfolien, die beispielsweise bedruckt werden. Aus den
Folien werden Deckelplatinen ausgeschnitten und im
Stapel einer Abfill- und Verschliessmaschinen zuge-
fuhrt. Die Deckelplatinen neigen zur gegenseitigen Haf-
tung durch den "Glasplatteneffekt" und eine Vereinze-
lung der Deckelplatinen ist nicht zuverlassig moglich.
Dies fiihrt zu Betriebsstérungen wahrend der Bedecke-
lung von Behéltern in der Verschliessmaschine. Deshalb
werden die Deckelmaterialien in einer Pragevorrichtung,
mittels Prégewalzen, mit einer Damast- oder Wirmchen-
pragung etc. versehen

[0003] Bevorzugt erfolgt das Pragen von Folien, ins-
besondere fir industrielle Mengen, kontinuierlich zwi-
schen Pragewalzen. Die zu pragenden Folien kénnen
bereits repetitiv mit Werbeaufdrucken, Texten, Logos
usw. bedruckt sind. Es stellt sich die Schwierigkeit dar,
die Pragung auf die vorerst bedruckten Folien in einem
weiteren separaten Durchgang durch die Pragevorrich-
tung im Register, d.h. fortlaufend deckungsgleich mit
dem Aufdruck, zu pragen. Im weiteren wird durch den
Pragevorgang das Druckbild verzerrt und ein allfélliger
Glanz verschwindet. Dariiber hinaus ist die Beschaffung
und Bereitstellung der Pragewalzen ein ausgesprochen
teures Vorhaben.

[0004] DE 198 40 981 A1 offenbart ein Verfahren zur
Herstellung einer bedruckten und gepragten Deckelpla-
tine, wobei einem Bedruckstoff In einem Druckwerk die
gefarbten Druckmotive einer Deckelplatine mittels einer
Druckform aufgedruckt undin einem weiteren Druckwerk
die gepragten Druckelemente der Deckelplatine mittels
einer Druckform eingepragt werden und die Deckelpla-
tine aus dem Bedruckstoff ausgestanzt wird. Der Be-
druckstoff Ist mit einem Grundlack und/oder einer oder
mehreren Siegelschichten versehen.

[0005] Aufgabe vorliegender Erfindung ist es, die ge-
nannten Nachteile zu Giberwinden und ein verbessertes
Herstellungsverfahren fir leicht vereinzelbare Deckel-
platinen und Deckelplatinen mit neuen optischen Vorzi-
gen vorzuschlagen.

[0006] Erfindungsgemass wird dies mit einem Verfah-
ren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 erreicht.
[0007] Beim Tiefdruck oder Kupfertiefdruck mittels
Tiefdruckmaschinen wird das Druckmotiv auf einen
Formzylinder graviert. Die Vertiefungen der Gravur neh-
men aus einer Farbwanne die Farbe auf. Die iberschus-
sige Farbe wird mit einem Rakel abgestreift. Ein Druck-
zylinder oder Presseur driickt den Bedruckstoff gegen
den Formzylinder, der die Farbe dann an das zu bedru-
ckende Material abgibt.

[0008] Beim Flexodruck mittels Flexodruckmaschinen
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handelt es sich um ein Hochdruckverfahren. Die Farbe
wird Uber eine Rasterwalze auf die erhabenen Elemente
der Druckform und von dort direkt auf den Bedruckstoff
Ubertragen. Beim Flexodruck ist die Druckform eine vor-
gefertigte Fotopolymerplatte, die auf einen Formzylinder
aufgespannt wird, angewendet.

[0009] Die Druckformen fiir das Verfahren nach vor-
liegender Erfindung sind Formzylinder mit den daran an-
gebrachten Druckelementen oder Druckmotiven. Dem
jeweiligen Formzylinder gegentiber angeordnet, rollt ein
Druckzylinder oder Presseur ab. Der Bedruckstoff wird
zwischen den beiden Zylindern durchgefiihrt. Zwischen
dem Formzylinder und dem Druckzylinder entsteht eine
Flachenpressung. Beim Drucken mit Farben werden da-
bei die Farben auf den Bedruckstoff Gibertragen. Je nach
Farbanzahl beim Druck, ob schwarz-weiss Druck, Drei-
farbendruck oder Vierfarbendruck etc., kann ein farbfiih-
rendes Druckwerk oder kdnnen mehrere farbfiihrende
Druckwerke, insbesondere mit den Farben schwarz, cy-
an, magenta und gelb, in der Druckmaschine angeordnet
sein. Zur Ausfiihrung des erfinderischen Verfahrens sind
zusétzlich zu den farbfiihrenden Druckwerken ein oder
fallweise mehrere Druckwerke, in der gleichen Druckma-
schine, vorhanden, welche die Pragung am Bedruckstoff
anbringen. Das Druckwerk oder die Druckwerke zur Aus-
fuhrung der Pragung sind vor und vorteilhaft nach dem
oder den farbfliihrenden Druckwerken angeordnet. Beim
ertindungsgemassen Verfahren, ist die Druckform fiir die
Pragung insbesondere ein Formzylinder mit eingravier-
ten Druckelementen. In der Druckmaschine kénnen die
Formzylinder des oder der Druckwerke, welche die Pra-
gung am Bedruckstoff anbringen und fallweise das
Druckwerk, welches den Siegelrand aufdruckt, den glei-
chen Umfang oder Durchmesser, wie die Druckformen
in den farbfihrenden Druckwerken aufweisen und die
Druckwerke kdnnen durch den gleichen Antrieb oder ein-
zeln durch separate Antriebe angetrieben werden. In an-
derer Form koénnen in der Druckmaschine die Formzy-
linder des oder der Druckwerke, welche die Pragung am
Bedruckstoff anbringen und den Siegelrand aufdrucken,
einen gegenuber der Druckformen in den farbflihrenden
Druckwerken unterschiedlichen Umfang oder Durch-
messer aufweisen und die Druckwerke werden in diesem
Fall durch separate Antriebe angetrieben, wobei die An-
triebe bezulglich der Umfangsgeschwindigkeit der Druck-
formen synchronisiert gesteuert werden.

[0010] Der farbgebende Druck, der Aufdruck des Sie-
gelrandes und die Pragung erfolgen in der gleichen
Druckmaschine, durch unmittelbar nacheinander ange-
ordnete Druckwerke. Damit gelingt es, die Druckfarben,
den Siegellack sowie die Pragung im Register, insbeson-
dere verschiebungs- und verzerrungsfrei gegeneinan-
der, am Bedruckstoff anzubringen.

[0011] Gemass vorliegender Erfindung wird das inner-
halb des Druckverfahrens angeordnete Prageverfahren,
gleich wie ein Druckverfahren, ebenfalls mit einem gra-
vierten Formzylinder, fallweise mit mehreren, gravierten
Formzylindern, jedoch ohne Farbauftrag, als Blinddruck,
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ausgefihrt. In vorliegendem Verfahren wird insbesonde-
re in dem oder den Druckwerken zur Pragung keine Far-
be auf den Formzylinder, resp. die Druckform gegeben.
Der Formzylinder, resp. die Druckform, bringt allein die
Pragung am Bedruckstoff an.

[0012] Die genannten Druckwerke werden vorteilhaft
bei Raumtemperatur betrieben. Die Pragung des Be-
druckstoffes erfolgt in der Regel bei Umgebungs- oder
Raumtemperatur. Eine Energiezufuhr an die Zylindero-
berflachen oder den Bedruckstoff, wie eine Beheizung,
wahrend des Pragens ist in der Regel nicht vorgesehen.
Eine Beheizung des Druckwerkes oder Teilen davon, wie
die Beheizung des Formzylinders und/oder des Druck-
zylinders und/oder des Bedruckstoffes kann zweckmas-
sig sein fiir das Préagen von Bedruckstoffen aus oder ent-
haltend Kunststoffschichten. Durch die Erwarmung kann
die Viskositat der Kunststoffschicht sinken und den Pra-
geprozess dadurch beeinflussen. Der Bedruckstoff kann
auch reaktive Schichten enthalten, die durch physikali-
sche oder chemische Reaktion ihr Verhalten oder Zu-
stand andern, z.B. ausharten, polymerisieren, quellen,
aufschaumen, sich in der Loslichkeit verandern etc., und
die Verhaltensdnderung kann sich wahrend des Pra-
gens, fallweise durch Energiezufuhr von aussen, einstel-
len.

[0013] Formzylinder mit eingravierten Druckelemen-
ten sind herstellbar, durch elektromechanische Gravur
von Zylindern mit einer Metalloberflache. Beispielsweise
wird ein Text oder ein Bild durch eine Lesevorrichtung
gelesen und digital gespeichert. Die gespeicherten Da-
ten werden auf die Positionierung und den Antrieb eines
Stichels Ubertragen. Die Bewegungen des Stichels be-
wirken, dass unter Materialabtrag von der Oberflache
des Formzylinders der Text oder das zu druckende Bild-
motiv an sich oder als Raster in die Oberflache des Form-
zylinders als Druckelemente eingraviert werden.

[0014] Die Formzylinder fur die Druckfarben, den Sie-
gelrand und fir die Pragung, kénnen nach vorliegender
Erfindung beispielsweise im selben Layout-Programm
oder Druckbild-Programm und dabei bevorzugt durch
den gleichen bildverarbeitenden Prozessor sowie die da-
ran angeschlossene mechanische Raster- oder Gravur-
erzeugung, insbesondere im gleichen Maschinenbett,
bearbeitet werden. Durch die Steuerung der Gravurtiefe,
des Gravursiebes, der Rasterweite der Gravur oder des
Gravurrasters durch Erzeugung von Zellen und Trenn-
wanden, d.h. der Druckelemente und Stiitzraster, und
durch die Stichelform kénnen sowohl fiir den Druck als
auch fir die Pragung optimierte Formzylinder erzeugt
werden. Es istauch méglich, an den Formzylinder fir die
Pragung nicht nur in die Tiefe gehende Gravuren als
Druckelemente anzubringen, sondern wechselweise
auch erhabene Druckelemente.

[0015] Die Pragung an sich kann u.a. durch das Ma-
terial oder die Oberflache des Druckzylinders oder Pres-
seurs sowie die Harte oder Verformbarkeit der Ober fla-
chenschicht des Druckzylinders oder Presseurs und
auch durch die Gleitfaktoren zwischen den Zylindern und
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dem Bedruckstoff beeinflusst werden.

[0016] Die im Formzylinder, beispielsweise fir den
Tiefdruck oder Kupfertiefdruck, angebrachten, die Pra-
gung erzeugenden, Druckelemente kdnnen gegeniiber
der Oberflache des Formzylinders in eine Tiefe von 60
bis 500 um, zweckmassig von 60 bis 250 pum, vorteilhaft
von 80 bis 200 pm und insbesondere von 100 bis 200
wm eingraviert sein.

[0017] Dieim Formzylinder fur die Pragung eingravier-
ten Druckelemente weisen ein reduziertes Stltzraster
auf oder sind stutzrasterfrei. Beim Gravieren von Form-
zylindern fir die FarbUbertragung wird auf ein drucktypi-
sches Stitzraster abgezielt, um eine optimale Farbauf-
nahme, Farbiibertragung und Farbabgabe zu erreichen.
Gemass vorliegender Erfindung werden mit dem Druck-
zylinder fur die Pragung keine Farben Ubertragen. Des-
halb kann das Stiitzraster, bezogen auf die Flache des
eingravierten Druckelementes, ganz - zu 100% --, weg-
fallen oder das Stutzraster kann lediglich bis zu 80% und
insbesondere bis zu 50% der stltzenden Flache eines
drucktypischen Stitzrasters aufweisen. Das Stltzraster
entfallt ganz oder die stiitzende Flache ist reduziert, da
das Stiitzraster dem pragenden Einfluss des Formzylin-
ders sich stérend erweisen kann.

[0018] Bezogen auf die wirksame, d.h. auf dem Be-
druckstoff abrollende, Oberflache eines Formzylinders
kénnen die eingravierten Druckelemente fiir die Pragung
bis zu 80% und vorzugsweise bis zu 50% betragen.
Zweckmassig trifft dies auch auf stitzrasterfreie Druck-
elemente zu. Die eingravierten Druckelemente flr die
Pragung sind vorteilhaft derart auszulegen, dass an der
fertigen Deckelplatine die Pragungen derart verteilt sind,
dass die Deckelplatinen nicht durchhangen, plan auflie-
gen.

[0019] Beispielsweise beim Flexodruck oder einem
anderen Hochdruckverfahren weist die Druckform erha-
bene oder abragende Druckelemente auf. Die Drucke-
lemente, welche die Pragung erzeugen, sind gegentiber
der Oberflache der Druckform erhaben und ragen 60 bis
500 pm, zweckmassig 60 bis 250 pwm, vorteilhaft 80 bis
200 pm und insbesondere 100 bis 200 wm von der Ober-
flache der Druckform ab.

[0020] Um im Druckwerk die Druckelemente der
Druckform dem Bedruckstoff als Pragung einzupragen,
wird der Bedruckstoff zwischen dem Formzylinder und
einem Druckzylinder hindurchgefiihrt. Die beiden Zylin-
der rollen auf dem Bedruckstoff, Giblicherweise unter vor-
eingestellter Druckbeaufschlagung ab.

[0021] Der Druckzylinder kann eine unverformbare,
verformbare oder elastische Oberflachenschicht aufwei-
sen. Die Oberflache des Druckzylinders ist in der Regel
glatt und weist keine Druckelemente auf. Beispielsweise
kann der Druckzylinder eine Stahlwalze mit einer Ober-
flache aus Stahl sein. Beim Druckzylinder kann es sich
fallweise auch um eine Stahlwalze mit einer Oberflachen-
schicht aus elastischem Material, wie Gummi, oder aus
Papier oder um eine Gummiwalze handeln. Der Anpress-
druck des Druckzylinders an den Formzylinder kann ein-
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gestellt werden. Fir den vorliegenden Prageprozess
kénnen beispielsweise Driicke von bis zu 3 t pro Meter
wirksamer Zylinderbreite, zweckmassig bis zu 2 t pro m,
vorteilhaft bis zu 1,5 t pro m, besonders vorteilhaft bis zu
1tprom und insbesondere bis zu 0,5 t pro m angewendet
werden. Die Minimaldriicke kénnen bei 0,2 t pro m wirk-
samer Zylinderbreite und vorzugsweise bei 0,4 t pro m
liegen. Typische Zylinderbreiten reichen von 200 mm bis
5600 mm und bevorzugt von 500 bis 1200 mm. Fallweise
kann im Druckwerk eine Unterlage, ein sog. Underlay,
eingesetzt werden. Der Anpressdruck der Druckzylinder
wird, wie bei Druckverfahren Ublich, derart eingestellt,
dass keine Dimensionsanderung, z.B. keine Dickenre-
duktion, Stichabnahme oder dergl., des Bedruckstoffes
erfolgt.

[0022] Zwischen dem Walzenpaar aus Formzylinder
und Druckzylinder wird dem Bedruckstoff entsprechend
den Druckelementen am Formzylinder das Druckbild ein-
gepragt. Die Pragetiefe am Bedruckstoff kann durch die
Tiefe der Gravur im Formzylinder, durch die Steuerung
des Anpressdruckes des Druckzylinders an den Form-
zylinderund die Materialbeschaffenheit der Oberflachen-
schicht des Druckzylinders veréndert werden.

[0023] In einer wahlweisen Ausfiihrungsform kann
auch der Druckzylinder ein Formzylinder darstellen und
Druckelemente aufweisen. Ein solcher als Formzylinder
eingesetzter Druckzylinder kann insbesondere das Ne-
gativbild, resp. die Druckelemente in Negativform, auf-
weisen und die Druckelemente des Formzylinders und
die negativen Druckelemente des Druckzylinders wirken
simultan auf den Bedruckstoff ein. Das bedeutet, dass
der Druckzylinder ebenfalls ein Formzylinder mit dem
eingepragten Negativ der Druckelemente des anderen
Formzylinders ist. Derbeschriebene Druckzylinder, resp.
andere Formzylinder, stellt demnach die Gegenform
oder Patrize dar. Insbesondere kdnnen erhabene Teile
des gepragten Motivs auf der einen Formzylinderober-
flache in die eingravierten, resp. getieften, Motivteile in
der Oberflache des anderen Formzylinders eingreifen.
Entsprechend stark wird der zwischen den beiden Zylin-
dern durchlaufende Bedruckstoff verformt und mit der
Pragung versehen.

[0024] In einer anderen wahlweisen Ausfiihrungsform
kann auch der Druckzylinder oder Presseur eine Ober-
flachenschicht aus Papier oder Pappe aufweisen. Die
Oberflachenschicht aus Papier oder Pappe wird ange-
feuchtet und ohne zwischenliegenden Bedruckstoff wird
der Formzylinder auf dem Druckzylinder abgerollt. Die
Druckelemente des Formzylinders werden auf die feuch-
te Oberflachenschicht tGbertragen und es pragt sich in
der Oberflachenschicht das Negativbild, resp. die Druck-
elemente in Negativform, des Formzylinders ein. Beim
anschiiessenden Prageprozess am Bedruckstoff wirken
die Druckelemente des Formzylinders und die negativen
Druckelemente des Druckzylinders simultan auf den Be-
druckstoff ein. Entsprechend verstarkt wird der zwischen
den beiden Zylindern durchlaufende Bedruckstoff ver-
formt und mit der Pragung versehen.
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[0025] Es ist weiters auch moglich, zwei verschiedene
Formzylinder in separaten Druckwerken auf den Be-
druckstoff derart einwirken zu lassen, dass der eine
Formzylinder die Pragung in einer Richtung, der andere
Formzylinder eine weitere Pragung in der anderen Rich-
tung dem Bedruckstoff verleiht. Eine Pragung von beiden
Seiten her auf den Bedruckstoff kann auch durch Um-
lenkung des Bedruckstoffes mittels eines Wendekreuzes
in der Druckmaschine erfolgen.

[0026] Esistauch mdglich, den Bedruckstoff zwischen
verschiedenen Formzylindern gegen die gleiche Druck-
walze oder gegen jeweils separate Druckwalzen ge-
presst durchzufiihren und dem Bedruckstoff nacheinan-
der verschiedene, sich Giberlagernde oder gestuft getief-
te Druckbilder oder Druckmotive einzupragen.

[0027] Schliesslich sei auch die Mdglichkeit erwahnt,
im erfindungsgemassen Verfahren das Druckwerk nur
zur Pragung oder zur Pragung und zum Druck des Sie-
gelrandes, zu benutzen und keine farbfihrenden Druck-
werke einzusetzen. Diese Anwendung ist von hohem In-
teresse fur die Erzeugung von Bedruckstoffen und fur
Bedruckstoffe an sich, an denen nur Pragung, resp. Pra-
gung und Siegelrand angebracht werden soll.

[0028] Gemass vorliegender Erfindung kannim Druck-
werk beispielsweise die Druckelemente oder das Druck-
motiv der Druckform dem Bedruckstoff als Pragung, als
hervorstehendes Muster, als reliefartige Erhebungen, als
hologrammtaugliches Muster oder als Punkt- oder
Brailleschrift oder als Schwachung, als Lochung oder als
Perforation oder Falzlinien eingepragt werden. Selbstre-
dend kénnen die unterschiedlichen Pragungen in einem
Druckwerk durch denselben Formzylinder am selben Be-
druckstoff in beliebiger Kombination vorgenommen wer-
den.

[0029] Die in einem oder mehreren Druckwerken zwi-
schen durch den Formzylinder und dem Druckzylinder
am Bedruckstoff angebrachten Pragungen als Erhebun-
gen oder Vertiefungen kdnnen fallweise in einem weite-
ren Druckwerk mit Form- und Druckzylinder mit glatter
Oberflache zur Begrenzung oder Pragetiefe, resp. zur
Glattung oder Dampfung der Pragestruktur, durchgefihrt
werden. Durch eine Steuerung des Anpressdruckes
kann dabei die Pragetiefe angepasst werden.

[0030] Entsprechend der spateren Verwendung als
Deckel an einem Behélter kann am Bedruckstoff eine
Bedruckung mit einem Siegellack angebracht werden-
Der Siegellack kann vollflachig auf den Bedruckstoff auf-
gedruckt werden. Bevorzugt ist ein Druckmotiv aus dem
Siegellack, wobei dieses Druckmotiv im Wesentlichen
eine ringférmige oder endlose Naht darstellt. Die Form
der Naht entspricht insbesondere der Kontur des Schul-
terbereiches des Behalters, an den spater der Deckel
angesiegelt werden soll. Selbstredend kann das Druck-
motiv aus dem Siegellack an beliebiger Stelle in beliebi-
ger Ausdehnung nach Massgabe notwendiger Siegelfl&-
chen aufgedruckt werden. Statt einer Farbe wird ein Sie-
gellack mittels einer separaten Druckform im Druckwerk
oder in einem der Druckwerke, aufgedruckt. Der Siegel-
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lack kann Lésemittel und/oder Fillstoffe enthalten. Die
Fullstoffe kdnnen beispielsweise Silicate, Talkum, Glas,
Polymere, etc. in kémiger oder feinkdrniger Form sein.
Es ist auch méglich, aufschdumende oder blahbare Fiill-
stoffe einzusetzen. Beispielsweise durch chemische In-
itiatoren oder durch Energieeintrag vergréssem solche
Fullstoffe ihr Volumen und eine diinn aufgedruckte Sie-
gelnaht schaumt auf oder bldht sich zu der gewlinschten
grosseren Dicke auf. Die Siegelnaht sollte eine Dicke
von 2 bis 100 pm, zweckmassig von 2 bis 50 pm und
vorteilhaft von 2 bis 20 wm aufweisen. Da der Siegellack
in einem Losemittel aufgenommen ist, liegt ein Nachteil
darin, dass, um die genannten Schichtdicken zu errei-
chen, sehrviel Siegellack aufgedruckt und entsprechend
sehr viel Ldsungsmittel verdampft werden miisste. In ei-
nem schnell laufenden Druckprozess kann moglicher-
weise die dazu bendtigte Verdampfungsrate nicht er-
reicht werden. Deshalb ist es vorteilhaft, Siegellacke mit
Fillstoffen einzusetzen.

[0031] Der Siegelrand kann an seiner Aussenseite
und/oder an seiner Innenseite von einer im Druckwerk
angebrachten Pragung begrenzt sein. Die den Siegel-
rand bildende Naht kann vollflachig aus dem Siegellack
bestehen. Es kann vorteilhaft sein, die Naht durch Un-
terbrechungen, insbesondere labyrinthartige, Unterbre-
chungen vorzusehen. Solche Unterbrechungen in der
Naht aus Siegellack bilden Luftkanale. Im Stapel von De-
ckeln kann zwischen zwei Deckeln eingeschlossene Luft
entweichen oder umgekehrt, Luft kann durch die Luftka-
nale zwischen zwei Deckel eindringen und das Verein-
zeln der Deckel damit erleichtern oder ermdglichen. Wird
ein derart ausgerusteter Deckel auf einen Behalter auf-
gesiegelt, schliessen sich die Unterbrechungen oder
Durchbriiche in der Siegelnaht durch das Aufschmelzen
des Siegellackes unter dem Druck und der Hitze des Sie-
gelwerkzeuges und es wird eine dichte Siegelung zwi-
schen Behalter und Deckel erreicht.

[0032] Der Bedruckstoff kann als Bogenware, bevor-
zugt jedoch als Rollenware, d.h. aufgewickelt als Vor-
ratsrolle, Wickel oder Coil vorliegen. Der Bedruckstoff
wird kontinuierlich abgewickelt und der Druckmaschine
oder der Serie von Druckmaschinen zugefihrt. Bei-
spielsweise kann der Bedruckstoff in einem oder meh-
reren Druckwerken mit den Farben und fallweise dem
Siegellack bedruckt werden. Danach kénnen am Be-
druckstoff - als Blinddruck - die Druckmotive oder Druck-
elemente gepragt werden. Nach dem Druck- und dem
Pragevorgang in der oder den Druckmaschinen kénnen
aus dem Bedruckstoff die Deckelplatinen ausgenommen
werden. Dies kann durch Ausschneiden, Ausstanzen
oder durch andere Austrennverfahren erfolgen. Es ist
moglich, das Ausstanzen durch eine Stanzwalze in die
Druckmaschine zu integrieren oder das Préagen und Aus-
stanzen durch eine Pragewalze mit Stanzmessern zu
kombinieren. Es ist auch mdglich, eine separate Stanz-
vorrichtung unmittelbar anschliessend an die Druckma-
schine oder die Druckmaschinen anzuordnen. Es kann
eine Druckmaschine fur die Farbe und fallweise den Sie-
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gellack und eine Druckmaschine fiir das Anbringen der
Pragung und eine Stanzmaschine nacheinander ange-
ordnet werden. Auch kann eine Druckmaschine flr die
Farbe und fallweise den Siegellack und eine, vorteilhaft
registergesteuerte, Druckmaschine fir das Anbringen
der Pragung und Stanzung nacheinander angeordnet
werden. Bevorzugt ist ein Ablauf, beginnend mit der Be-
druckung mittels der oder den farbfihrenden Druckfor-
men die Farbe, danach mit einer separaten Druckform
den Siegellack, vollflichig oder als Naht, aufzutragen,
danach mit der oder den préagenden Druckformen die
Pragung als Blinddruck am Bedruckstoff anzubringen
und danach die Deckelplatinen aus dem Bedruckstoff
auszunehmen. Demnach kénnen die Deckelplatinen aus
dem Bedruckstoff beispielsweise mittels einer in der
Druckmaschine angeordneten Stanzwalze oder einer
der oder den Druckmaschinen nachgeordneten, vorteil-
haft registergesteuerten, Stanzvorrichtung ausgestanzt
werden.

[0033] Bei der Bearbeitung des Bedruckstoffes und
Insbesondereim Falle, dass der Bedruckstoff durch mehr
als eine Druckmaschine gefiihrt wird, ist eine gesteuerte
Zugspannung des Bedruckstoffes vorteilhaft. Es soll ver-
mieden werden, dass sich der Bedruckstoff dehnt oder
die Pragungen gestreckt werden. Die Zugspannung
kann beispielsweise Uber Sensoren, welche die Ge-
schwindigkeit der Druckmaschine oder Druckmaschi-
nen, der Stanzvorrichtung und/oder der Aufwickelma-
schine, resp. die auf den Bedruckstoff wirkende Zugkraft,
steuern, beeinflusst werden.

[0034] Beispiele von Bedruckstoffen fiir die Deckelpla-
tinen sind solche, deren Druckmotiv oder Druckelement
als Pragung von der Oberflache des Bedruckstoffes
20nm (Nanometer) bis 500 pm, zweckmassig von 20 um,
resp. 50 um, bis 250 wm, vorteilhaft von 70 wm bis 200
pm und insbesondere von 80 pum bis 200 um, abragt.
An Metallfolien, wie Aluminiumfolien, kénnen Pragungen
von beispielsweise 20 nm (Nanometer) bis 200 nm, mit
einer Dicke von 10 bis 100 wm, vorzugsweise 12 bis 30
wm, beispielsweise zur Gestaltung von Hologrammen,
angebracht werden. In der Regel ragt das Druckmotivbild
einseitig vom Bedruckstoff ab. Wurde die Pragung zwi-
schen zwei Formzylindern oder von beiden Richtungen
gepragt, durchgefiihrt, kann die Pragung wechselseitig
entsprechend auf jede Seite des Bedruckstoffes in der
angegebenen Hohe abragen.

[0035] Als Bedruckstoff kdnnen insbesondere bahn-
férmige Materialien verwendet werden. Beispiele sind
Metallfolien, wie Stahl- oder Kupferfolien und Insbeson-
dere Aluminiumfolien, Kunststofffolien, Papiere oder
Pappe. Weitere Beispiele sind Verbundfolien, Schicht-
stoffe und Laminate aus Kunststoffen, aus Kunststoffen
und Metallfolien, aus Kunststoffen und Papier, aus
Kunststoffen und Pappe, aus Metallfolien und Papier,
aus Metallfolien und Pappe oder aus Kunststoffen, Me-
tallfolien und Papier oder aus Metallfolien, Kunststoffen
und Pappe.

[0036] Werden als Bedruckstoffe oder als Teil von Be-
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druckstoffen Kunststofffolien eingesetzt, so sind z.B. ge-
eignete Kunststofffolien aus Polyvinylchlorid, Polyami-
den, Polyestern, wie Polyethylenterephtalat (PET), Po-
lycarbonaten, Polyolefinen, insbesondere Polyethylen
oder Polypropylen, orientiertes Polypropylen (oPP), Po-
lystyrolen usw. Die Kunststofffolien kénnen auch Copo-
lymere darstellen. Die Kunststofffolien kbnnen auch aus
zwei oder mehreren Lagen durch Kaschieren, Coextru-
sion usw. gebildete Laminate sein. Die Dicke der einzel-
nen Kunststofffolien oder Kunststoffschichten kann von
10 bis 250 wm, zweckmassig von 12 bis 100 pm und
vorteilhaft von 20 bis 50 um betragen. Die Folien kénnen
durchsichtig, durchscheinend, opak oder gefarbt sein.
Die Kunststofffolien kdnnen siegelbar sein oder auf einer
oder auf beiden Seiten mit einer Siegelschicht oder ei-
nem Siegellack ausgerlstet sein. Fallweise werden
Kunststofffolien bei erhéhten Temperaturen im Druck-
werk verarbeitet.

[0037] Werden als Bedruckstoffe oder in Bedruckstof-
fen Folien aus Metall, wie Aluminium, Stahl oder Kupfer,
angewendet, so kann deren Dicke von 12 bis 200 pm,
zweckmassig 15 bis 100 pwm und vorteilhaft von 20 bis
50 pwm betragen. Die bevorzugten Aluminiumfolien kon-
nen z.B. aus Reinaluminium mit einer Reinheit von 99%
bis 99,9% oder aus einer Aluminiumlegierung, beispiels-
weise aus der Reihe 8xxx, z.B. 8021 oder 8014, herge-
stellt sein. Der Werkstoffzustand des Aluminiums kann
weich bis hart oder walzhart sein. Die Aluminiumfolien
kénnen ein- oder beidseitig geburstet, geatzt, gefarbt,
anodisiert, neutralisiert, schutzlackiert und/oder lackiert
sein.

[0038] Weitere Bedruckstoffe sind Laminate aus Me-
tallfolien unter sich, aus Kunststofffolien unter sich oder
aus Kunststoff- und Metallfolien. Als Beispiel kdnnen La-
minate aus einer Aluminiumfolie, die ein- oder beidseitig
mit Polyesterfolien oder mit Polyolefinfolien beschichtet
oder kaschiert ist, genannt werden. Geeignete Bedruck-
stoffe sind auch Laminate oder Schichtstoffe aus Pappe
oder Papier und wenigstens einer Kunststoffschicht. Der
Fachwelt sind solche Materialien z.B. als Mixpap be-
kannt. Zwischen den einzelnen Schichten der Laminate
oder Schichtstoffe konnen fallweise, Klebstoffe, Primer
und Sperrschichten usw., auf den nach aussen weisen-
den Seiten Sperrschichten und Siegelschichten usw.,
angeordnet sein.

[0039] Andere Bedruckstoffe sind Papiere mit Fla-
chengewichten von 80 bis 300 g/m2 und zweckmassig
von 100 bis 270 g/m2. Die Papiere kénnen ein- oder beid-
seitig kaschiert oder glanzkaschiert sein.

[0040] Typische Beispiele von Bedruckstoffen weisen
eine Schichtfolge auf:

Al7-50 um/PET12-70 um /Al 7 - 50 pum oder
Al7-50um/PET12-70 um /Al 7 -50 um /oPP
12-70 pm.

Die Bedruckstoffe und die Deckelplatinen daraus, sollen
insbesondere eine hohe Planlage und keine Rollnei-
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gung, sowohl vor, als auch nach der Druckpragung, auf-
weisen. Symmetrische Verbunde sind in dieser Hinsicht
besonders geeignet.

[0041] An vorliegenden Bedruckstoffen kann das ein-
gepragte Druckmotiv eine Pradgung oder hervorstehen-
des Muster sein. Die Pragung kann ein optisch hervor-
stehendes Muster, beliebige Zahlen- oder Buchstaben-
folge, graphische Elemente, Motive, Bilder, beliebige re-
petitive Muster, z.B. Ornamente, Damast- oder Paisley-
muster, usw. sein. Es kdnnen auch hologrammtaugliche
Muster erzeugt werden. An Bedruckstoffen fiir Deckel-
platinen nach vorliegender Erfindung kann eine Punkt-
oder Brailleschrift angebracht werden. Es istmdglich, am
Bedruckstoff kleinste Pragungen, wie Bildmotive oder
Schriften, in einer Bild- oder Schrifth6he von 0,5 mm und
kleiner, anzubringen. Vorliegende Erfindung umfasst
auch Deckelplatinen mit Pragungen, wie Bildmotiven
oder Schriften, mit einer Bild- oder Schrifthéhe von 0,5
mm und kleiner.

[0042] Das im Bedruckstoff eingepragte Druckmotiv
kann eine Schwéachung, eine Lochung und/oder eine
Perforation sein. Selbstverstandlich kdnnen alle genann-
ten Pragungen einzeln oder in beliebiger Kombination
an einem Bedruckstoff angebracht sein.

[0043] An einer Deckelplatine sind die farbtragenden
Druckmotive und insbesondere die gepragten Druckmo-
tive im wesentlichen innerhalb des Siegelrandes ange-
ordnet. Es ist auch maéglich, den Siegelrand aussen
und/oder innen mit Pragungen zu begrenzen.

[0044] Nach dem Verfahren vorliegender Erfindung
werden die durch Farbe erzeugten Druckmotive, Siegel-
rander und Pragungen in wenigstens einer und insbe-
sondere in der gleichen Druckmaschine auf den Be-
druckstoff fir die Deckelplatinen aufgebracht. Die Druck-
formen, wie die Formzylinder mit den eingravierten
Druckelementen kénnen, sowohl fir die farbfiihrenden
als auch die pragenden Druckformen sowie den Siegel-
rand, auf die gleiche einfache und kostengtinstige Weise
hergestellt und in der gleichen Einfachheit und Schnel-
ligkeit in der Druckmaschine montiert oder ausgetauscht
werden. Dies ermdglicht einen schnellen und kosten-
glinstigen Wechsel, sowohl der farbigen Druckmotive,
der Kontur des Siegelrandes, als auch der Pragungen,
am Bedruckstoff.

[0045] Die erfindungsgemass hergestellten Deckel-
platinen aus den Bedruckstoffen finden z.B. Anwendung
als Verpackungsmaterialien fir Gegenstande aller Art,
einschliesslich Nahrungsmittelverpackungen, wie De-
ckelplatinen fuir Becher fir Yoghurt, Sahne, Frischkase
und weitere Milcherzeugnisse, Becher und Behalter mit
Speisenzubereitungen und Fertiggerichten, Tiemah-
rungsbehalter, Verpackungen in der Medizin und Phar-
mazie, Medikamentenverpackungen, wie Blister- oder
Durchdriickverpackungen, oder Verpackungen fiir Rau-
cherwaren. Werden die Bedruckstoffe zu Deckelplatinen
verarbeitet, so kénnen die Einpragungen unverfalschba-
re Sicherheits-, Ursprungs- und Originalititsnachweise
an einer bedeckelten Verpackung darstellen. Die Einpra-
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gungen kénnen das mit Druckfarbe erzeugte Druckbild
oder Druckmotiv durch die optisch erhabenen Elemente
erganzen oder verstarken. Wahrend dem Prozess des
Bedruckens kénnen am Bedruckstoff -- zusétzlich oder
als Pragung - Schwachungen, z.B. als spatere Aufreiss-
hilfen oder Reisslinien, wie Perforationen, oder Punkt-
oder Brailleschriften, insbesondere im Register, d.h. la-
gegenau, angebracht werden. Druckmotive und optisch
erhabene Elemente und/oder Schwachungen kénnen
einander Uberlagern. Da die einzelnen Elemente im glei-
chen Druckwerk auf den Bedruckstoff im Register auf-,
resp. angebracht werden, kann die jeweilige Lage der
Elemente zu- oder Ubereinander vorbestimmt werden
und nach dem Verlassen des Druckwerkes liegen die
Elemente an vorbestimmter Stelle nebeneinander oder
Ubereinander auf dem Bedruckstoff. Beispielsweise Be-
druckstoffe, die als Verpackungsmaterialien eingesetzt
werden sollen, kénnen Schwachungen, wie Perforatio-
nen als Aufreisshilfen oder Reisslinien, und zugehdrige
Bild motive, wie Hinweise auf die Aufreisshilfe, enthalten
und es konnen daraus auf einfachste Weise, durch la-
gegenaues Ausnehmen der Deckelplatinen aus dem Be-
druckstoff, Deckelplatinen in hoher Qualitdt beztglich
der Uberlagerung von Druckmotiv, optisch erkennbaren
Erhebungen, Siegelrand und Aufreisshilfen gefertigt wer-
den.

[0046] Esistnichtauszuschliessen,dassbeim Stapeln
von erfindungsgemass gefertigten Deckelplatinen sich
die gepragten Motive der einzelnen Deckelplatinen in-
einander fallen. Dies kann das maschinelle Entstapeln
in einer Vorrichtung zum Bedeckeln verschlechtern, der
gegenseitige Hafteffekt konnte eintreten. Je nach ge-
wahltem Druckmotiv kann es deshalb vorteilhaft sein,
Uber den Umfang der ersten - die Pragung erzeugenden
- Druckform verteilt, dasselbe Druckmotiv mehrfach zu
gravieren. Die Druckmotive sind dann zweckmassig
leicht gegeneinander verschoben oder die Druckmotive
unterscheiden sich in fir das Auge kaum wahrnehmba-
ren Details. Nach dem Ausstanzen und Stapeln der De-
ckelplatinen kdnnen die gepragten Motive nicht ineinan-
der fallen und die angestrebte vorteilhafte Wirkung des
leichten Entstapelns bleibt voll wirksam.

Patentanspriiche

1. Verfahrenzur Herstellung einer bedruckten, geprag-
ten und mit einem Siegellack versehenen Deckel-
platine, bei welchem Verfahren an einem Bedruck-
stoff ein Siegellack angebracht wird, dem Bedruck-
stoff in einem Druckwerk die gefarbten Druckmotive
einer Deckelplatine mittels einer oder mehreren
Druckformen aufgedruckt und in einem weiteren
Druckwerk die gepragten Druckelemente oder
Druckmotive der Deckelplatine mittels einer oder
mehrerer Druckformen eingepragt werden, wobei
die pragende Druckform ein Formzylinder mit als
Vertiefungen eingravierten Druckelementen ist und

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

die im pragenden Formzylinder angebrachten
Druckelemente mit reduziertem Stutzraster oder oh-
ne Stltzraster eingraviert sind, oder wobei die pra-
gende Druckform ein Formzylinder mit einer Druck-
form mit abragenden Druckelementen ist und die
Druckelemente gegeniber der Oberflaiche des
Formzylinders von 60 bis 500 wm abragen, und mit-
tels einer weiteren Druckform ein Siegelrand aus ei-
nem Siegellack, im wesentlichen die Deckelplatine
abgrenzend, auf den Bedruckstoff aufgedruckt wird,
und die Deckelplatine aus dem Bedruckstoff ausge-
stanzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Deckelplatinen aus dem Be-
druckstoff mittels einer in einer Druckmaschine an-
geordneten Stanzwalze oder einer der Druckma-
schine nachgeordneten Stanzvorrichtung ausge-
stanzt werden.

Verfahren nach Anspriichen 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Stiitzraster, bezogen auf
die Flache des eingravierten Druckelementes, ganz,
zu 100%, wegfallt oder dass das Stiitzraster bis zu
80% und insbesondere bis zu 50% der stiitzenden
Flache eines drucktypischen Stiitzrasters aufweist.

Verfahren nach Anspriichen 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass dieim pradgenden Formzylinder
angebrachten Druckelemente gegentiber der Ober-
flache des Formzylinders in einer Tiefe von 60 bis
500 pm, zweckmassig von 60 bis 250 um, vorteilhaft
von 80 bis 200 pm und insbesondere von 100 bis
200 pm eingraviert sind.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die auf dem préagenden Formzylin-
der angebrachte Druckform Druckelemente enthalt,
die gegeniber der Oberflache des Formzylinders
von 60 bis 250 wm, vorteilhaft von 80 bis 200 pm
und insbesondere von 100 bis 200 wm abragen.

Verfahren nach Anspriichen 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im Druckwerk am Bedruck-
stoff, die Pragungen flur die Deckelplatine ausbil-
dend, die Druckelemente der pragenden Druckform
als Pragung eingepragt werden, wobei der Bedruck-
stoff zwischen dem Formzylinder und einem Druck-
zylinder gepragt wird und der Druckzylinder die ne-
gativen Druckelemente der Druckform aufweist und
die Druckelemente des Formzylinders und die ne-
gativen Druckelemente des Druckzylinders simultan
auf den Bedruckstoff ibertragen werden.

Verfahren nach Anspriichen 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im Druckwerk die Druckele-
mente oder das Druckmotiv der prdgenden Druck-
form, die Pragungen fir die Deckelplatine ausbil-
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dend, dem Bedruckstoff, als hervorstehendes Mus-
ter, als hologrammtaugliches Muster oder als Punkt-
oder Brailleschrift eingepragt wird.

Verfahren nach Anspriichen 1 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im Druckwerk das Druckbild
der pragenden Druckform, die Pragungen fiir die De-
ckelplatine ausbildend, dem Bedruckstoff als
Schwéchung, als Lochung oder als Perforation ein-
gepragt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Druckmotiv von der Oberflache
des Bedruckstoffes 20 nm (Nanometer) bis 500 pm,
zweckmassig von 50 wm bis 250 wm, vorteilhaft von
70 pm bis 200 wm und insbesondere von 80 um bis
200 pm abragt.

Verfahren nach Anspriichen 1 bis 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Bedruckstoff eine Metall-
folie, insbesondere eine Stahlfolie oder eine Alumi-
niumfolie, eine Kunststofffolie, ein Papier, eine Pap-
pe oder Verbundfolien aus Kunststoffen, aus Kunst-
stoffen und Metallfolien, aus Kunststoffen und Pa-
pier, aus Kunststoffen und Pappe, aus Metallfolien
und Papier, aus Metallfolien und Pappe, aus Kunst-
stoffen, Metallfolien und Papier oder aus Kunststof-
fen, Metallfolien und Pappe, enthalt oder daraus be-
steht.

Claims

Method of producing a printed, imprinted cover plate
which is provided with a sealing wax, in which meth-
od a sealing wax is applied to a substrate, the col-
oured print design of a cover plate is printed on the
substrate in a printing unit by one or more printing
plates and the imprinted print elements or print de-
signs of the cover plate are imprinted in a further
printing unit by one or more printing plates, wherein
the imprinting printing plate is a plate cylinder with
print elements engraved as indentations and the
print elements formed in the imprinting plate cylinder
are engraved with a reduced support grid or without
asupportgrid, orwherein the imprinting printing plate
is a plate cylinder with a printing plate with projecting
print elements and the print elements project from
the surface of the plate cylinder by 60 to 500 pm,
and a sealing edge which is formed from a sealing
wax and basically delimits the cover plate is printed
on the substrate by a further printing plate, and the
cover plate is punched out of the substrate.

Method according to claim 1, characterised in that
the cover plates are punched out of the substrate by
apunchrollerarranged in a printing press or a punch-
ing device arranged after the printing press.
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Method according to either claim 1 or claim 2, char-
acterised in that the support grid is completely, up
to 100 %, omitted in relation to the surface of the
engraved print element, or in that the support grid
comprises up to 80 % and in particular up to 50 %
of the supporting surface of a typical printing support
grid.

Method according to any one of claims 1 to 3, char-
acterised in that the print elements formed on the
imprinting plate cylinder are engraved at a depth of
between 60 and 500 pm, expediently between 60
and 250 wm, advantageously between 80 and 200
pm and in particular between 100 and 200 pm, from
the surface of the plate cylinder.

Method according to claim 1, characterised in that
the printing plate provided on the imprinting plate
cylinder contains print elements which project from
the surface of the plate cylinder by 60 to 250 pum,
advantageously by 80 to 200 wm and in particular
by 100 to 200 pm.

Method according to any one of claims 1 to 5, char-
acterised in that, in the printing unit, the print ele-
ments of the imprinting printing plate, which forms
the imprinted portions of the cover plate, are imprint-
ed on the substrate as imprinted portions, the sub-
strate being imprinted between the plate cylinder and
an impression cylinder, and the impression cylinder
comprising the negative print elements of the printing
plate, and the print elements of the plate cylinderand
the negative print elements of the impression cylin-
der being transferred to the substrate simultaneous-

ly.

Method according to any one of claims 1 to 6, char-
acterised in that, in the printing unit, the print ele-
ments or the print design of the imprinting printing
plate, which forms the imprinted portions of the cover
plate, are imprinted on the substrate as a projecting
pattern, as a pattern suitable for a hologram or as
Braille.

Method according any one of claims 1 to 7, charac-
terised in that, in the printing unit, the print image
of the imprinting printing plate, which forms the im-
printed portions of the cover plate, is imprinted in the
substrate as weak points, holes or perforations

Method according to claim 4, characterised in that
the print design projects from the surface of the sub-
strate by between 20 nm (nanometres) and 500 pm,
expediently between 50 um and 250 pum, advanta-
geously between 70 pum and 200 pm andin particular
between 80 pm and 200 pm.

10. Method according to any one of claims 1 to 9, char-
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acterised in that the substrate contains or is formed
from a metal foil, in particular a steel foil or an alu-
minium foil, a plastics materials film, paper, card-
board or composite films formed from plastics ma-
terials, plastics materials and metalfoils, plastics ma-
terial and paper, plastics materials and cardboard,
metal foils and paper, metal foils and cardboard,
plastics materials, metal foils and paper, or plastics
materials, metal foils and cardboard.

Revendications

Procédé de fabrication d’un flan de couvercle impri-
mé, gaufré et muni d’un vernis de scellage, procédé
selon lequel on applique un vernis de scellage sur
un matériau a imprimer, on imprime sur le matériau
aimprimer, dans un groupe d’impression, les motifs
d’impression colorés d'un flan de couvercle au
moyen d’'une ou de plusieurs formes d’impression,
et, dans un autre groupe d’impression, on réalise sur
le matériau a imprimer, par estampage au moyen
d’'une ou de plusieurs formes d’'impression, les élé-
ments imprimés ou motifs d’impression de gaufrage
du flan de couvercle, la forme d’impression assurant
le gaufrage étantun cylindre porte-forme dans lequel
sont gravés des éléments d’impression sous forme
de creux et les éléments d’'impression agencés sur
le cylindre porte-forme de gaufrage étant gravés
avec une trame d’appui réduite ou sans trame d’ap-
pui ou, la forme d'impression de gaufrage étant un
cylindre porte-forme avec une forme d’'impression
comprenant des éléments d’'impression en saillie et
les éléments d'impression faisant saillie de la surface
du cylindre porte-forme d’une valeur de 60 a 500
pm, et on imprime sur le matériau a imprimer, au
moyen d’une autre forme d'impression, une bordure
de scellage en un vernis de scellage, qui délimite
sensiblement le flan de couvercle, et on découpe le
flan de couvercle du matériau a imprimer.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que les flans de couvercle sont découpés dans le
matériau a imprimer au moyen d’un cylindre ou rou-
leau a découper agencé dans la machine aimprimer,
ou d’un dispositif de découpage placé en aval de la
machine a imprimer.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que la trame d’appui, rapportée a la surface
de I'élément d’'impression gravé, disparait totale-
ment, jusqu’a 100 % ou en ce que la trame d’appui
présente jusqu’a 80 % et en particulier jusqu’a 50 %
de la surface d’appui d’'une trame d’appui typique
pour I'impression.

Procédé selon les revendications 1 a 3, caractérisé
en ce que les éléments d’'impressions réalisés dans
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10.

le cylindre porte-forme de gaufrage sont gravés, par
rapport a la surface du cylindre porte-forme, selon
une profondeur de 60 a 250 um, avantageusement
de 80 a 200 pm, et notamment de 100 a 200 pm.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que la forme d’'impression placée sur le cylindre por-
te-forme de gaufrage, comporte des éléments d'im-
pression qui font saillie de la surface du cylindre por-
te-forme d’'une valeur de 60 a 250 pm, avantageu-
sement de 80 a 200 pm et notamment de 100 a 200
pm.

Procédé selon les revendications 1 a 5, caractérisé
en ce que danslegrouped’impression, les éléments
d’impression de la forme d'impression de gaufrage
sont transférés par estampage sur le matériau a im-
primer en tant que gaufrage, en formant le gaufrage
pour le flan de couvercle, le matériau a imprimer
étant estampé entre le cylindre porte-forme et un
cylindre d'impression et le cylindre d'impression pré-
sentant les éléments d’'impression négatifs de la for-
me d’impression, et en ce que les éléments d'im-
pression du cylindre porte-forme et les éléments
d’impression négatifs du cylindre d’'impression sont
transférés simultanément sur le matériau a impri-
mer.

Procédé selon les revendications 1 a 6, caractérisé
en ce que danslegroupe d’impression, les éléments
d’impression ou le motif d'impression de la forme
d’impression de gaufrage sont transférés par estam-
page sur le matériau a imprimer, en formant le gau-
frage pour le flan de couvercle, en tant que dessin
en relief, en tant que dessin apte a former un holo-
gramme, ou en tant qu’écriture a points ou écriture
Braille.

Procédé selon les revendications 1 a 7, caractérisé
en ce que dansle groupe d’impression, 'image d'im-
pression de la forme d’'impression de gaufrage est
transférée par estampage sur le matériau a impri-
mer, enformant le gaufrage pourle flan de couvercle,
en tant que zone d’affaiblissement, en tant que poin-
gonnage ou en tant que performation.

Procédé selon larevendication 4, caractérisé en ce
que le motif d’'impression fait saillie de la surface du
matériau a imprimer de 20 nm (nanometre) a 500
pm, utilement de 50 pm a 250 wm, avantageuse-
ment de 70 pum a 200 pm et notamment de 80 pm
a 200 pm.

Procédé selon les revendications 1 a 9, caractérisé
en ce que le matériau a imprimer comprend ou est
constitué par une feuille de métal, notamment une
feuille d’acier ou une feuille d’aluminium, une feuille
de matiére plastique, un papier, un carton ou des
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feuilles composites en matiéres plastiques, en ma-
tieres plastiques et feuilles de métal, en matiéres
plastiques et papier, en matieres plastiques et car-
ton, enfeuilles de métal et papier, enfeuilles de métal
et carton, en matieres plastiques, feuilles de métal
et papier ou en matiéres plastiques, feuilles de métal
et carton.
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