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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Klebebandsystem insbesondere zum 6ffnen von Kartonagen, bestehend aus
einem zumindest einseitig mit einer Klebebeschichtung ausgeriisteten Klebeband A mit einem Tréger, wobei der Trager eine Folie
und in Lingsrichtung des Trégers verlaufende Filamente aufweist, und einem zumindest einseitig mit einer Klebebeschichtung
ausgerlisteten Klebeband B mit einem Folientriger, wobei die Klebebander A und B iibereinander angeordnet sind.
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Beschreibung

Kiebebandsystem zur Bildung eines Aufreifistreifens

Die Erfindung betrifft ein Klebebandsystem zur Bildung eines Aufreilistreifens.

Aufreiistreifen sind bekannt und dienen in verschiedenen Formen als Offnungshilfe
einerseits  flir  Zigarettenpackungen, Siliwarenverpackungen und  3hnlichen
Verpackungen, die mit einer Folie eingeschlagen sind, andererseits fiir Kartonagen wie
etwa Waschmittelverpackungen. Dabei wird der Aufreilstreifen an der Verpackung so
befestigt, dass man zum Offnen an dem Aufreistreifen zieht und damit die Einschlagfolie

beziehungsweise den Karton an der gewlinschten Stelle auftrennt.

Traditionell sind Aufreil3streifen im Einsatz, die einseitig mit einer Klebemasse auf
Hotmeltbasis ausgeristet sind. Beispielsweise werden diese in der US 3,187,982 A, der
US 3,311,032 A oder der CA 749 198 A beschrieben.

Weiterhin wird ein Aufreil3streifen verwendet, der selbstklebend ausgeristet ist. Dazu
bedient man sich einer monoaxial gereckten Tragerfolie, die mit einer selbstklebenden
Schicht auf der einen Seite und einer Silikonreleaseschicht auf der anderen Seite
ausgestattet ist. Optional ist unter einer der beiden Schichten ein Druck. Solche oder
ahnliche Aufbauten sind flir die Herstellung von Haftklebebédndern bekannt,
beispielsweise aus der DE 21 04 817 A, der US 3,088,848 A, der US 3,482,683 A oder
der US 2,956,904 A. Nicht offenbart wird in diesen Schriften die Verwendung solcher
Folienaufbauten  fur selbstklebende  Aufreilstreifen. Die  Verwendung von
selbstklebenden Bandern dieser Art als Aufreildstreifen wird aber in der Zeitschrift

"Packaging Review" vom Februar 1973, Seite 57 erwahnt.
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Eine spezielle Ausflihrungsform dieser selbstklebend ausgerlsteten Aufreildstreifen
beschreibt die DE 43 38 524 A1. In dieser wird ein selbstklebender Aufreilistreifen
offenbart bestehend aus einer Tragerfolie, einer Releaseschicht, einer der
Releaseschicht abgewandten Kleberschicht und gegebenenfalls einem Druck unter der
Kleber- oder Releaseschicht. Der Streifen ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Tragerfolie aus einer verstreckten Folie besteht, dass die Release- und Kleberschicht aus
wassriger LoOsung, Emulsion oder Dispersion aufgetragen werden und dass
Releaseschicht, Druckfarbe und Kleberschicht auf einer gegenliber dem Aufreifdstreifen
um ein vielfaches breitere Folie in einem Arbeitsgang auf einer Maschine aufgetragen

werden.

Ublich fiir den Einsatz als Offnungshilfe von Folienverpackungen sind mindestens
monoaxial, bevorzugt biaxial verstreckte mindestens einschichtige 15 bis 60 ym dicke
Tragerfolien.

Selbstklebende oder warmeaktivierbare Aufreifdstreifen aus in Langsrichtung verstreckter
Polypropylen-Folie werden fir das Aufreifden von Kartonagen seit langem eingesetzt. Sie
werden angeboten in Folienstarken von 50 bis 140 ym. Foliendicken gréfier 85 ym finden
Verwendung beim Offnen besonders schwerer Kartonagen. Ublicher sind Aufreistreifen
in Dicken zwischen 60 und 90 um.

Aufreilistreifen, die auf einem monoaxial gerecktem Polypropylentrdger basieren,
verwenden haufig fir den Trager eine spezielle, in ihrer Aufreifleistung optimierten
Polymerabmischung, die in Zugfestigkeiten in Langsrichtung von 230 bis 330 N/mm?
resultiert.

Diese Polypropylen-Aufreilistreifen in vorzugsweise 60 bis 65 uym zeigen ein
einwandfreies Aufreilverhalten bei sdmtlichen Wellpapp-Kartonagen einschlietlich der
Mikrowellpappe. Dies gilt unabhdngig davon, ob genau in Richtung des aufgeklebten

Streifens aufgerissen wird.

.Genau in Richtung des aufgeklebten Streifens” bedeutet, dass der Aufreifistreifen beim
Aufreifdvorgang so gefuhrt wird, dass die Zugrichtung nie von der Richtung abweicht, die
der auf der Kartonriickseite verklebte Aufreifistreifen vorgibt und die wahrend des
Aufreillvorganges als Aufreil3fuge auch von der Kartonvorderseite aus sichtbar wird. Nur
dann ist die Krafteverteilung im Aufreiistreifen bei dem Aufreifivorgang symmetrisch und

die Belastung beider Schnittkanten gleichmafig. In der Praxis wird diese ideale
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Aufreifdrichtung meist nicht eingehalten. Es ist mit Abweichungen von dieser Richtung bis

zu etwa 30° zu rechnen.

Ein Trend im Aufreilstreifenmarkt ist das Abweichen von der auf die Aufreillleistung
optimierten Folienrezeptur. Eine verminderte AufreiRleistung wird hierbei billigend in Kauf
genommen, um im Gegenzug eine verbesserte Maschinengangigkeit des
Aufreilistreifens wahrend seiner Applikation zu erzielen.

Beispielsweise kann eine Reduzierung der Schlagzéhzusatze unter die flr eine optimale
Aufreillleistung empfehlenswerte Menge bis hin ihrem volligen Weglassen vorgenommen

werden.

Schwere Vollpapp-Qualititen mit etwa 1000 g/m? lassen sich nur noch in der optimalen
Aufreilirichtung stdrungsfrei aufreiflen. Bei Abweichen von dieser Richtung kénnen
infolge der unsymmetrischen Belastung des Streifens von der starker belasteten Kante
des Streifens ausgehende Abrisse beim Aufreilvorgang auftreten. Die Haufigkeit der
Abrisse wird zum Beispiel von Inhomogenitaten in der Folie, von Mikroscharten in den
Schnittkanten der Folienstreifen, von Holzteilchen oder besonders verfestigten Partikeln
in der Pappe und ahnlichen Erscheinungen beeinflusst. Auflerdem besitzt die

Aufreilgeschwindigkeit einen Einfluss.

Fir die Verpackung von Waschmitteln werden in stdrkerem Masse Vollpappen zwischen
450 und 600 g/m? Flachengewicht eingesetzt, die unter Umstanden eine
wachsimpragnierte Zwischenschicht aufweisen, auf jeden Fall aber mit einer
auflaminierten Deckschicht aus hochglanzendem gussgestrichenem Chromolux-Papieren
versehen sind. Diese Pappen lassen sich mit den Polypropylen-Aufreidstreifen nur mit
einem ahnlich schlechten Ergebnis aufreiRen wie die oben genannten 1000 g/m*-

Vollpappen.

Aus der EP 0 269 967 A1 ist ein Aufrei3streifen mit einem in Uberwiegend einer Richtung
gerecktem Trager bekannt, der mit einer Klebeschicht versehen ist, wobei der Trager aus
mindestens einer Basisschicht besteht, die mit mindestens einer zahen Schicht versehen
ist, die zaher ist als die Basisschicht.

Besonders bevorzugt wird ein Aufreifdstreifen mit einem in Gberwiegend einer Richtung
gereckten Trager, der mit einer Klebeschicht versehen ist, wobei der Trager aus

mindestens einer ein Polypropylen-Olefin-Copolymerisat und/oder ein Polypropylen-
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Schiagzahzusatz-Gemisch enthaltenden Basisschicht besteht, die mit mindestens einer
polypropylenhaltigen zahen Schicht versehen ist, die einen Schlagzahzusatz enthalt und

zaher ist als die Basisschicht ist.

Bei Aufreilistreifen auf Polypropylen-Basis kommt bevorzugt TPP (entspricht monoaxial
gestrecktem Polypropylen (MOPP)) zur Verwendung, da auch unter hoher Zugbelastung
nur eine geringe Dehnung auftreten darf.

Hohe Zugbelastungen treten einmal bei der Endanwendung auf, wenn der Aufreilistreifen
beim Offnen der Verpackung durch die Pappe oder den Karton beziehungsweise die
Folie gezogen wird und diese sicher zertrennen soll. Sie treten des Weiteren auch bei der
Applikation des Aufreilstreifens auf die Verpackung auf, da dieser haufig mit
Geschwindigkeiten von mehr als 150 m/min aufgebracht wird. Insbesondere beim Start,
das heifltt dem Auflegen des Aufreifistreifens auf zum Beispiel die Pappe, wird die bis zu
ca. 15 kg schwere Spule, zu welcher der Aufreifistreifen handelsiblich konfektioniert ist,
plotzlich und ruckartig beschleunigt. Selbst im Dauerbetrieb wirken auf den
Aufreifdstreifen oftmals Zugbeanspruchungen von mehr als 8 N. Dies schlieft den Einsatz

von ungerecktem oder auch biaxial gerecktem Polypropylen aus.

Wenn TPP ohne Release verwendet wird, tritt beim Abrollen, also beim Trennen von
Masse und Trager, ein Spleiften des Tragers auf, sprich ein Teil der in Langsrichtung
ausgerichteten und gereckten Fasern wird aus der Trageroberflache herausgerissen.
Dies kann den Prozess der Konfektionierung beeintrachtigen, wenn die beschichtete und
gegeniber dem Aufreillstreifen viel breitere Folienbahn in einzelne Aufreiflstreifen
geschnitten und hierfur vom Ballen abgerollt wird. Die aus der Trageroberflache
stehenden Fasern selbst behindern den Prozess, oder es kann auch zu Abrissen der
gesamten Tragerbahn kommen. Weiterhin kénnen dhnliche Probleme beim Abrollen des

Aufreifdstreifens wahrend der Applikation auf die Verpackung auftreten.

Aktuell erflillen Verkaufstrays, die zur Aufnahme von in einzelnen Kartons verpackten
Produkten dienen, zwei Aufgaben. Zum einen werden die Kartons in einem oben offenen
Tray angeordnet. Dieses Tray wird im Verkaufsladen optisch ansprechend dem Kunden
dargeboten, der aus dem Tray einzelne Kartons entnehmen kann. Durch das Tray
erreicht man, dass die Kartons gebindelt und stets in einer geordneten Aufstellung

verbleiben.
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Zum anderen sollen die Trays die in dem Tray befindlichen Kartons auf dem Weg vom
Produzenten oder Abfiiller bis zum Verkaufsladen schiitzen. Hierzu wird das Produkt
vollstdndig mit einer Pappverpackung umgeben, die zur Darbietung des Inhalts unter
Verwendung eines Aufreil3streifens aufgerissen wird. Der obere Teil des Kartons wird

entfernt, der untere Teil dient als Verkaufstray.

Um einen optisch ansprechenden Eindruck hervorzurufen, ist es erforderlich, dass die
Aufreildlinie einen sauberen und glatten Kantenabschluss aufweist. Die Pappe des
Kartons sollte nicht ausfranzen, des Weiteren muss der Riss mdglichst prazise
geradeaus verlaufen. Der Fachmann spricht in diesem Zusammenhang von einem
,Clean Cut".

Zum Offnen von Kartonagen, so dass ein Clean Cut entsteht, existieren hauptséchlich

zwei Losungen.

Das so genannte Adalissystem (von der Firma Adalis entwickelt) besteht aus zwei
Klebebdndern (Fihrungsklebeband = Band A und Aufreilistreifen = Band B), die wie in
Figur 1 gezeigt, im Karton installiert sind. Der Karton setzt sich aus einem inneren Liner
und einem aufleren Liner zusammen, wobei zwischen den Linern wie lblich eine Welle
aus Pappe angeordnet ist.

Die Klebebander bestehen aus einem Tragermaterial aus zahlreichen
Polyesterfilamenten, die mit einem Klebstoff zusammengehalten werden. Das
Tragermaterial ist mit einem Schmelzklebstoff beschichtet. Die beiden Liner sowie die
Welle und die beiden Klebebander laufen dabei durch einen Heizkanal, so dass

entsprechend der Figur 1 ein Laminat entsteht.

Nachteil dieses Systems ist, dass die eingesetzten Klebebander sehr dick sind (2 x 200
bis 250 ym) und sich dadurch das Druckbild auf dem aufieren sichtbaren Liner durch
Abnutzung der erhabenen Stellen beim Transport und der Lagerung verschlechtert.
Zudem werden im Rahmen einer Fertigung viele dieser nicht aufgefalteten Kartons
(Kartonzuschnitte) und gefalteten Boxen gestapelt. Da die Klebebander immer an der
selben Stelle auf dem Kartonzuschnitt aufgebracht sind, fiihrt das im Stapel zum Aufbau
an Dicke an diesem Punkt. Dadurch wird der Stapel schief, und die Bbgen fangen ab
einem bestimmten Neigungsgrad an zu rutschen, die resultierenden Stapel sind instabil.

Weiterhin ist bedingt durch die hohe Dicke die Zahl an Laufmeter Klebeband bei gleicher
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Breite und gleichen Spulenabmessungen auf einer Klebebandspule deutlich geringer als
bei dinneren Tapes. Fur die Wellpackindustrie ist es aber haufig notwendig, grofiere
Produktionskampagnen zu fahren, was bedeutet, dass die Anlage zum Wechsel der
Spulen entweder angehalten oder ein Splice bei laufender Anlage gemacht werden
muss, was immer mit einer hohen Gefahr eines Risses verbunden ist.

Des Weiteren kann es beim Bedrucken solcher Kartons zu Problemen kommen, weil
durch die unterschiedlichen Dicken des Drucksubstrats im Druckprozess unterschiedliche
Druckverhaltnisse entstehen, was in einem ungleichmafigen Druckbild resultieren kann.
Demnach ist es also flr den Verarbeiter von Wellpackbdgen mit Aufrei3streifen von
Interesse, vor allen Dingen dinne Klebebander zu nutzen, um solche Probleme nicht

entstehen zu lassen.

Eine Variante besteht darin, den mit dem Aufreil3streifen versehenen Karton im Bereich
oberhalb der Auflenkanten des Aufreil3streifens anzuritzen, also zu schwachen (so
genanntes ,lLiner Slitting”). Dies zeigt die Figur 2. Fir diesen Fall kann auf ein
Aufreifistreifen zurlckgegriffen werden, der beispielsweise nur eine Dicke von 90 um
aufweist, was die oben geschilderten Probleme weitgehend vermeidet.

Der auftere Liner ist entlang der gewlinschten Risskante vorher oberflachlich angeritzt,
so dass er beim Offnen eine saubere Risskante hinterldsst und sich nach dem Offnen ein
optisch ansprechendes Display ergibt. Nachteil dieser Losung ist, dass die Verletzung
des aufleren Liners zu Verlusten an Stabilitdt in z-Richtung des Kartons fihrt. Der Karton
gibt bevorzugt an der verletzten Stelle nach. Gemessen wird dieses Phanomen mit dem
sogenannten ,box compression test”.

Diese Losung hat somit zur Folge, dass die Stapelfdhigkeit der aufgefalteten Kartons

reduziert ist.

Aufgabe der Erfindung ist es, gegenliber dem Stand der Technik eine merkliche
Verbesserung zu erzielen und eine Ldsung zur Verfligung zu stellen, mit der ein Karton
aufgerissen werden kann, wobei sich saubere Risskanten im Karton ergeben und wobei

die Losung den Karton moglichst geringfligig verdicken soll.

Geldst wird diese Aufgabe durch ein Klebebandsystem, wie es im Hauptanspruch ndher
gekennzeichnet ist. In den Unteranspriichen sind vorteilhafte Ausfihrungsformen der

Erfindung beschrieben. Des Weiteren sind Verwendungen des erfindungsgemafien
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Klebebandsystems sowie ein mit dem Klebebandsystem ausgeristeter Karton vom

Erfindungsgedanken umfasst.

Demgemaf betrifft die Erfindung ein Klebebandsystem insbesondere zum Offnen von
Kartonagen, bestehend aus einem zumindest einseitig mit einer Klebebeschichiung
ausgerlsteten Klebeband A mit einem Trager, wobei der Trager eine Folie und in
Langsrichtung des Tragers verlaufende Filamente aufweist, und einem zumindest
einseitig mit einer Klebebeschichtung ausgeristeten Klebeband B mit einem Folientrager,

wobei die Klebebander A und B Ubereinander angeordnet sind

Im Sinne dieser Erfindung wird unter einem Filament ein Blindel paralleler, gerader
Einzelfasern/Einzelfilamente verstanden. In der Literatur werden diese auch oft als
Multifilament bezeichnet. Gegebenenfalls kann dieses Faserblindel durch Verdrehen in
sich verfestigt werden, dann spricht man von gesponnenen oder gezwirnten Filamenten.
Alternativ kann das Faserbiindel durch Verwirbeln mit Druckluft oder Wasserstrahl in sich
verfestigt werden. Im Weiteren wird flir alle diese Ausfiihrungsformen verallgemeinernd
nur noch der Begriff Filament verwendet.

Das Filament kann texturiert oder glatt und punktverfestigt oder unverfestigt vorliegen.

Die Filamente kdnnen dabei aus organischen oder anorganischen Materialien bestehen,
s0 beispielsweise und bevorzugt aus Glas, aus Kohlenstoff (Carbon), aus Kombinationen
aus beiden Fasertypen, aus Aramidfasern, aus Polyamid, aus verstrecktien
Polymerfasern wie Polyesterfasern (wie Polyethylenterephthalat), Polypropylenfasern,
Polyethylenfasern, weiterhin kdnnen die Filamente wenigstens teilweise gefarbt sein, um
den Trager optisch ansprechender zu gestalten. Hierzu bieten sich insbesondere
gefarbte Glas- oder Polymerfaden an.

Sodann bestehen die Einzelfilamente vorzugsweise aus hochfesten Fasern geringer
Reiltdehnung.

Des Weiteren sind auch Mischungen der unterschiedlichen Filamente moglich.

Die Anzahl der an- oder eingebrachten Filamenten hangt in erster Linie vom jeweils
vorgesehenen Verwendungszweck und der angestrebten HdOchstzugkraft sowie

Hdochstzugkraftdehnung des Tragers und somit des Klebebands, seiner eigenen
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Beschaffenheit und der jeweiligen Festigkeit der Filamente selbst ab und kann deshalb in
relativ weiten Grenzen variieren.

Die Filamente sind vorzugsweise Endlosfilamente. In einer vorteilhaften Ausfihrungsform
sind alle Filamente Endlosfilamente.

Die Durchmesser der Filamente liegen insbesondere unterhalb von 60 um, weiter
vorzugsweise zwischen 20 und 45 ym.

Der Titer der Filamente liegt vorzugsweise Uber 10 tex, weiter vorzugsweise (iber 50 tex.
Des Weiteren hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn der Titer héchstens 300 tex,
vorzugsweise hochstens 200 tex, weiter vorzugsweise hdchstens 150 tex, weiter weiter

hdchstens 100 tex betragt.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform befinden sich zwischen 1 und 30 Filamente pro
Zentimeter Breite in dem Tragermaterial, insbesondere zwischen 1 und 5, weiter
insbesondere zwischen 1 und 3, wobei die Filamente weiter vorzugsweise gleichmahig
tber die Breite der Folie verteilt sind.

Vorteilhaft betrdgt die Anzahl der Filamente mindestens 3. In weiteren vorteilhaften
Varianten sind zwischen 3 und 30, weiter vorzugsweise zwischen 3 und 20, ganz

besonders vorzugsweise zwischen 3 und 10 Filamente vorhanden.

Des Weiteren hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn die Filamente in einer zum
Tragermaterial parallel ausgerichteten Lage oder hdchstens in drei zum Tragermaterial
parallel ausgerichteten Lagen regelmafig angeordnet sind.

In einer Lage sind dabei jeweils die Filamente parallel nebeneinander angeordnet.

Beispielshaft sei auf die DE 10 2006 023 935 A1 verwiesen, in der ein solches

Filamentklebeband offenbart wird.

Die Filamente sollten fest mit der Folie verbunden sein. Dies kann durch direktes
Einarbeiten oder Einlassen der Filamente in die Folie geschehen, beispielsweise durch
Einbetten beziehungsweise durch Einfigen beim Herstellungsverfahren der Folie.

Die Filamente kénnen aber auch nachtrdglich mit der Folie verbunden werden,
beispielsweise seien das Verschweilden oder das Auflaminieren genannt, gegebenenfalls

mit einer entsprechenden Verbindungsschicht.



WO 2013/037648 PCT/EP2012/066946

Ist der Trager ausschlieflich durch in Langsrichtung integrierte Filamente verstarkt,
spricht man von Moncfilament-Klebebandern.

Gemald einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungsform weist der Trager neben den in
Langsrichtung (Maschinenrichtung) verlaufenden Filamenten zusatzlich solche Filamente
auf, die gemaf einer besonders bevorzugten Ausflihrungsform in Querrichtung verlaufen
und/oder in Schragrichtung. Diese Filamente kbénnen kurven-, spiral- oder zickzack-
férmig oder regellos verlaufen.

Dem Fachmann ist dabei klar, dass der Titer der Filamente nicht zu hoch sein darf. Diese

sollten noch einreilbar, insbesondere natlrlich von Hand einrei3bar.

In einer vorteithaften Weiterbildung des Erfindungsgegenstands ist der Trager durch ein
offenes Filamentgelege oder ein offenes Filamentgewebe verstarkt. In diesem Fall wird
es als Crossfilament-Klebeband bezeichnet.

Der Trager besteht in diesem Fall aus einer Folie, auf der unterseitig ein Filamentgelege
oder -gewebe vorhanden ist, das entweder direkt auf der Folie aufgebracht oder mittels
einer Laminierklebemasse mit der Folie verbunden ist.

Die Klebemasse wird auf die Seite der Folie aufgebracht, auf der sich das
Filamentgelege oder —gewebe befindet.

Weiter vorzugsweise weist das Filamentgelege oder —gewebe eine Zugfestigkeit in
Maschinenrichtung von mindestens 50 N/cm sowie eine Reifddehnung von unter 20 %,

bevorzugt unter 15 %, besonders bevorzugt unter 10 % auf.

Gemal einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungsform ist das Filamentgelege oder
-gewebe ein Ketten-Strickgewebe mit Schussfaden (weft inserted warp knit). Ein solches
ist zum Beispiel in der EP 1 818 437 A1 beschrieben.

Das Filamentgelege oder —gewebe weist eine Zugfestigkeit in Maschinenrichtung von
vorzugsweise mindestens 100 N/cm, weiter vorzugsweise 200 N/cm, besonders

vorzugsweise 500 N/cm auf.

Vorzugsweise weisen die zur Bildung des Geleges oder des Gewebes verwendeten
Filamente eine Starke von 2 und 8 dtex, vorzugsweise zwischen 4 und § dtex, besonders

vorzugsweise 5 dtex auf.
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Das Gelege/Gewebe kann nachtraglich gefarbt sein oder aus spinngefarbten Filamenten

bestehen.

Gemall einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungsform der Erfindung betragt die
Filamentzahl in Kettrichtung mindestens 4/cm, vorzugsweise 6 bis 10/cm, besonders
vorzugsweise 7/cm und/oder die Filamentzahl im Schuss mindestens 1 bis 10/cm,

vorzugsweise 2/cm.

Die eventuell vorhandene Laminierklebemasse kann aus den gleichen

Klebmassensystemen gewahlt werden, wie sie spater ausfihrlich beschrieben werden.

In der Figur 9 ist im seitlichen Schnitt das Klebeband gezeigt, das aus einem Trager 11
besteht, auf den einseitig eine Schicht einer selbstklebenden Beschichtung 12
aufgebracht ist.

Auf eine 35 um dicke PET-Folie 113 ist ein WIWK (warp inserted warp knit)-Gewebe aus

PET (Diolen) 114 auflaminiert, und zwar unter Verwendung eines Laminierklebstoffs 115.

In der Figur 11 ist im seitlichen Schnitt ein Klebeband aus Figur 9 gezeigt, das aus einem
Trager 11 besteht, auf den beidseitig eine Schicht einer selbstklebenden Beschichiung
12, 12 a aufgebracht ist.

Im Unterschied zum Trager des Klebebands aus der Figur 9 wird als Trager hier nur ein
WIWK (warp inserted warp knit)-Gewebe aus PET (Diclen) verwendet. Eine PET-Folie ist

nicht vorhanden, kann aber erfindungsgemal auch zusatzlich vorgesehen sein.

In einer alternativen Ausflihrungsform besteht der Trager aus einer Folie sowie einer
Binderschicht, die zwischen Folie des Tragers und der Klebemasseschicht angeordnet
ist, wobei in der Binderschicht ungezwirnte und ungetengelte Einzelfilamente in

Langsrichtung eingelassen sind, die vollstandig von der Binderschicht umschlossen sind.

Die Einzelfilamente sind vorzugsweise Endlosfilamente. In einer vorteilhaften
Ausfuhrungsform sind alle Einzelfilamente Endlosfilamente.

Die Einzelfilamente liegen idealerweise in dichtester Kugelpackung, so dass keine oder
kaum Liicken zwischen den von dem Binder ummantelten Einzelfilamenten vorhanden

sind. In einer bevorzugten Ausflihrungsform befinden sich zwischen 400 und 800
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Einzelfilamente pro Zentimeter Breite in dem Tragermaterial, insbesondere zwischen 500

und 600, ganz besonders bevorzugt 550.

Des Weiteren hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn die Einzelfilamente in einer zur
Folie parallel ausgerichteten Lage oder hdchstens in drei zur Folie parallel ausgerichteten
Lagen regelmaRig angeordnet sind, und zwar wenn die Einzelfilamente eine Feinheit von
4 bis 8 dtex aufweisen.

In einer Lage sind dabei jeweils die Einzelfilamente parallel nebeneinander angeordnet.

In einer anderen vorteilhaften Ausfihrungsform sind die Einzelfilamente in einer zur Folie
parallel ausgerichteten Lage oder hdchstens in fiinf zur Folie parallel ausgerichteten
Lagen regelmaldig angeordnet, und zwar wenn die Einzelfilamente eine Feinheit von 2 bis
6 dtex aufweisen.

Je nach gewlinschtem Einsatzzweck sind auch mehr als funf Lagen Einzelfilamente
moglich, wobei mit steigender Zahl die Dicke des Tragers zunimmt, gleichzeitig aber

auch die Festigkeit.

Durch die als vorteilhaft erkannte fehlende Verzwirnung und Vertengelung der parallelen
in Langsrichtung ausgerichteten Anordnung entspricht die Lange der Einzelfilamente
nahezu exakt der Lauflange des Tragers, und zwar somit dem Minimum der theoretische
moglichen Lange. Eine auftretende parallele Zugkraft auf das Klebeband wirkt so auf
jedes Einzelfilament unmittelbar und wird gleichzeitig bedarfsgerecht von vielen
Einzelfilamenten ibernommen. Dies flihrt zu einer besonders effektiven Kraftaufnahme.

Durch die fehlende Verzwirnung und Vertengelung haben die Einzelfilamente zusatzlich
die Mdoglichkeit, auf eine nicht parallele Zugbelastung mit individueller Langenanderung

zu reagieren. Die fuhrt zu einer optimalen Kraftverteilung tUber die Klebebandbreitebreite.

Beim Binder handelt es sich um Mischungen auf Basis SBR oder Acrylat. Bevorzugt ist
eine wassrige, weichmacherfreie anionische Dispersion eines carboxylgruppenhaltigen
Acrylsdureestercopolymerisats (Acronal® 500 D).

Der Binder wird in einer vorteilhaften Ausfliihrungsform mit 10 bis 30, bevorzugt 10 bis 20,
ganz besonders bevorzugt 15 bis 17 g/m? auf die Folie aufgebracht.

Der Binder kann zusatzlich zur Fixierung der Filamente Aufgaben einer funktionalen
Schicht Gbernehmen.

Er kann als Primer wirken, und zwar zwischen den auftretenden Grenzflachen Trager

[Filament/Klebmasse.
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Er kann die Aufgaben einer Barriereschicht Gbernehmen, zum Beispiel durch Integration
von UV-Absorbern den UV-Schuiz der Klebmasse.

Der Binder kann als reaktiv hartendes Bindersystem ausgebildet werden, so dass er
einen oder keinen Einfluss auf die Klebmasse ausiibt. Gleichzeitig kann der Hartegrad
des Binders durch die Reaktivkomponenten eingestellt werden. Sowohl einstellbare
Hartegrade des Binders als auch einstellbare Kohéasionsgrade der Masse konnen durch

migrierende Vernetzer erzielt werden.

Schliefdlich kann der Binder mit Ricksicht auf verwendete Fasern und Folie zur
Erreichung eines optimalen Verbundes in Hinsicht auf

- sein viskoelastisches Verhalten

- seiner Harte/Steifigkeit

- der Festigkeit des Gesamttragers, vornehmlich in z-Richtung,

- seine optischen Eigenschaften

angepasst werden.

Die letzte Eigenschaft ist dahingehend beispielsweise vorteilhaft, als dass die Farbe des
Klebebands leicht variiert werden kann. Bei einer transparenten Folie wird (blicherweise
die gesamte Haftklebmasse gefarbt, um ein farbiges Klebeband zu erzielen.

Erfindungsgemald reicht es, den Binder mit der gewiinschien Farbe auszurlsten.

Durch die Verwendung des Binders entsteht nichthaftklebriges Vormaterial, das einfach

im Handling und der Aufbewahrung ist.

In der Figur 10 ist ein solches Klebeband dargestellt. Das Klebeband weist einen Trager
auf, auf den einseitig eine Klebemasse 12, insbesondere Haftklebemasse aufgebracht
ist. Der Trager besteht aus einer Kunststofffolie 101 sowie eine Binderschicht 102, die
zwischen Folie 102 und der einen Klebemasseschicht 12 angeordnet ist.

In der Binderschicht 102 sind insgesamt drei Lagen 121, 122, 123 Einzelfilamente
vorhanden, wobei die Lagen 121, 122, 123 zur Folie parallel ausgerichtet sind. Jedes
Einzelfilament ist dabei vollstandig vom Binder 102 umschlossen.

Die Einzelfilamente sind dabei in den Lagen 121, 122, 123 jeweils parallel angeordnet,

wobei bevorzugt die Einzelfilamente nahezu in direktem Kontakt zueinander stehen.
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Beispielshaft sei auf die DE 10 2005 049 343 A1 verwiesen, in der ein solches

Filamentklebeband offenbart wird.

Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform besteht die Folie des Klebebands A
e aus mono- oder biaxial orientiertem Polypropylen
e aus mono- oder biaxial orientiertem Polyethylen oder

e aus mono- oder biaxial orientiertem Polyester wie Polyethylenterephthalat.

Als Folienmaterial eignen sich auch Folien wie zum Beispiel PA, PU oder PVC. Die
Folien selbst kdnnen wiederum aus mehreren einzelnen Lagen besteht, beispielsweise
aus zu Folie coextrudierten Lagen. Die Folie kann metallisiert sein oder mit anderen
Schichten wie zum Beispiel Schaumstoffen) laminiert sein.

Bevorzugt werden Polyolefine, jedoch sind auch Copolymere aus Ethylen und polaren
Monomeren wie Styrol, Vinylacetat, Methylmethacrylat, Butylacrylat oder Acrylsdure
eingeschlossen. Es kann ein Homopolymer wie HDPE, LDPE, MDPE oder ein Copolymer
aus Ethylen einem weiteren Olefin wie Propen, Buten, Hexen oder Octen (zum Beispiel
LLDPE, VLLDE) sein. Geeignet sind auch Polypropylene (zum Beispiel Polypropylen-
Homopolymere, Polypropylen-Random-Copolymere oder Polypropylen-Block-

Copolymere).

Die Folie kann unverstreckt sein. Erfindungsgemafy bevorzugt lassen sich als Folien
monoaxial und biaxial gereckte Folien. Einsetzen. Monoaxial gerecktes Polypropylen
beispielsweise zeichnet sich durch seine sehr hohe Reifdfestigkeit und geringe Dehnung
in Langsrichtung aus.

Besonders bevorzugt sind Folien auf Basis Polyester wie Polyethylenterephthalat.

Die Folie weist vorzugsweise eine Dicke von 10 pm bis 100 um, weiter vorzugsweise 19
bis 30 ym auf.

Die Folie kann farbig und/oder transparent sein.

Die Kombination von Folie mit integrierten beziehungsweise angeflgten Filamenten weist

vorzugsweise auf eine Dehnung von weniger als 10% bei einer Belastung von 10 N/cm
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auf sowie vorzugsweise ein Flachengewicht von weniger als 350 g/m?, bevorzugt weniger
200 g/m?, ganz bevorzugt weniger 150 g/m>.

Weiter vorzugsweise zeigt die Folie mit integrierten beziehungsweise angefligten
Filamenten eine Hochstzugkraftdehnung unter 25%, bevorzugt unter 15%, besonders

bevorzugt unter 10%.

Das Klebeband A kann gemal einer alternativen Variante auch beidseitig klebend
ausgeristet sein. Die Klebemassen kdnnen dabei unterschiedlich, sie kdnnen aber auch

identisch sein.

Es liegt innerhalb des Erfindungsgedankens, wenn die Trager der Klebebander A und B
identisch sind. Bevorzugt ist also eine Ausfiihrungsform, in der Trager des Klebebands A
und der Trager des Klebebands B eine Folie und in Langsrichtung des Tragers
verlaufende Filamente aufweisen, wobei weiter vorzugsweise die beiden Folien identisch
sein konnen. Bei dieser Ausfuhrungsform ist darliber hinaus bevorzugt, wenn die beiden

Klebebander die identische Breite aufweisen.

Der Folientrager des Klebebands B kann aus einer Folie bestehen, die eine monoaxial in
Langsrichtung verstreckte Polyolefinfolie ist und die eine Mischung aus einem

olefinischen und einem polaren nichtolefinischen Polymer enthalt.

In der Folie liegt der Anteil an polarem nichtolefinischem Polymer in der Mischung weiter

vorzugsweise im Bereich von 5 bis 50 Gew.-%, vorzugsweise 20 bis 30 Gew.-%.

Zur Erzielung von hohen Zugfestigkeiten, von hohen Spannungen bei 10 %-Dehnung und
von hohem Weiterreilwiderstand soliten die Reckprozessbedingungen so gewahit
werden, dass das Reckverhdltnis das flir Folie jeweils maximal technisch durchfiihrbare
ist. Erfindungsgemal? liegt das Reckverhdltnis in Langsrichtung vorzugsweise bei
mindestens 1:4,5, weiter vorzugsweise bei mindestens 1:6.

Ein Reckverhdlinis von zum Beispiel 1:6 gibt an, dass aus einem Abschnitt der
Primarfolie von 1 m Lange ein Abschnitt von 6 m Lange der gereckten Folie entsteht. Oft
wird das Reckverhaltnis auch als Quotient der Liniengeschwindigkeit vor der
Verstreckung und der Liniengeschwindigkeit nach der Verstreckung bezeichnet. Hier wird

die erste Definition verwendet.
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In einer bevorzugten Ausfihrung der Erfindung weist die Folie die folgenden
Eigenschaften auf:

e in Langsrichtung eine Zugfestigkeit von 200 N/mm® bis 300 N/mm?
vorzugsweise 220 N/mm?® bis 260 N/mm?, weiter vorzugsweise 240 N/mm?
und/oder

¢ in Langsrichtung eine Spannung bei 10 %-Dehnung von mindestens 80 N/mm?,
vorzugsweise mindestens 130 N/mm?, weiter vorzugsweise mindestens 150

N/mm?3.

Zur Berechnung von Festigkeitswerten werden die breitenbezogenen Kraftwerte durch
die Dicke geteilt. Im Fall einer Bestimmung der Festigkeitswerte am Klebeband wird als
Dicke nicht die Gesamtdicke des Klebebands, sondern nur die der Tragerfolie zugrunde

gelegt.

Wie Versuche mit dem Fachmann bekannten Versuchsaufbauten der Firma Zwick
zeigen, ist ein Durchreilen der Folie in Querrichtung praktisch nicht méglich. Bei der zu
untersuchenden Probe der Folie wird durch einen Einschnitt in Querrichtung die Kante
verletzt. Wird nun Zug ausgelibt, setzt sich der Riss nicht in Querrichtung fort, sondern

wird in die Langs- oder Maschinenrichtung umgelenki.

Die Dicke der Tragerfolie liegt vorzugsweise zwischen 15 und 200 ym, besonders
bevorzugt zwischen 30 und 140 ym, ganz besonders bevorzugt zwischen 50 und 100
um.

Eine Dicke bis zu 200 ym kann dann gewahlt werden, wenn die durch das Klebeband
hervorgerufenen Dickenabweichungen der aufeinander zu stapelnden Kartonzuschnitte
oder Kartons von untergeordneter Wichtigkeit ist. Bevorzugt werden Dicken von maximal
140 pum.

Das olefinische Polymer ist ein Homo- oder Copolymer von Olefinen wie Ethylen,
Propylen oder Butylen. Der Begriff Copolymer in hier sinngemaf®} dahingehend zu
verstehen, dass er Terpolymere mit einschliefit.

Das olefinische Polymer enthalt vorzugsweise mindestens 50 Gew.-% Propylen.
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Besonders geeignete Folienrohstoffe sind kommerziell erhaitliche Polypropylen-
homopolymere oder Polypropylencopolymere einschlielllich der Block- (Impact-) und
Randompolymere.

Die Schmelzindizes der genannten Polymere missen im fur Flachfolienextrusion
geeigneten Bereich liegen. Dieser Bereich sollte zwischen 0,3 und 15 g/10 min,
vorzugsweise im Bereich von 0,8 und 5 g/10 min (gemessen bei 230 °C/2,16 kg) liegen.
Das Polypropylen ist vorzugsweise iberwiegend isotaktisch aufgebaut. Der Biegemodul
sollte mindestens 1000 MPa, vorzugsweise mindestens 1500 MPa, ganz besonders

vorzugsweise mindestens 2000 MPa betragen.

Unter einem polaren nichtolefinischen Polymer werden alle Polymere verstanden, welche
a) kein Olefin wie zum Beispiel Ethylen, Propylen oder Butylen als Monomer
enthalten und
b) als polare Komponente Heterocatome wie Schwefel, Stickstoff, Phosphor und
vorzugsweise Sauerstoff enthalten.
Das polare nichtolefinische Polymer wird vorzugsweise aus der Gruppe der Polyester,
Polyamide, Polyurethane, Polyoxymethylen, Polyarylensulfide und Polyarylenoxide
ausgewahlt. Besonders bevorzugt sind teilkristalline Polymere. Gemafd einer besonders
vorteilhaft gestalteten Ausfihrungsform der Erfindung werden als polares

nichtolefinisches Polymer Polybutylenterephthalat und/oder Polyoxymethylen gewahlt.

Das polar modifizierte Polyolefin wird vorzugsweise aus der Gruppe der Copolymere von
Olefinen mit Vinylestern, Methacrylsdure und Acrylsaure, besonders bevorzugt Ethylen-
Vinylacetat- und Ethylen-(Meth)acrylat-Copolymere sowie deren Ester oder aus der
Gruppe der Pfropfpolymere mit einer ungesattigten organischen Saure, besonders
bevorzugt ein maleinsdureanhydrid-, methacrylsdure oder acrylsduregepropftes
Polyolefin ausgewahlt, wobei der Anteil an polar modifiziertem Polyolefin in der Mischung

vorzugsweise im Bereich von 0,2 bis 10 Gew.-% liegt.

Die Polymere der Folie kdnnen in Reinform oder in Abmischung mit Additiven wie
Antioxidantien, Lichtschutz-, Antiblock-, Gleit- und Verarbeitungshilfsmitteln, Filistoffen,

Farbstoffen, Pigmenten, Treib- oder Nucleierungsmitteln verwendet werden.
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Die Folie kann aus einer Matrix aus olefinischem Polymer bestehen, worin Fasern aus
dem polaren nichtolefinischen Polymer eingebettet sind, welche vorzugsweise einen

Durchmesser von 0,01 bis 50 um, besonders bevorzugt 0,1 bis 20 um aufweisen.

Der bevorzugte Prozess zur Herstellung der Folie beziehungsweise des unter
Verwendung der Folie hergestellten Klebebandes A beinhaltet folgende Schritte:
e Polymere und gegebenenfalls Additive werden gemischt und in einem Extruder
einer Flachfoliendise zugefuhrt.
e Der Schmelzefilm wird dann auf einer so genannten ,Chillroll* kontrolliert
abgekiihit.
e Bevor die Folienbahn dem Reckwerk zugefiihrt wird, wird sie Uber temperierte
Walzen auf eine geeignete Recktemperatur aufgeheizt.
e Dann wird die Folie im Kurzspalt in Maschinenrichtung orientiert.
e Die Tragerfolie wird durch Beschichtung oder schon vorher durch Coextrusion mit

einer Klebemasse versehen.

Die Folie kann ein- oder mehrschichtig sein, vorzugsweise ist sie mehrschichtig
besonders bevorzugt vom Typ ABC, wobei B die beschriebene Mischung enthalt und A
und C ganz oder Uberwiegend aus polyolefinischem Polymer bestehen. Durch die
Coextrusion kénnen Ablagerung beim Verstrecken der Folie und Probleme beim

Beschichten mit Release, Primer oder Klebemasse vermieden werden.

Die Folie kann durch Kaschierung, Pragung oder Strahlenbehandlung modifiziert sein.

Die Folie kann mit Oberflaichenbehandlungen versehen sein. Dies sind zum Beispiel zur
Haftvermittlung Corona-, Flamm-, Fluor- oder Plasmabehandlung oder Beschichtungen
von Ldsungen oder Dispersionen oder flissige strahlenhartbare Materialien. Weitere
mdgliche Beschichtungen sind Bedruckungen und Antihaftbeschichtungen, zum Beispiel
solche aus vernetzten Silikonen, Acrylaten (zum Beispiel Primal® P 376 LO), Polymeren
mit Vinylidenchlorid oder Vinylchlorid als Monomer oder Stearylverbindungen wie
Polyvinylstearylcarbamat der Chromstearatkomplexen (zum Beispiel Quilon® C) oder

Umsetzungsprodukten aus Maleinsdureanhydridcopolymeren und Stearylamin.
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In einer anderen Ausflihrungsform der Erfindung besteht der Folientrager des
Klebebands B bevorzugt aus Polyethylen, Polypropylen, mono- oder biaxial orientiertem
Polypropylen, Polyester, PA, PVC oder anderen Folien, besonders bevorzugt handelt es
sich um MOPP.

Die Dicke der Tragerfolie des Klebebands B liegt vorzugsweise zwischen 15 und 200 um,
besonders bevorzugt zwischen 30 und 140 ym, ganz besonders bevorzugt zwischen 50
und 70 um.

Eine Dicke bis zu 200 ym kann dann gewahlt werden, wenn die durch das Klebeband
hervorgerufenen Dickenabweichungen der aufeinander zu stapelnden Kartonzuschnitte
oder Kartons von untergeordneter Wichtigkeit ist. Bevorzugt werden Dicken von maximal

70 um.

Weiter vorzugsweise weist der Folientriger eine Zugfestigkeit von 200 N/mm? bis 300
N/mm?, besonders vorzugsweise 220 N/mm’ bis 260 N/mm? ganz besonders

vorzugsweise 240 N/mm?2, und/oder eine Dehnbarkeit kleiner 35 % auf.

Um die Klebebander A und B herzustellen, kann auf alle bekannten
Klebemassensysteme zurlickgegriffen werden. Neben Natur- oder Synthesekautschuk
basierten Klebemassen sind insbesondere Polyacrylatklebemassen, vorzugsweise eine

Acrylatschmelzhaftklebemasse, verwendbar. Moglich sind auch Silikonklebemassen.

Die Klebemassen in den Klebebidndern A und B kdnnen unterschiedlich sein. Bevorzugt

wird, dass die jeweils gleiche Klebemasse verwendet wird.

Die Beschichtungsstarke mit Klebemasse liegt vorzugsweise im Bereich von 18 bis 50
g/m?, insbesondere 22 bis 29 g/m?, (entspricht ungeféhr einer Dicke von 18 bis 50 pym,

weiter vorzugsweise 22 bis 29 pm).

Vorzugsweise ist die Klebemasse eine Haftklebemasse, also eine Klebemasse, die
bereits unter relativ schwachem Andruck eine dauerhafte Verbindung mit fast allen
Haftgriinden erlaubt und nach Gebrauch im Wesentlichen rickstandsfrei vom Haftgrund
wieder abgeldst werden kann. Eine Haftklebemasse wirkt bei Raumtemperatur
permanent haftklebrig, weist also eine hinreichend geringe Viskositdt und eine hohe

Anfassklebrigkeit auf, so dass sie die Oberflache des jeweiligen Klebegrunds bereits bei
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geringem Andruck benetzt. Die Verklebbarkeit der Klebemasse beruht auf ihren

adhasiven Eigenschaften und die Wiederablosbarkeit auf ihren koh&siven Eigenschaften.

Die Trager werden ein- oder beidseitig, vorzugsweise einseitig, mit Haftkleber aus
Losung oder Dispersion oder 100 %ig (zum Beispiel aus der Schmelze) oder durch

Coextrusion beschichtet.

Zur Optimierung der Eigenschaften kann die zum Einsatz kommende Selbstklebemasse
mit einem oder mehreren Additiven wie Klebrigmachern (Harzen), Weichmachern,
Filistoffen, Pigmenten, UV-Absorbern, Lichtschutz-, Alterungsschutz-,

Vernetzungsmitteln, Vernetzungspromotoren oder Elastomeren abgemischt sein.

Geeignete Elastomere zum Abmischen sind zum Beispiel EPDM- oder EPM-Kautschuk,
Polyisobutylen, Butylkautschuk, Ethylen-Vinylacetat, hydrierte Blockcopolymere aus
Dienen (zum Beispiel durch Hydrierung von SBR, ¢SBR, BAN, NBR, SBS, SIS oder IR,
solche Polymere sind zum Beispiel als SEPS und SEBS bekannt) oder
Acrylatcopolymere wie ACM.

Kiebrigmacher sind beispielsweise Kohlenwasserstoffharze (zum Beispiel aus unge-
sattigten Cs- oder C,-Monomeren), Terpenphenolharze, Terpenharze aus Rohstoffen wie
o- oder [3-Pinen, aromatische Harze wie Cumaron-Inden-Harze oder Harze aus Styrol
oder a-Methylstyrol wie Kolophonium und seine Folgeprodukte wie disproportionierte,
dimerisierte oder veresterte Harze, wobei Glycole, Glycerin oder Pentaerythrit eingesetzt
werden kénnen. Besonders geeignet sind alterungsstabile Harze ohne olefinische

Doppelbindung wie zum Beispiel hydrierte Harze.

Geeignete Fiilistoffe und Pigmente sind beispielsweise Ruf, Titandioxid, Calcium-

carbonat, Zinkcarbonat, Zinkoxid, Silicate oder Kieselsaure.

Geeignete UV-Absorber, Lichtschutz- und Alterungsschutzmittel fur die Klebemassen

sind solche, wie sie in dieser Schrift fur die Stabilisierung der Folie aufgefihrt werden.

Geeignete Weichmacher sind beispielsweise aliphatische, cycloaliphatische und
aromatische Mineraldle, Di- oder Poly-Ester der Phthalsdure, Trimellitsdure oder

Adipinsaure, fliissige Kautschuke (zum Beispiel Nitril- oder Polyisoprenkautschuke),
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flissige Polymerisate aus Buten und/oder lsobuten, Acrylsdureester, Polyvinylether,
Flissig- und Weichharze auf Basis der Rohstoffe zu Klebharze, Wollwachs und andere

Wachse oder flissige Silikone.

Vernetzungsmittel sind beispielsweise Phenolharze oder halogenierte Phenolharze,
Melamin- und Formaldehydharze. Geeignete Vernetzungspromotoren sind zum Beispiel
Maleinimide, Allylester wie Triallylcyanurat, mehrfunktionelle Ester der Acryl- und

Methacrylsdure.

Eine bevorzugte Ausfihrungsform enthalt einen Haftkleber aus Synthesekautschuk,

Kohlenwasserstoffharz und Antioxidans.

Die Klebemasse kann in Langsrichtung in Form eines Streifens aufgebracht sein, der
eine geringere Breite aufweist als die Tragerfolie des Klebebands. Je nach
Verwendungsfall kdnnen auch mehrere parallele Streifen des Klebers auf der Tragerfolie

beschichtet sein.

Die freie Oberseite der einseitig mit Klebemasse ausgeristeten Klebebander A und B
kann mit einem Trennmittel, auch Release genannt, versehen sein.

Geeignete Trennmittel umfassen tensidische Releasesysteme auf Basis langkettiger
Alkylgruppen wie Stearylsulfosuccinate oder Stearylsulfosuccinamate, aber auch
Polymere, die ausgewahit sein konnen aus der Gruppe bestehend aus
Polyvinylstearylcarbamaten, Polyethyleniminstearylcarbamiden, Chrom-Komplexen von
Cq4- bis Cyg-Fettsduren und Stearyl-Copolymeren, wie sie zum Beispiel in DE 28 45 541
A beschrieben sind. Ebenfalls geeignet sind Trennmittel auf Basis von Acrylpolymeren
mit perfluorierten Alkylgruppen, Silikone oder Fluorsilikonverbindungen, zum Beispiel auf
Basis von Poly(dimethyl-Siloxanen). Besonders bevorzugt umfasst die Releaseschicht
ein Polymer auf Silikonbasis. Besonders bevorzugte Beispiele solcher trennwirksamen
Polymere auf Silikonbasis umfassen polyurethan- und/oder polyharnstoffmodifizierte
Silikone,  bevorzugt  Organopolysiloxan/Polyharnstoff/Polyurethan-Blockcopolymere,
besonders bevorzugt solche wie in Beispiel 19 von EP 1 336 683 B1 beschrieben, ganz
besonders bevorzugt anionisch stabilisierte polyurethan- und harnstoffmodifizierte
Silikone mit einem Silikon-Gewichtsanteil von 70 % und einer Saurezahl von 30 mg
KOH/g. Der Einsatz polyurethan- und/oder harnstoffmodifizierter Silikone bedingt den

Effekt, dass die erfindungsgemalien Produkte bei optimierter Alterungsbestandigkeit und
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universeller Beschriftbarkeit ein optimiertes Trennverhalten aufweisen. In einer
bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung umfasst die Releaseschicht 10 bis 20

Gew. %, besonders bevorzugt 13 bis 18 Gew.-% des trennwirksamen Bestandteils.

Der allgemeine Ausdruck ,Klebeband® umfasst im Sinne dieser Erfindung alle flachigen
Gebilde wie in zwei Dimensionen ausgedehnte Folien oder Folienabschnitte, Bander mit
ausgedehnter Lange und begrenzier Breite, Bandabschnitte und dergleichen, letztlich

auch Stanzlinge oder Etiketten.

In der einfachsten Ausfuhrungsform der Erfindung sind die Klebebander A und B
aufeinander laminiert und bilden so ein Aufreillsystem, das auf Folien-, Papier-, Papp-

oder Kartonverpackungen eingesetzt werden kann.

Im Folgenden wird die Erfindung anhand mehrerer Figuren naher erldutert, ohne damit

die Erfindung unndtig einschranken zu wollen.

In der Figur 3a ist gezeigt, dass die Anordnung der Klebebdnder zueinander beliebig
gewahlt werden kann. Jedes Klebeband 1, 2 besteht aus einem Trager 11, 21, auf den
jeweils eine Klebemasse 12, 22 aufgebracht ist.

Das Klebeband B kann mit der klebemassenfreien Seite des Folientragers 21 auf die
Klebemasse 12 des Klebebands A laminiert sein (linke Abbildung). In diesem Fall stellen
die nicht abgedeckten Bereiche der Klebemasse 12 sowie die Klebemasse 22 des
Klebebands B den Halt des Aufrei3systems auf dem gewahlten Untergrund sicher.

Das Klebeband B konnte aber auch so auf das Klebeband A laminiert sein, dass die
Klebemasse 22 direkt auf der Klebemasse 11 des Klebebands A liegt.

In der rechten Abbildung der Figur 3a ist gezeigt, dass die Klebemasse 22 des
Klebebands B auf der klebemassenfreien Seite der Tragerfolie 11 angeordnet ist. In
diesem Fall stellt die Klebemasse 12 den Halt des Aufreilisystems auf dem gewahlten

Untergrund sicher.

Die Figur 3b zeigt, dass der erfinderische Gedanke auch die Ausfihrungsform umfasst,
bei dem das Klebeband B so auf dem Klebeband A angeordnet ist, dass die Trager 11,
21 kantenblindig abschliefien.

Auch dann funktioniert das erfindungsgemalfie Aufreildsystem.
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Bevorzugt wird die Ausfihrungsform, bei der das Klebeband B mit einem Versatz auf
dem Klebeband A aufgebracht ist, also in Bezug auf die Maschinenrichtung der beiden
Klebebénder A, B nach innen versetzt ist. Damit liegen die beiden Langskanten Lgy, Lay
des Klebebands B (also die Kanten, die sich in Maschinenrichtung erstrecken) bei
senkrechter Projektion in die Ebene des Klebebands A stets zwischen den beiden
Langskanten Las, Lay des Klebebands A. In der Figur 3¢ ist diese Ausflihrungsform des
Klebebands gezeigt sowie die erwdhnte Projektion P angedeutet.

Bei der Ausfihrungsform gemafd Figur 3b wiirde die eine Langskante Lg, direkt auf die
Langskante Ly des Klebebands A projiziert. Auch dies ist innerhalb des erfinderischen

Gedankens.

Die Klebebdnder A und B sind gemaf einer bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung
also so Ubereinander angeordnet, dass die beiden Langskanten Lg, Lg, des Klebebands
B (also die Kanten, die sich in Maschinenrichtung erstrecken) bei senkrechter Projektion
in die Ebene des Klebebands A auf oder zwischen den beiden Langskanten Las, Las des
Klebebands A liegen oder zumindest auf einer den beiden Langskanten Las, Lay des
Klebebands A.

Besonders bevorzugt sind die in der Figur 3a gezeigten Ausfiihrungsformen, bei denen
das Klebeband B mittig auf dem Klebeband A ist, so dass sich ein symmetrischer Aufbau

des Aufreilisystems ergibt.

In der Figur 4 ist dargestellt, wie das Aufreifdsystem auf der Unterseite eines Kartons 4
aufgebracht ist, und in der Figur 5, wie die Oberseite des Kartons 4 aussieht. In der Figur
5 sind die auf der Unterseite des Kartons 4 aufgebrachten Klebebander A, B gestrichelt
angedeutet.

Des Weiteren ist in der Figur 5 eine bevorzugte Offnungsmoglichkeit des Kartons 4 unter
Verwendung des Aufreildstreifens gezeigt.

In dem Karton 4 ist eine Anstanzung vorhanden, die zwei Anfasser 43, 44 erzeugt. Die
Anstanzung besteht aus zwei Paaren zweier V-formig angeordneter Schenkel 41, 42,
41a, 42a, wobei sich bei beiden Schenkel 41, 42, 41a, 42a eines jeden Paares im
potentiellen Schnittpunkt nicht schneiden. Die Schenkel 41, 42, 41a, 42a sind durch den
Karton 4 und durch das Klebeband A durchgestanzt. Weiterhin ist die Verbindungslinie
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45, die die Endpunkte der Schenkel 41, 42, 41a, 42a miteinander verbindet, durch den
Karton 4, das Klebeband A und das Klebeband B durchgestanzt.

Zum Offnen des Kartons 4 wird einer der beiden Anfasser 43, 44, beispielsweise der
Anfasser 43, gegriffen und hochgeklappt. Die durchgestanzten Schenkel 41a, 42a
erzeugen einen Aufreilistreifen, dessen Breite dem Abstand der Enden aufeinander
zulaufenden Schenkel 41a, 42a entspricht. Die Breite des Aufreilstreifens ist durch die
parallelen Reifdlinien R, angedeutet. Beim Ziehen am Anfasser 43 in Richtung des
dargestellten Pfeils trennt sich das Aufreilsystem entlang der Linien R, auf. Dieser
entstehende Aufreil3streifen besteht aus dem durchtrennten Karton 4, dem Klebeband B
sowie dem aufgetrennten Klebeband A.

Aufgrund der hervorragenden Eigenschaften des beschriebenen Trigers verjingt sich
der Aufreifistreifen wahrend des Offnens auch nicht, so dass der Aufreil3streifen den
gesamten Karton durchtrennt.

Durch Ziehen am anderen Anfasser 44, ebenfalls in die durch den Pfeil angedeutete

Richtung, entsteht ein zweiter Aufreildstreifen.

Weiter vorzugsweise wird das Aufreilsystem eingesetzt, um zwei Verpackungen (oder
andere Korper), beispielsweise zwei Kartons, voriibergehend miteinander zu verbinden.
Dies ist in der Figur 6 gezeigt. Das Klebeband A dient dazu, um zwei Kartons 1, 2
miteinander zu verknlpfen, indem das Klebeband A einmal volistéandig Uber alle vier
Seiten der Kartons 1, 2 jeweils im Kantenbereich umlaufend aufgebracht wird. Das
Klebeband B, das mittig auf dem Klebeband A angeordnet ist, befindet sich unterhalb des
Klebebands A, so dass das Klebeband B gestrichelt dargestellt ist.

Die in der Figur 5 ausfiihrlich beschriebene Aufreiimaoglichkeit ist in dem Aufreifistreifen
vorgesehen. Zum Trennen der beiden Kartons wird an einem oder beiden Anfassern 43,
44 gezogen, das Aufreillsystem trennt sich auf, so dass die beiden Karions 1, 2

vereinzelt werden konnen, wenn das Aufreildsystem vollstéandig durchtrennt wird.

In einer Variante wird nur das Klebeband A benutzt, um zwei Verpackungen oder andere

Kérper miteinander zu verbinden.

Bevorzugt wird das Klebebandsystem als Aufreil’streifen auf einem Karton 4 verwendet,
der aus einem aulleren Liner 46 und einem inneren Liner 47 besteht, wobei zwischen
den Linern 46, 47 zumindest eine Welle 48 aus Pappe angeordnet ist, wobei das

Klebeband A auf der Innenseite des duleren Liners 46 und das Klebeband B auf der
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Aulienseite des inneren Liners 47 aufgebracht sind, so dass das Klebeband B unterhalb
des Klebebands A angeordnet ist. Eine beispielshafte Ausflihrungsform dieser
Verwendung ist in der Figur 7 dargestellt.

Zwischen den beiden Linern 46, 47 ist eine Welle 48 vorhanden, wobei die nicht
sichtbaren Bereiche des Kartons 4 punktiert angedeutet sind.

Das Klebeband B ist auf der Aullenseite des inneren Liners 47 verklebt, wobei der
weitere Verlauf des Klebebands B strichpunktiert angedeutet ist.

Das Klebeband A ist auf der Innenseite des duflleren Liners 46 verklebt, wobei der

weitere Verlauf des Klebebands A gestrichelt angedeutet ist.

Figur 8 zeigt das erfindungsgemalie Aufreifdsystem nochmals in der in Figur 7 gezeigten
Verwendung in einer Wellpappe 4. Die Welle 48 lauft dabei lotrecht aus der
Zeichnungsebene hinaus. Das Klebeband B ist auf der Aufdenseite des inneren Liners 47
verklebt und das Klebeband A auf der Innenseite des dufieren Liners 46.

Wie bereits in der Figur 3¢ erlautert wird die Ausfiihrungsform bevorzugt, bei der das
Klebeband B mit einem Versatz gegenliber dem Klebeband A aufgebracht ist, also in
Bezug auf die Maschinenrichtung der beiden Klebebdnder A, B nach innen versetzt ist.
Damit liegen die beiden Langskanten Lgy, Lg, des Klebebands B (also die Kanten, die
sich in Maschinenrichtung erstrecken) bei senkrechter Projektion in die Ebene des
Kiebebands A stets zwischen den beiden Langskanten Las, Lay des Kiebebands A oder
eine Langskante Lpy, Lg, des Klebebands B liegt auf einer der Langskanten Lay, Laz des
Klebebands A.

Auch die anderen in Figur 3a und 3b gezeigten Varianten des Aufreildsystems lassen sich

sinngemal auf diese Ausfiihrungsform des Aufreilisystems Ubertragen.

Weiter vorzugsweise sind das Klebeband A und das Klebeband B in Form einer in sich
geschlossenen Linie auf dem Korpus des Kartons aufgebracht oder in Form mehrerer
geschlossenen Linien in unterschiedlichen Héhen des Korpus.

Bevorzugt liegt die von den Klebebandern gebildete Linie in einer Ebene, die parallel zum
Boden des aufrecht hingestellten Korpus ausgerichtet ist.

Die Linie kann auch eine Ecke des Korpus derart umgeben, dass nach dem Aufreien

ein tetraederférmiges Teil vom restlichen Korpus abgetrennt wird.

In einer Variante der Erfindung bilden die Klebebander nicht eine in sich geschlossene

Linie, sondern sparen eine Seitenwand des Kartons aus. Wird das Aufreilisystem dann
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entfernt, bleibt die letzte Wand unzerstort und kann so eine Scharnierfunktion
tbernehmen, insbesondere wenn in der Fortsetzung der Linie sind die Wand eine
Falzung aufweist. Es bildet sich so ein Deckel, der Uber das Scharnier auf- und

zugeklappt werden kann.

Vorzugsweise sind das Klebeband A und das Klebeband B rechtwinklig zur Welle des

Kartons aufgebracht.

Gemall einer weiteren bevorzugten Ausflhrungsform ist auf dem Karton eine
Anstanzung vorhanden, die das Klebeband A und vorzugsweise den darunter
befindlichen Karton vollstandig durchtrennt und die als Anfasser fiir den Aufreifitreifen
beim Aufreilen des Kartons dient.

Das Klebeband B liegt unterhalb des Anfassers und ist vorzugsweise ebenfalls durch die
Anstanzung durchtrennt. Wird der Anfasser gegriffen, so befindet sich auf der Unterseite

des Anfassers das Klebeband B des sich ergebenden Aufreilistreifens.

Durch die Anstanzung wird auch die spatere Breite des Aufreil3streifens festgelegt.
Zum Aufreilen einer mit dem erfindungsgemafien Klebebandsystem ausgerlsteten
Verpackung wird vorzugsweise die gesamte Breite des Klebebands B benutzt, wihrend

vom Klebeband A vorzugsweise nur ein Teilbereich flir den Aufreilistreifen genutzt wird.

Die Breite des Klebebands A liegt vorzugsweise zwischen 10 und 50 mm, besonders
bevorzugt zwischen 12 und 25 mm.

Die Breite des Klebebands B liegt vorzugsweise zwischen 2 und 10 mm, besonders
bevorzugt zwischen 3 und 6 mm.

Bevorzugt wird die Breite des Klebebands B geringer gewahlt als die Breite des
Klebebands A, und zwar insbesondere im Verhaltnis zwischen 1:2 und 1:4. Mdglich ist
aber auch die AusfUhrungsform, bei der die Breiten der Kiebebander A und B identisch
sind.

Der aus dem Klebebandsystem gebildete Aufreifdstreifen hat gemaf} einer bevorzugten
Ausfiihrungsform der Erfindung eine Breite von 2 bis 10 mm, besonders bevorzugt

zwischen 3 und 6 mm.

Die Anstanzung kann in Form zweier V-férmig angeordneter Schenkel, die sich im

potentiellen Schnittpunkt nicht berlihren, ausgefiihrt sein.
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Weiter vorzugsweise verbindet eine Stanzlinie die beiden anderen Enden der Schenkel,
so dass sich die Form eines Dreiecks ergibt, bei dem die Spitze fehlt. Dieses Dreieck

bildet den Anfasser am Aufrei3streifen.

Um einen geeigneten Anfasser zu erzeugen, muss das Klebeband A in Querrichtung,
also gegen die Reckung in irgendeiner Form durchirennt werden. Zur Festlegung der
Breite des Aufreilistreifens - wenn der Aufreilistreifen mittig im Klebeband A angeordnet
sein soll -, missen zwei Einschnitte in Langsrichtung das Klebeband A durchtrennen.
Beispielsweise kdnnte das Klebeband A an zwei Punkten durchstochen werden, deren
Verbindungslinie in das Klebeband A eingeschnitten wird (vorzugsweise ist diese
Verbindungslinie rechtwinklig zur Langskante ausgerichtet). Soll der Aufreildstreifen im
Randbereich des Klebebands A gebildet werden, reicht ein einziger Einschnitt.

Auf diese Weise ergibt sich die bevorzugte Ausflihrungsform der Erfindung, namlich dass
der sich der unter anderem aus dem Klebeband A ergebende Aufreifdstreifen eine

geringere Breite aufweist als das Klebeband A.

Der Anfasser muss nicht zwingend gestanzt werden. Es ist auch mdglich, den Anfasser
unter Verwendung eines Messers zu erzeugen, indem das Klebeband A in Querrichtung
zumindest zum Teil durchtrennt wird und an der Trennlinie zwei im Wesentlichen in
Maschinenrichtung weisende Kerben in das Klebeband A eingebracht werden, wobei der
Abstand der Kerben die Breite des Aufreifistreifens festlegt. Die Kerben und der
Einschnitt legen einen Anfasserbereich fest, der den Beginn des Aufreilstreifens bildet.

Dabei ist darauf zu achten, dass auch das Klebeband B gleichzeitig durchtrennt wird.

Beispielsweise  wird das  beschriebene  Klebebandsystem  wadhrend  der
Wellpappenproduktion auf der Wellpappenanlage verklebt. In weiteren Schritten wird der
nach der Wellpappanlage entstandene Bogen weiter zu einer Box konfektioniert. Auf der
Box ist zumindest eine Anstanzung eingebracht, die es ermdglicht, zum spateren Offnen
der Verpackung einen Anfasser aus dem Klebebandsystem herauszuldsen. An diesem
Anfasser wird gezogen und der sich bildende Anfasserstreifen trennt wahrend des

Offnungsvorgangs die direkt iber ihm befindliche Papplage aus der Box.

Des Weiteren ist vom Erfindungsgedanken umfasst ein Karton, der aus einem aufieren

Liner und einem inneren Liner besteht, wobei zwischen den Linern zumindest eine Welle
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aus Pappe angeordnet ist, ausgeriistet mit einem erfindungsgemalien Klebebandsystem,
wobei das Klebeband A auf der Innenseite des dufleren Liners und das Klebeband B auf
der Auflenseite des inneren Liners aufgebracht sind, so dass das Klebeband B unterhalb

des Klebebands A angeordnet ist.

Das Klebeband A zeigt insbesondere mit einer Synthesekautschuk basierenden
Klebemasse, die eine ausreichende Klebkraft und eine hohe Anfassklebrigkeit (Tack)
aufweist, eine gute Verklebung auf verschiedenen Papieruntergriinden.

Aufgrund des speziellen Tragers pflanzen sich Risse ausgehend von der Anstanzung
uberraschend in diesem gerade und parallel zur Maschinenrichtung (x-Richtung) fort.
Weiter Uberaschenderweise reilt der Trager nicht nur quer zur Verstreckungsrichtung
nicht weiter, sondern unterstitzt das Weiterrei3en der Folie in Langsrichtung zuverlassig.
Das heifdt, dass kein Verjlingen in y- (in Querrichtung des Streifens) oder aber auch in
z-Richtung (Richtung, die die Richtung des Tragers definiert) stattfindet. Dadurch wird
das Weiterreilen nur in x-Richtung (Langs- oder Maschinenrichtung) mdglich. Des
Weiteren ist das kontinuierliche Weiterreillen in x-Richtung leicht zusatzlich zum
Durchreiften der Wellpappe handisch zu erledigen.

Gegebenenfalls stellt sich eine geringfugige Verjingung oder Verbreiterung in

Querrichtung ein, vorzugsweise nicht mehr als 5 Promille bezogen auf die Lange.

Die nétigen Festigkeiten konnen dabei mit deutlich geringeren Materialstarken erreicht
werden, so dass die Gesamidicke an Klebeband dabei um bis zu 50 % im Vergleich zum
vorher beschriebenen Adalissystem reduziert werden kann. Dies fihrt zu weniger
Abnutzung der Bedruckung, einer verbesserten Stabilitat bei Stapelung der Kartons, und
es sind groflere lLauflangen der Klebebandspulen mdglich, das heifdt, grofRere
Fertigungskampagnen kdnnen gefahrios ohne Unterbrechung des Prozesses gefahren

werden.

Das Klebeband B zeigt ebenfalls insbesondere mit einer Synthesekautschuk basierenden
Klebemasse, die eine ausreichende Klebkraft und eine hohe Anfassklebrigkeit (Tack)

aufweist, eine gute Verkiebung auf verschiedenen Papieruntergriinden.
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Des Weiteren weist der Folientrager eine hohe Zugfestigkeit auf, denn das Klebeband
muss die hauptsdchliche Last beim Offnen des Kartons aufnehmen und darf nicht reien.
Des Weiteren zeigt der Trager eine geringe Dehnung, insbesondere eine Dehnbarkeit

kleiner 35 %, weil es sich sonst unter den gegebenen Belastungen zu stark dehnt.

Die Erfindung wird anhand einiger Beispiele ndher erldutert, ohne mit diesen die

Erfindung in irgendeiner Weise beschranken zu wollen.

Beispiele

Priifverfahren

Die Messungen werden bei einem Prifklima von 23 + 1 °C und 50 + 5 % rel. Luftfeuchte

durchgeflihrt.

Zugdehnungsverhalten

Das Zugdehnungsverhalten des Klebebandes wird an Priflingen (rechteckige, 100 mm
fange und 15 mm breite Prifstreifen) nach DIN EN 14410:2003 527-3/2/300 mit einer
Prifgeschwindigkeit von 300 mm/min, einer Einspannidnge von 100 mm und einer
Vorkraft von 0,3 N/cm ermittelt, wobei Muster zur Ermittlung der Daten mit scharfen
Klingen zugeschnitten werden.

Das Zugdehnungsverhalten wird, wenn nicht anders angegeben, in Maschinenrichtung
(MD, Laufrichtung) gepriift. Die Kraft (Zugfestigkeit) wird in N/Streifenbreite oder N7mm?
und die Bruchdehnung in % ausgedrickt. Die Prifergebnisse, insbesondere die

Bruchdehnung (Reiltdehnung), sind durch fiinf Messungen statistisch abzusichern.

Schélfestigkeit (Klebkraft, KK)
Zur Messung der Klebkrafte wurden 19 mm breite Prifstreifen blasenfrei auf eine fein
geschliffene (Schmirgelpapier mit FEPA-Kdrmung 240) Stahiplatte aus rostfreiem Stahl

geklebt und mit einer gummiumwickelten 2-kg-Rolle mit einer Geschwindigkeit von
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10miImin angedrickt. Die Stahlplatte und das Uberstehende Ende des Klebebandes
wurden dann in der Weise in die Enden einer Zugprifmaschine gespannt, dass ein
Abzugswinkel von 180° entstand. Das Klebeband wurde mit einer Geschwindigkeit von

300 mm/min von der Stahlplatte abgezogen. Die Angabe der Klebkraft erfolgt in N/cm.

Scherstandzeit (Holding-Power, HP)

Die Scherstandzeit gibt die Verklebungsfestigkeit flr eine parallel zum verklebten Band
angreifende Belastungskraft an. Sie ist die Zeit, die bis zum vdlligen Abscheren eines
belasteten Klebebandes von einer Stahlplatte gemessen wird.

Zur Bestimmung der HP-Werte wird ein 19 mm breiter Prifstreifen so auf ein
vorbehandeltes Stahlplattchen geklebt, dass eine Verklebungsflache von 19 x 20 mm?
entsteht. An das Uberstehende Ende des Klebebandes wird mit Hilfe einer Klammer ein
1 kg-Gewicht gehangt, so dass eine senkrechte Zugkraft von 5,15 N pro 1 cm Bandbreite
tbertragen wird.

Die Einheit der Scherstandzeit ist Minuten. Steht vor den Werten ein "> "-Zeichen,
bedeutet das, dass die Messungen nach dieser Zeit abgebrochen wurden, da noch

keinerlei Scheren zu erkennen war.

Dicke
Die wird nach DIN 53370 bestimmi.

Rohstoffe

Dow 7C06:
PP-Blockcopolymer, MFI 1,5 ¢/10 min, nicht nucleiert, Biegemodul 1280 MPa (Dow

Chemical)

Bormod HD 905 CF:
PP-Homopolymer, MFI 6 ¢/10 min, Biegemodul 2150 MPa, enthalt ein

a-Nucleierungsmittel (Borealis)

Dowlex 2032:
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PE-LLD, MFI 2 g/10 min (Dow Chemical)

Styron 457:
PS-HI, MFI 3 g/10 min, Biegemodul 2200 MPa (Dow Chemical)

EVAL G1568B:
EVAL Ethylengehalt 48 mol %, MFI 6,4 g/10min, Biegemodul 2800 MPa (EVAL Europe)

Licocene PP MA 7452 GR TP:
PP-g-MA, mit Maleinsdureanhydrid gepfropftes Metallocenpolypropylenwachs (Clariant)

Hostaform C9021 natur:
POM, MFI 8 g/10 min, Biegemodul 2800 MPa (Ticona)

Celanex 2002-2 natur:
PBT, MFI 20, Biegemodul 2500 MPa (Ticona)

Im Folgenden werden anhand von Beispielen vorteilhafte Ausfiihrungsformen des
erfindungsgemalfien Klebebands beschrieben, ohne die Erfindung damit unndtig

einschranken zu wollen.

Beispiel 1

Das Klebeband A ist 25 mm breit und besteht aus einer 19 pm Trigerfolie aus
Polyethylenterephthalat, die mit einem Weft inserted warp knit (WIWK) verstarkt wird.
Das WIWK weist
7 Faden/cm 34 tex Polyesterfaden als Verstarkung (Warp direction = Kettfaden)
2 Faden/cm 34 tex Polyesterfaden (Weft direction = Schussfaden)
auf.
Das WIWK wird durch ein Laminierklebstoff mit der Folie verbunden, wobei der Klebstoff

mit 10 g/m? aufgebracht ist.
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Die Folie wird auf der Oberseite mit 0,07 g/m? Carbamatrelease beschichtet und
getrocknet.

Der Klebstoff wird aus 42 Gew.-% SIS-Elastomer, 20 Gew.-% Pentaerythritester des
hydrierten Kolophoniums, 37 Gew.-% eines Cs-Kohlenwasserstoffharzes mit einem R&B-
Wert von 85 °C und 1 Gew.-% Antioxidans Irganox® 1010 in der Schmelze gemischt und

bei 150 °C mit einer Diise auf die Folienunterseite aufgetragen, und zwar mit 50 g/m?.

Es ergibt sich eine KK auf Stahl von 6 N/cm und eine Scherfestigkeit von gréier 3000

min.

Die Reiddehnung des Klebebands liegt unter 40 %, die Zugfestigkeit Gber 80 N/cm.

Der Folientrager des Klebebands B wird wie folgt hergestelit:

Die Rohstoffe werden compoundiert und granuliert. Das Granulat wird einer
Einschneckenextrusionsanlage zugefiuhrt. Der Folientrager flir das Klebeband B wird auf
dieser Einschneckenextrusionsanlage mit Flachdiise mit flexibler Disenlippe in einer
Schicht hergestellt, gefolgt von Chillrolistation und einer einstufigen Kurzspaltreckanlage.
Dow 7C06, Celanex 2002-2 natur und Licocene PP MA 7452 GR TP werden im
Verhaltnis 15:4:1 gemischt und extrudiert. Die Disentemperatur betragt 230 °C. Chillroll-
Temperaturen und Reckwalzen-Temperaturen werden so eingestellt, dass die
Kristallinitdt der Folie vor und nach dem Reckvorgang so hoch wie mdglich wird. Das

Reckverhaltnis betragt 1:5.

Folieneigenschaften:

Zugfestigkeit/ N/mm? 240
Breite / mm 25
Reil3dehnung / % 30
Dicke / ym 60

Die Folie wird auf der Oberseite mit 0,05 g/m? Carbamatrelease beschichtet und
getrocknet.
Der Klebstoff wird aus 42 Gew.-% SIS-Elastomer, 20 Gew.-% Pentaerythritester des

hydrierten Kolophoniums, 37 Gew.-% eines Cs-Kohlenwasserstoffharzes mit einem R&B-
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Wert von 85 °C und 1 Gew.-% Antioxidans Irganox® 1010 in der Schmelze gemischt und

bei 150 °C mit einer Diise auf die Folienunterseite aufgetragen, und zwar mit 25 g/m?.

Es ergibt sich eine KK auf Stahl von 6 N/cm und eine Scherfestigkeit von gréfier 3000

min.
Die Klebebander A und B werden wie erfindungsgemall beschrieben auf einem Karton
aus einer 2.30 Doppelwelle gemaRl RAL-GZ 492 (DEUTSCHES INSTITUT FUR
GUTESICHERUNG UND KENNZEICHNUNG E.V.) aufgebracht.
Nach dem Aufreilen ergibt sich eine saubere Kante und nur eine geringe
Beeintrachtigung des aufieren Liners.

Beispiel 2
Es wird der Trager fir das Klebeband A aus Beispiel 1 verwendet.

Der Folientrager des Klebebands B ist eine Folie aus MOPP.

Folieneigenschaften:

Zugfestigkeit/ N/mm? 180
Breite / mm 4
ReilRdehnung / % 27
Dicke / ym 60

Die Folie wird auf der Oberseite mit 0,05 g/m? Silikonrelease beschichtet und getrocknet.

Der Klebstoff wird aus 42 Gew.-% SIS-Elastomer, 20 Gew.-% Pentaerythritester des
hydrierten Kolophoniums, 37 Gew.-% eines Cs-Kohlenwasserstoffharzes mit einem R&B-
Wert von 85 °C und 1 Gew.-% Antioxidans Irganox® 1010 in der Schmelze gemischt und

bei 150 °C mit einer Diise auf die Folienunterseite aufgetragen, und zwar mit 25 g/m?.

Es ergibt sich eine KK auf Stahl von 6 N/cm und eine Scherfestigkeit von gréfder 3000

min.
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Die Klebebander A und B werden wie erfindungsgemaf} beschrieben auf einem Karton
aus einer 2.30 Doppelwelle gemaR RAL-GZ 492 (DEUTSCHES INSTITUT FUR
GUTESICHERUNG UND KENNZEICHNUNG E.V.) aufgebracht.

Nach dem Aufreiflen ergibt sich eine saubere Kante und nur eine geringe

Beeintrachtigung des dufieren Liners.
Beispiel 3
Es werden der Trager fir das Klebeband A aus Beispiel 1 verwendet.
Es wird der der Folientrager fiir das Klebeband B aus Beispiel 1 verwendet, allerdings mit

einer Breite von 15 mm.

Folieneigenschaften:

Zugfestigkeit/ N/mm? 240
Breite / mm 15
Reilldehnung / % 30
Dicke / pm 60

Die Klebebander A und B werden wie erfindungsgemald beschrieben auf einem Karton
aus einer 1.40 Einfachwelle gemaR RAL-GZ 492 (DEUTSCHES INSTITUT FUR
GUTESICHERUNG UND KENNZEICHNUNG E.V.) aufgebracht.

Nach dem Aufreilen ergibt sich eine saubere Kante und nur eine geringe

Beeintrachtigung des dufderen Liners.

Beispiel 4

Das Klebeband A ist 25 mm breit und besteht aus einer 19 pm Trégerfolie aus
Polyethylenterephthalat, die mit einem Weft inserted warp knit (WIWK) verstarkt wird.
Das WIWK weist

7 Faden/cm 34 tex Polyesterfaden als Verstarkung (Warp direction = Kettfaden)

2 Faden/cm 34 tex Polyesterfaden (Weft direction = Schussfaden)

auf.
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Das WIWK wird durch ein Laminierklebstoff mit der Folie verbunden, wobei der Klebstoff

mit 10 g/m? aufgebracht ist.

Der erste Klebstoff wird aus 42 Gew.-% SIS-Elastomer, 20 Gew.-% Pentaerythritester
des hydrierten Kolophoniums, 37 Gew.-% eines Cs-Kohlenwasserstoffharzes mit einem
R&B-Wert von 85°C und 1 Gew.-% Antioxidans Irganox® 1010 in der Schmelze
gemischt und bei 150 °C mit einer Dise auf die Folienunterseite aufgetragen, und zwar
mit 50 g/m?.

Ein zweiter Klebstoff, identisch mit dem ersten, wird ebenfalls in der Schmelze gemischt

und bei 150 °C mit einer Diise auf die Folienoberseite aufgetragen, und zwar mit 50 g/m?.

Es ergibt sich eine KK auf Stahl von 6 N/cm und eine Scherfestigkeit von grofder 3000

min (ober- und unterseitig).

Die Rei3dehnung des Klebebands liegt unter 40 %, die Zugfestigkeit (iber 80 N/cm.

Der Folientrager des Klebebands B wird wie folgt hergestelit:

Die Rohstoffe werden compoundiert und granuliert. Das Granulat wird einer
Einschneckenextrusionsanlage zugefihrt. Der Folientrager fir das Klebeband B wird auf
dieser Einschneckenextrusionsanlage mit Flachdiise mit flexibler Disenlippe in einer
Schicht hergestellt, gefolgt von Chillrolistation und einer einstufigen Kurzspaltreckanlage.
Dow 7C06, Celanex 2002-2 natur und Licocene PP MA 7452 GR TP werden im
Verhaltnis 15:4:1 gemischt und extrudiert. Die Disentemperatur betragt 230 °C. Chiliroll-
Temperaturen und Reckwalzen-Temperaturen werden so eingestellt, dass die
Kristallinitdt der Folie vor und nach dem Reckvorgang so hoch wie mdéglich wird. Das

Reckverhalinis betragt 1:5.

Folieneigenschaften:
Zugfestigkeit/ N/mm? 240
Breite / mm 25
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Reilldehnung / % 30
Dicke / ym 60

Die Folie wird auf der Oberseite mit 0,05 g/m? Carbamatrelease beschichtet und
getrocknet.

Der Klebstoff wird aus 42 Gew.-% SIS-Elastomer, 20 Gew.-% Pentaerythritester des
hydrierten Kolophoniums, 37 Gew.-% eines Cs-Kohlenwasserstoffharzes mit einem R&B-
Wert von 85 °C und 1 Gew.-% Antioxidans Irganox® 1010 in der Schmelze gemischt und

bei 150 °C mit einer Diise auf die Folienunterseite aufgetragen, und zwar mit 25 g/m?.

Es ergibt sich eine KK auf Stahl von 6 N/cm und eine Scherfestigkeit von gréier 3000

min.

Die Klebebander A und B werden wie erfindungsgemall beschrieben auf einem Karton
aus einer 2.30 Doppelwelle gemall RAL-GZ 492 (DEUTSCHES INSTITUT FUR
GUTESICHERUNG UND KENNZEICHNUNG E.V.) aufgebracht.

Nach dem Aufreillen ergibt sich eine saubere Kante und nur eine geringe

Beeintrachtigung des aufderen Liners.
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Bezugszeichenliste

30 Trockner

31 Welle

32 aul¥erer Liner
33 innerer Liner
34 Band B

35 Band A

36 liner slitting
37 Belastung in Z-Richtung
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Patentanspriiche

Klebebandsystem insbesondere zum Offnen von Kartonagen, bestehend aus einem
zumindest einseitig mit einer Klebebeschichtung ausgeriisteten Klebeband A mit
einem Trager, wobei der Triger eine Folie und in Langsrichtung des Tragers
verlaufende Filamente aufweist, und einem zumindest einseitig mit einer
Kiebebeschichtung ausgeristeten Klebeband B mit einem Folientrager, wobei die

Klebebander A und B Ubereinander angeordnet sind.

Klebebandsystem nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Filamente auf die Folie laminiert sind.

Klebebandsystem nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Filamente Endlosfilamente sind.

Klebebandsystem nach zumindest einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Filamente in einer parallel ausgerichteten Lage oder héchstens in drei parallel

ausgerichteten Lagen angeordnet sind.

Klebebandsystem nach zumindest einem der vorherigen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Filamente aus Glas, aus Kohlenstoff (Carbon), aus Kombinationen aus beiden
Fasertypen, aus Aramidfasern, aus Polyamid und/oder aus verstreckten
Polymerfasern wie Polyesterfasern (wie Polyethylenterephthalat), Polypropylenfasern,

Polyethylenfasern bestehen.

Klebebandsystem nach zumindest einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
sich zwischen 1 und 30 Filamente pro Zentimeter Breite in dem Trager, insbesondere

zwischen 1 und 5, weiter insbesondere zwischen 1 und 3 befinden.
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Klebebandsystem nach zumindest einem der vorherigen Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Anzahl der Filamente mindestens 3 betragt, vorzugsweise 3 bis 30, weiter

vorzugsweise 3 bis 20, ganz besonders vorzugsweise 3 bis 10 Filamente.

Klebebandsystem nach zumindest einem der vorherigen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

neben den in Langsrichtung (Maschinenrichtung) verlaufenden Filamenten zusatzlich
solche Filamente in dem Trager vorhanden sind, die in Querrichtung verlaufen

und/oder in Schragrichtung.

Klebebandsystem nach zumindest einem der vorherigen Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Folie durch ein offenes Filamentgelege oder ein offenes Filamentgewebe verstarkt

wird.

Klebebandsystem nach zumindest einem der vorherigen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Trager aus einer Folie sowie einer Binderschicht besteht, die zwischen Folie des
Tragers und der Klebemasseschicht angeordnet ist, wobei in der Binderschicht
ungezwirnte und ungetengelie Einzelfilamente in Langsrichtung eingelassen sind, die

vollstéandig von der Binderschicht umschlossen sind.

Klebebandsystem nach zumindest einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Folie des Klebebands A besteht aus

¢ mono- oder biaxial orientiertem Polypropylen

¢ mono- oder biaxial orientiertem Polyethylen oder

¢ mono- oder biaxial orientiertem Polyester wie Polyethylenterephthalat

Klebebandsystem nach zumindest einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Folie des Klebebands B eine monoaxial in Langsrichtung verstreckte
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Polyolefinfolie ist und die Folie eine Mischung aus einem olefinischen und einem

polaren nichtolefinischen Polymer enthalt.

Klebebandsystem nach zumindest einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
in der Folie des Klebebands B der Anteil an polarem nichtolefinischem Polymer in der

Mischung der Folie des Klebebands im Bereich von 5 bis 50 Gew.-% liegt.

Klebebandsystem nach zumindest einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Folientrager des Klebebands B eine Folie aus Polyethylen, Polypropylen, mono-

oder biaxial orientiertem Polypropylen, Polyester, PA, PVC ist, bevorzugt aus MOPP.

Klebebandsystem nach zumindest einem der vorherigen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Folientrager des Klebebands B eine Zugfestigkeit von 200 N/mm? bis 300 N/mm?,
vorzugsweise 220 N/mm? bis 260 N/mm?, weiter vorzugsweise 240 N/mm? und/oder

eine Dehnbarkeit kleiner 35 % aufweist.

Verwendung des Klebebandsystems nach zumindest einem der vorherigen
Anspriche als Aufreil3streifen auf einem Karton, der aus einem auferen Liner und
einem inneren Liner besteht, wobei zwischen den Linermn zumindest eine Welle aus
Pappe angeordnet ist, wobei das Klebeband A auf der Innenseite des aulieren Liners
und das Klebeband B auf der Aullenseite des inneren Liners aufgebracht sind, so

dass das Klebeband B unterhalb des Klebebands A angeordnet ist.

Verwendung des Klebebandsystems nach zumindest einem der vorherigen
Ansprliche als Aufreilistreifen auf einem Karton,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Klebeband A und das Klebeband B in Form einer in sich geschlossenen Linie auf
dem Korpus des Kartons aufgebracht sind oder in Form mehrerer geschlossenen

Linien in unterschiedlichen Héhen des Korpus.

Verwendung des Klebebandsystems nach zumindest einem der vorherigen

Anspriiche als Aufreifistreifen auf einem Karton,
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das Klebeband A und das Klebeband B rechtwinklig zur Welle des Kartons

aufgebracht sind.

Verwendung des Klebebandsystems nach zumindest einem der vorherigen
Anspriiche als Aufreifistreifen auf einem Karton,

dadurch gekennzeichnet, dass

auf dem Karton eine Anstanzung vorhanden ist, die das Klebeband A und
vorzugsweise den darunter befindlichen Karton volistandig durchtrennt und die als

Anfasser flir den Aufreifdtreifen beim Aufreillen des Kartons dient.

Verwendung des Klebebandsystems nach zumindest einem der vorherigen
Anspriiche als Aufreilistreifen auf einem Karion,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Anstanzung in Form zweier V-férmig angeordneter Schenkel, die sich im

potentiellen Schnittpunkt nicht berlihren, ausgefihrt ist.

Verwendung des Klebebandsystems nach Anspruch 19 als Aufreifdstreifen auf einem
Karton,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine Stanzlinie die beiden anderen Enden der Schenkel verbindet, so dass sich die

Form eines Dreiecks ergibt, bei dem die Spitze fehlt.

Verwendung des Klebebandsystems nach zumindest einem der vorherigen
Anspriiche als Aufreilistreifen auf einem Karton,

dadurch gekennzeichnet, dass

der sich der aus dem Klebeband A und dem Klebeband B ergebende Aufreifistreifen

eine geringere Breite aufweist als das Klebeband A.

Karton, der aus einem &duf’eren Liner und einem inneren Liner besteht, wobei
zwischen den Linern zumindest eine Welle aus Pappe angeordnet ist, ausgeristet mit
einem erfindungsgemafien Klebebandsystem, wobei das Klebeband A auf der
Innenseite des dulleren Liners und das Klebeband B auf der Aul3enseite des inneren
Liners aufgebracht sind, so dass das Klebeband B unterhalb des Klebebands A

angeordnet ist.
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FIG.2
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Fig. 3a
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Fig. 11
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