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(57) Abstract: The invention relates to a
method for producing a multilayer coex-
trudate, comprising a plastic layer that has
release properties vis-a-vis adhesives, the
release-property producing materials be-
ing disposed in the plastic layer. When
the coextrudate is produced, a first web
(2, 22) (support web I) is provided on the
one side of which an adhesive layer (3,
23) is disposed, followed by the plastic
layer (4, 24) having the release properties,
which in turn is linked with a second web
(5, 25) (support web II). The release layer
does not show substantial migration with
respect to the adhesive and the release ef-

fect does not substantially change afterwards, especially during storage.

(57) Zusammenfassung: Verfahren zum Herstellen eines mehrschichtigen Coextrudats, mit einer Kunststoff-Schicht, die Release-
Eigenschaften gegeniiber Klebstoffen aufweist, wobei die die Release-Eigenschaften erzeugenden Materialien innerhalb der Kunst-
stoff-Schicht angeordnet sind, wobei beim Herstellen des Coextrudats eine erste Bahn (2, 22) (Trigerbahn I) vorgesehen ist, auf deren
einer Seite eine Haftkleberschicht (3, 23) angeordnet wird, auf welche die Kunststoff-Schicht (4, 24) mit den Release-Eigenschaften
folgt, die ihrerseits mit einer zweiten Bahn (5, 25) (Trdgerbahn II) verbunden ist, wobei die Releaseschicht keine wesentliche Migra-
tion bzgl. des Klebers aufweist und die Releasewirkung sich nachtriglich, insbesondere bei Lagerung, nur unwesentlich verdndert.
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Beschreibung

Verfahren zum Herstellen eines mehrschichtigen Coextrudates und

danach hergestellter Folienaufbau

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen eines mehrschichtigen
Coextrudats, mit einer Kunststoff-Schicht, die Release-Eigenschaften gegeniiber
Klebstoffen aufweist, wobei die die Release-Figenschaften erzeugenden Materialien

innerhalb der Kunststoff-Schicht angeordnet sind.

~ Aus der Jap.Patentanmeldung 59-122570 ist ein Verfahren bekannt, bei dem eine
Kleberschicht und eine Releaseschicht coextrudiert werden, d.h. sie werden innerhalb
einer Extrusionsdiise vereinigt und verlassen diese Diise als eine Bahn. Auf die Seite
der Kleberschicht wird dann eine Tragerbahn aufkaschiert, die aus einem getrennten

Diisenspalt extrudiert wird.

Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der
genannten Art aufzuzeigen, mit dem in rationeller Weise im Extrusionsverfahren ein
Verbund aus Bahn, Kleber, Release-Schicht und weiterer Bahn fiir die Release-Schicht

hergestellt werden kann.

BESTATIGUNGSKOPIE
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Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB dadurch gelost, daB beim Herstellen des
Coextrudats eine erste Bahn (Trigerbahn I) vorgesehen ist, auf deren einer Seite eine
Haftkleberschicht angeordnet wird, auf welche die Kunststoff-Schicht mit den
Release-Eigenschaften folgt, die ihrerseits mit einer zweiten Bahn (Tragerbahn IT)
verbunden ist, wobei die Releaseschicht keine wesentliche Migration bzgl. des Klebers
aufweist und die Releasewirkung sich nachtraglich, insbesondere bei Lagerung, nur

unwesentlich verindert.

Durch diese Coextrusion wird in einem einzigen Arbeitsgang zumindest der
Grundaufbau des Folienaufbaus hergestellt, wobei sowohl fiir die Haftkleberschicht als

auch fiir die Releaseschicht eine Trigerbahn vorgesehen ist.

Ganz wesentlich ist dabei, dafl die Eigenschaften der Kleberschicht und der
Releaseschicht so aufeinander abgestimmt sind, daB keine wesentliche gegenseitige

Beeinflussung bei und nach der Coextrusion stattfindet.

Damit wird erreicht, daf die getrennt eingestellten Klebe- bzw. Releaseeigenschafien
weder bei der Herstellung des Folienaufbaues noch bei dessen Lagerung verindert

werden.

Dabei hat es sich als besonders giinstig erwiesen, wenn gemilB einer weiteren
Ausgestaltung der Erfindung die Schichten des Coextrudates gleichzeitig coextrudiert

werden.

Damit ist eine besonders rationelle Herstellung des gesamten Schichtaufbaus erreicht.

Bei dem Verfahren gemaf der JP-Anmeldung 59-122570 werden dagegen lediglich
Kleber- und Releaseschicht coextrudiert, wihrend die Trigerbahn fiir die
Kleberschicht erst abgekiihlt werden mufl um dann auf die Kleberschicht aufkaschiert
zu werden, was zwischen zwei Kiihlwalzen erfolgt. Die Releaseschicht ist dagegen

selbsttragend ausgebildet und hat mit einer Releaseschicht bei der
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Releaseeigenschaften erzeugende Materialien in einer Kunststoffschicht eingebettet

sind, nichts zu tun.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung liegt darin, da3 auf wenigstens

eine der Tragerbahnen I oder II die iibrigen Schichten aufextrudiert werden.

Es ist gemiB einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung jedoch auch méglich, daB die

Kleberschicht und die Releaseschicht zwischen zwei Bahnen einextrudiert werden.

Eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung liegt darin, dafl die Schichten
gleichzeitig im Blasverfahren extrudiert werden.

Es ist jedoch gemil einer vorteilhaften weiteren Ausgestaltung der Erfindung auch
moglich, dal die Release- und die Kleberschicht im Blasverfahren coextrudiert
werden, wobei die Releaseschicht die innere Schicht bildet, und daBl diese beiden
Schichten anschlieend flachgelegt werden und auf ihren beiden AuBenseiten mit

jeweils einer Tragerschicht fiir die Kleberschicht verbunden werden.

Nach dem Auftrennen der zusammengelegten Bahnen wird dann auch die

Releaseschicht mit einer Tragerschicht versehen.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch gegeben, da8 die
Kleberschicht, die Releaseschicht und eine Triagerbahn fiir eine der beiden Schichten
zusammen im Blasverfahren hergestellt werden, wobei die Triagerbahn vorzugsweise
auf der Innenseite vorgesehen ist und der Schichtaufbau anschlieBend flachgelegt und

beidseitig mit einer weiterenTragerbahn verbunden wird.

Bei diesen Ausgestaltungen darf nur die Kleberschicht nicht frei auf der Innenseite

angeordnet sein.
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Es ist gemiB einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung jedoch auch méglich, daf die

Schichten im Cast-Verfahren als Flachfolie hergestellt werden.

Geméil einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist es moglich, da3
als Tragerbahn eine vorgefertigte Bahn vorgesehen ist, auf welche die tibrigen

Schichten in einem einzigen Verfahrensschritt aufextrudiert werden.

Insbesondere bei Verwendung einer nicht oder nur schwer mitextrudierbaren Bahn ist
dieses Verfahren besonders giinstig, da alle {ibrigen Schichten in einem einzigen

Arbeitsgang auf die als Tragerbahn dienende Bahn aufgebracht werden konnen.

Ebenfalls sehr vorteilhaft ist es, wenn geméilB einer weiteren Ausgestaltung der
Erfindung als Triagerbahn eine Kunststoffolie vorgesehen ist, auf welche die iibrigen

Schichten in einem einzigen Verfahrensschritt aufextrudiert werden.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, daf3

wenigstens die Tragerbahn gereckt wird.

Dadurch erhilt das Coextrudat giinstige Festigkeitswerte.

Weiterhin ist es gemal einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung méglich, daB

der gesamte Folienaufbau gereckt wird.

Dadurch kénnen alle reckbaren Schichten zur Erhohung der Festigkeitswerte beitragen.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung des erfindungsgem#Ben Verfahrens ist dadurch
gekennzeichnet, dafl die Kleberschicht und die Releaseschicht so aufeinander
abgestimmt sind, daf3 eine Herabsetzung der Klebkraft durch die Releasebestandteile
héchstens in einem geringfligigen Umfang erfolgt, da eine wesentliche Migration der

Releasebestandteile in den Kleber vermieden ist.
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Die Klebkraftminderung soll gemaf} einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung,
gemessen nach FINAT-Methoden, unter 20% liegen.

Damit ist gewahrleistet, da} die Klebkraft nicht iibermafiig absinkt und fiir den

vorgesehenen Einsatz nicht mehr ausreicht.

GemaB einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung soll die Trennkraft zwischen
Releaseschicht und Kleberschicht zwischen 5 und 50 cN/cm liegen.

Das wird im wesentlichen geméf einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der
Erfindung dadurch erreicht, dal der Aufbau der Releasewirkung beim Extrudieren

nahezu abgeschlossen ist.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch gegeben, dafl die
Releasebestandteile unter Verwendung von Siliconpfropf- und/oder blockcopolymeren

hergestellt sind.

Durch diese Releasebestandteile wird die gewiinschte niedrige Migration der

Releasebestandteile in die benachbarte Kleberschicht erreicht.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung liegt darin, daB die
Releasewirkung der Releaseschicht in Bezug auf den benachbarten Kleber beim

Extrudieren eingestellt wird.

Gemal ener vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung kann auch die Klebkraft der
Kleberschicht auf den spateren Einsatzzweck der Kleberschicht mit der zugehorigen

Tragerbahn eingestellt werden.

Die Klebkraft soll gemiB einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung je nach
vorgesehener Anwendung in einem Bereich von 1 bis 20 N/25,4mm, gemessen nach

AFERA-Methoden, eingestellt werden.
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Dabei sind bei sogenannten Schutzfolien 1 bis 4 N/25,4 mm, bei Klebebandern 5 bis
10 N/25,4 mm und bei Permanent-Etiketten > 10 N/25,4 mm vorgesehen.

Als Kleber werden gemaf einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung
Acrylatkleber und/oder Schmelzhafikleber auf Kautschukbasis eingesetzt.

GemalB einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung werden als Kleber
thermoplastische Elastomere, vorzugsweise Styroltypen wie z.B. SBS oder SEBS
verwendet, denen wihrend des Extrusionsprozesses sogenannte Tackifier, wie z.B.

Harze, zur Steuerung der Klebrigkeit zugemischt werden.

Es ist geméB einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung auch méglich, daf} als Kleber
Elastomerlegierungen wie z.B. EPDM/PP verwendet werden, denen wihrend des
Extrusionsprozesses sogenannte Tackifier, wie z.B. Harze, zur Steuerung der

Klebrigkeit zugemischt werden.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung liegt auch darin, daB als Kleber
Metallocen katalysierte Polyolefine mit einer Dichte von < 0,880 g/cm?® unter Zusatz
von Tackifiern eingesetzt werden, wobei die Tackifier wihrend des

Extrusionsprozesses beigefiigt werden.

Ein mehrschichtiger Folienaufbau hat gemaB einer vorteilthaften Ausgestaltung der
Erfindung zwei Trigerbahnen, zwischen denen eine Kleberschicht und eine
Releaseschicht angeordnet sind, wobei diese beiden Schichten zu den ihnen
zugewandten Trégerbahnen eine wesentlich hohere Haftung als untereinander

aufweisen.

Kleberschicht und Releaseschicht haben dabei lediglich die entsprechende Funktion
ohne nennenswerte Trageeigenschaften; diese Trageeigenschaften werden

ausschlieflich von den beiden Trigerbahnen iibernommen.
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Eine vorteilhafte weitere Ausgestaltung des erfindungsgemifen Folienaufbaues ist
dadurch gekennzeichnet, dafl wenigstens zwei Kunststoffolien vorgesehen sind,
zwischen denen eine Kleberschicht und eine weitere Schicht mit Releaseeigenschaften

gegentiber dem Kleber angeordnet sind.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung liegt darin, dafl weitere
Schichten vorgesehen sind, die wahlweise beiderseits der Kunststoffolien angeordnet

sind.

Als sehr vorteilhaft hat es sich ergeben, wenn gemaf einer weiteren Ausgestaltung der

Erfindung wenigstens ein Teil des Coextrudat-Aufbaus gereckt ist.

Durch das Recken der Tragerbahn oder des fertigen Coextrudates werden erhebliche

Festigkeitssteigerungen erzielt.

Als sehr vorteilhaft hat es sich auch ergeben, wenn wenigstens eine der Trigerbahnen

aus Papier besteht.

Es ist gemél einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung jedoch auch

moglich, daBB wenigstens eine der Trégerbahnen aus Metall besteht.

Wenigstens eine der Trigerbahnen kann gemif} einer weiteren vorteilhaften
Ausgestaltung der Erfindung jedoch auch aus einer vorgefertigten Verbundfolie

bestehen.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung liegt darin, da8 wenigstens eine

der Triagerbahnen aus einem Vlies besteht.

Die Tragerbahn fiir die Releaseschicht soll gemaB einer vorteilhaften Ausgestaltung

der Erfindung eine Materialstérke von 20 bis 80 pm aufweisen.
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Fiir die Tragerbahn fiir die Haftkleberschicht ist dagegen eine Materialstérke von 60
bis 200 pm vorgesehen.

In der Zeichnung ist die Erfindung anhand von zwei Ausfithrungsbeispielen

veranschaulicht. Dabei zeigen:

Fig.1 einen schematisch dargestellten Aufbau eines aus vier Schichten

bestehenden Folienaufbaues und

Fig.2 einen weiteren Folienaufbau aus fiinf Lagen, ebenfalls in schematischer

Darstellung.

Mit 1 ist in Fig.1 ein Folienaufbau bezeichnet, der aus vier Lagen aufgebaut ist und im
'Coextrusionsverfahren hergestellt wurde, d.h. alle vier Lagen wurden bereits innerhalb

einer Extrusionsdiise vereinigt.

Auf der einen Seite einer ersten Bahn 2 ist eine Kleberschicht 3 angeordnet, der eine
weitere Schicht 4 mit Release-Eigenschaften gegeniiber dem Kleber zugeordnet ist.
Diese Release-Schicht 4 ist ihrerseits mit einer zweiten Bahn 5 (Tragerbahn)
verbunden. Bei dieser Releaseschicht 4 handelt es sich um Kunststoff, dem Mittel mit

Releaseeigenschaften beigefiigt sind.

Wenn die beiden Bahnen 2 und 5 aus einem coextrudierbaren Kunststoff bestehen,
konnen alle vier Schichten gleichzeitig und zwar sowohl im Blasverfahren als auch im

Cast-Verfahren hergestellt werden.

Es ist aber auch moglich die Bahn 2 oder die Bahn 5 nachtréglich im

Coextrusionsverfahren mit den anderen Schichten zu beschichten.
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In Fig.2 ist ein weiterer Folienaufbau 21 dargestellt, der aus fiinf Lagen besteht. Es
handelt sich hierbei um eine Bahn 22, die als Tragerschicht fiir eine Releaseschicht 24
dient. Dieser Releaseschicht 24 ist eine Kleberschicht 23 zugewandt, welche auf einer
aus Kunststoff hergestellten Bahn 25 verankert ist. Diese als Kernschicht dienende
Bahn 25 weist auf ihrer von der Kleberschicht 23 abgekehrten Seite eine
Oberflachenschicht 26 auf. Eine derartige Oberflachenschicht kann auch auf der als

Tragerschicht fiir die Releaseschicht dienenden Bahn 22 vorgesehen sein.

Als Tragerschicht fiir die Releaseschicht konnen unterschiedliche Kunststoffe zum

Finsatz kommen.

Gute Eigenschaften wurden z.B. erzielt mit LDPE, LLDPE, HDPE, PP, mPE, PETP
und PS jeweils in einer Dicke von 20 bis 40pm, wobei die eigentliche Releaseschicht

eine Dicke von 5 bis 10um aufwies.

Fiir die den Kleber tragende Bahn wurde mit gutem Erfolg PP, OPP, PE, LDPE,
LLDPE, mPE, PS und PET verwendet, wobei die Materialstirken in Abhéngigkeit
vom eingesetzten Material zwischen 60 und 200pum lagen. Teilweise wurde zur
Verbesserung der Bedruckbarkeit noch eine auBenliegende Beschichtung dieser Bahn

vorgesehen.

Teilweise wurden auch die Bahnen in mehrere Einzelschichten aus unterschiedlichen

Materialien aufgeteilt.
Als Kleber wurden erfolgreich extrudierbare, permanent klebrige Kleber auf Basis von

Hotmelts, Schmelzhaftkleber und Polyolefine mit entsprechenden, klebrigmachenden

Zusitzen eingesetzt.

Beispiel 1:
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Verwendung von SIS, SBS, SEBS Blockcopolymere mit Schmelzindizes zwischen 8
bis 65 g/10 min bei 200 °C und 5 kg. Der Styrolgehalt der Polymeren liegt zwischen 10
und 35 %. Die Eigenschaften der Klebstoffschicht werden durch Zugabe von Harzen
und Weichmachern gesteuert, z.B. durch aliphatische Hydrocarbonharze,
Polyterpenharze, hydrolisierte Hydrocarbonharze, aromatische Hydrocarbonharze,
Paraffinwachse, Mikrokristallwachse, Polyisobutylen und Prozesséle.

Flissige Komponenten werden durch vorgeschaltetes Compoundieren in eine

extrusionsfahige Form gebracht.

Die Extrusionstemperaturen liegen zwischen 100 und 240 °C unter gleichzeitiger

Vermeidung von zu hohen Scherkriften.

Beispiel 2:

Eine weitere Moglichkeit zur Herstellung der Klebeschicht besteht darin, UV-Acrylate
oder UV-hirtende PSA's mittels Schmelzefordertechnik zwischen die coextrudierten

Trager- und Releaseschichten einzubringen.

Die strahlenhartenden Ausgangsstoffe sind z.B. Acrylatcopolymere mit
festeingebautem Photoinitiator. Die UV-Vernetzung erfolgt durch die polymere
Tragerschicht des Klebers hindurch.

Die Acrylatcopolymere kénnen durch Harze und Weichmacher modifiziert werden,

wobei der Tack der Klebeschicht iiber die Bestrahlungsdosis geregelt werden kann.

Typische Wellenlangen fiir die Bestrahlung zur Vernetzung liegen im Bereich
zwischen 250 und 260 nm (UVC)



WO 01/83212 PCT/EP01/03919
11

Typische Verarbeitungstemperaturen der Acrylat-Copolymere liegen zwischen 110 und
150 °C.

Bei Verwendung einer Tragerbahn, die im Coextrusionsverfahren beschichtet wird, ist
es moglich, sowohl die Tragerbahn alleine als auch das fertige Coextrudat zu recken

um damit die Festigkeitseigenschaften zu erhéhen.

Wird der gesamte Aufbau als Coextrudat hergestellt, so kann dieses anschliefend zur

Erhohung der Festigkeitswerte ebenfalls gereckt werden.

Bei Verwendung von Tragerbahnen aus Papier, Vlies oder Metall ist ein Recken nur

beschriankt moglich.

Wird dagegen eine vorgefertigte Verbundfolie als Tragerbahn eingesetzt, so ist in
Abhingigkeit vom enthaltenen Material eine Reckung zur Steigerung der Festigkeit im

Allgemeinen méglich.
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Patentanspriiche

Verfahren zum Herstellen eines mehrschichtigen Coextrudats, mit einer
Kunststoff-Schicht, die Release-Eigenschaften gegeniiber Klebstoffen aufweist,
wobei die die Release-Eigenschaften erzeugenden Materialien innerhalb der
Kunststoff-Schicht angeordnet sind, dadurch gekennzeichnet, dafl beim
Herstellen des Coextrudats eine erste Bahn(2,22) (Tragerbahn I) vorgesehen ist,
auf deren einer Seite eine Haftkleberschicht(3,23) angeordnet wird, auf welche
die Kunststoff-Schicht(4,24) mit den Release-Eigenschaften folgt, die ihrerseits
mit einer zweiten Bahn(5,25) (Tragerbahn II) verbunden ist, wobei die
Releaseschicht keine wesentliche Migration bzgl. des Klebers aufweist und die
Releasewirkung sich nachtréglich, insbesondere bei Lagerung, nur unwesentlich

veriandert.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl die Schichten des
Coextrudates gleichzeitig coextrudiert werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB auf wenigstens eine

der Tragerbahnen I oder II die {ibrigen Schichten aufextrudiert werden.



10.

WO 01/83212 B PCT/EP01/03919

13
Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, da} die Kleberschicht

und die Releaseschicht zwischen zwei Bahnen einextrudiert werden.

Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dafl die
Schichten gleichzeitig im Blasverfahren extrudiert werden.

Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dafl die
Release- und die Kleberschicht im Blasverfahren coextrudiert werden, wobei
die Releaseschicht die innere Schicht bildet, und daB} diese beiden Schichten
anschliefend flachgelegt werden und auf ihren beiden AuBenseiten mit jeweils

einer Tragerschicht fiir die Kleberschicht verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafl die Kleberschicht,
die Releaseschicht und eine Tragerbahn fiir eine der beiden Schichten
zusammen im Blasverfahren hergestellt werden, wobei die Tragerbahn
vorzugsweise auf der Innenseite vorgesehen ist und der Schichtaufbau
anschlieBend flachgelegt und beidseitig mit einer weiteren Tragerbahn

verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dafl die
Schichten im Cast-Verfahren als Flachfolie hergestellt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafB} als
Tragerbahn(2,5;22,25) eine vorgefertigte Bahn vorgesehen ist, auf welche die

tibrigen Schichten in einem einzigen Verfahrensschritt aufextrudiert werden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB als Trigerbahn eine
Kunststoffolie vorgesehen ist, auf welche die iibrigen Schichten in einem

einzigen Verfahrensschritt aufextrudiert werden.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dafl wenigstens die Tragerbahn gereckt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dafl der gesamte

Folienaufbau gereckt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dafl die Kleberschicht und die Releaseschicht so aufeinander
abgestimmt sind, daf} eine Herabsetzung der Klebkraft durch die
Releasebestandteile hochstens in einem geringfiigigen Umfang erfolgt, da eine

wesentliche Migration der Releasebestandteile in den Kleber vermieden ist.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB die
Klebkraftminderung gemessen nach FINAT-Methoden unter 20% liegt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dafl die Trennkraft zwischen Releaseschicht und Kleberschicht
zwischen 5 und 50 ¢cN/cm betrigt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13, 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet,
daB der Aufbau der Releasewirkung der Releaseschicht beim Extrudieren

nahezu abgeschlossen ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB3 die Releasebestandteile unter Verwendung von

Siliconpfropf- und/oder blockcopolymeren hergestellt sind.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daf die Releasewirkung der Releaseschicht in Bezug auf den

benachbarten Kleber beim Extrudieren eingestellt wird.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dafl die Klebkraft der Kleberschicht auf den spéteren
Einsatzzweck der Kleberschicht mit der zugehorigen Trégerbahn eingestellt

wird.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, da3 die Klebkraft je
nach vorgesehener Anwendung in einem Bereich von 1 bis 20 N/25,4mm,

gemessen nach AFERA-Methoden, eingestellt wird

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dafl Acrylatkleber und/oder Schmelzhaftkleber auf

Kautschukbasis eingesetzt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daf3 als Kleber thermoplastische Elastomere, vorzugsweise
Styroltypen wie z.B. SBS oder SEBS verwendet werden, denen wihrend des
Extrusionsprozesses sogenannte Tackifier, wie z.B. Harze, zur Steuerung der

Klebrigkeit zugemischt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daf als Kleber Elastomerlegierungen wie z.B. EPDM/PP
verwendet werden, denen wihrend des Extrusionsprozesses sogenannte

Tackifier, wie z.B. Harze, zur Steuerung der Klebrigkeit zugemischt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB als Kleber Metallocen katalysierte Polyolefine unter
Zusatz von Tackifiern eingesetzt werden, wobei die Tackifier wihrend des

Extrusionsprozesses beigefiigt werden.
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Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, daB als Kleber

Metallocen katalysierte Polyolefine mit einer Dichte von < 0,880 g/cm® unter
Zusatz von Tackifiern eingesetzt werden, wobei die Tackifier wéhrend des

Extrusionsprozesses beigefiigt werden.

Mehrschichtiger Folienaufbau hergestellt geméfl dem Verfahren nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafl zwei Tragerbahnen
vorgesehen sind, zwischen denen eine Kleberschicht und eine Releaseschicht
angeordnet sind, wobei diese beiden Schichten zu denen ihnen zugewandten

Tragerbahnen eine wesentlich hohere Haftung als untereinander aufweisen.

Mehrschichtiges Coextrudat hergestellt gemafl dem Verfahren nach einem der
Anspriiche 1 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dafl wenigstens zwei
Kunststoffolien(2,5;22,25) vorgesehen sind, zwischen denen eine
Kleberschicht(3,23) und eine weitere Schicht(4,24) mit Release-Eigenschaften

gegeniiber dem Kleber angeordnet sind.

Mehrschichtige Folienanordnung nach Anspruch 26 oder 27, dadurch
gekennzeichnet, daBl weitere Schichten(26) vorgesehen sind, die wahlweise

beiderseits der Triagerbahnen bzw. Kunststoffolien angeordnet sind.

Mehrschichtige Folienanordnung nach einem der Anspriiche 26 bis 28, dadurch

gekennzeichnet, dal wenigstens ein Teil des Coextrudat-Aufbaus gereckt ist.

Mehrschichtige Folienanordnung nach einem der Anspriiche 26 bis 29, dadurch

gekennzeichnet, dal wenigstens eine der Triagerbahnen aus Papier besteht.

Mehrschichtige Folienanordnung nach einem der Anspriiche 26 bis 29, dadurch

gekennzeichnet, dal wenigstens eine der Tragerbahnen aus Metall besteht.
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Mehrschichtige Folienanordnung nach einem der Anspriiche 26 bis 29, dadurch
gekennzeichnet, dafl wenigstens eine der Triagerbahnen aus einer vorgefertigten

Verbundfolie besteht.

Mehrschichtige Folienanordnung nach einem der Anspriiche 26 bis 29, dadurch
gekennzeichnet, dafl wenigstens eine der Triagerbahnen aus einem Vlies

besteht.

Mehrschichtige Folienanordnung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daf} die Triagerbahn fiir die Releaseschicht eine

Materialstérke von 20 bis 80 pm aufweist.

Mehrschichtige Folienanordnung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dafl die Tragerbahn fir die Haftkleberschicht eine

Materialstarke von 60 bis 200 um aufweist.
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