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(57) Abstract: The invention relates to an at least monoaxially stretched, multi-layered plastic film with a separation effect and a
total thickness < 18 unt, preferably < 12 unm, which has on at least one surface, an at least partial embossing.

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betriftt eine mindestens monoaxial gereckte, mehrschichtige Kunststofffolie mit
Trennwirkung und einer Gesamtdicke < 18 pmi, vorzugsweise < 12 um, die auf mindestens einer Oberfliche eine mindestens

part

ielle Pragung aufweist.
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Mehrschichtige Kunststofffolie mit Trennwirkung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine mindestens monoaxial gereckte,
mehrschichtige Kunststofffolie mit Trennwirkung und einer Gesamtdicke < 18 um,
vorzugsweise < 12 um, die auf mindestens einer Oberflache eine mindestens
partielle Pragung aufweist, und die Verwendung der erfindungsgemalen
Kunststofffolie als Verpackungsmaterial, bevorzugt fur einzeln verpackte

Hygieneprodukte oder Inkontinenzprodukte.

Es ist bekannt, dass Kunststofffolien mit Trennwirkung fur viele Anwendungen
gebraucht werden wie z.B. als Schutz- und/oder Trennfolien fur klebefahige
Produkte, die auf technischen Gebieten, wie z.B. im Baubereich, in der
Mobelindustrie oder in der Verpackungsindustrie zum Einsatz kommen.
Kunststofffolien mit Trennwirkung werden auch bevorzugt im Hygienebereich zum
Verpacken von klebefahigen Artikeln, vorzugsweise selbstklebefahigen Artikeln,
vorzugsweise fir den Einmalgebrauch verwendet. Da solche Hygieneartikel wie
Slipeinlagen oder Damenbinden, aber auch Inkontinenzartikel in zunehmendem
MaRe einzeln verpackt werden, steigt der Bedarf an Verpackungsmaterial in
zunehmendem Malde. Da nicht nur ein solches Verpackungsmaterial, sondern auch
die anderweitig verwendete Schutz- und Trennfolien kaum recyclebar sind und damit
keiner Wiederverwendung zugefiihrt werden kénnen, wird im verstarkten Male
versucht, auch fiur diese Polymer-Materialien moglichst wenig fossile Ressourcen in
Anspruch zu nehmen. Dies bedeutet, dass fur die Herstellung entsprechender
Kunststofffolien méglichst wenig aus fossilen Rohstoffen gewonnene Polymere
verwendet werden sollen, ohne dass aber bei den unverzichtbaren

Qualitatsanforderungen an solche Kunststofffolien, insbesondere an deren
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mechanische Eigenschaften, deren Trennwirkung, Barriereeigenschaften und an

andere notwendige, physikalische Eigenschaften Abstriche gemacht werden mussen.

Um bei der Herstellung der Kunststofffolie Polymer-Material einzusparen, ist es
zunachst naheliegend, die Gesamtschichtdicke einer solchen mehrschichtigen
Kunststofffolie zu verringern. Da damit aber Ublicherweise eine zum Teil drastische
Verminderung der mechanischen Eigenschaften einer solchen Kunststofffolie, wie
z.B. deren Zugspannung, deren Weiterreil3festigkeit und gegebenenfalls deren
DurchstofRfestigkeit verbunden ist, wird nicht nur deren Handhabung wahrend der
Weiterverarbeitung der Kunststofffolie zum Endprodukt beeintrachtigt, sondern kann
auch die Haltbarkeit einer entsprechenden Verpackung negativ beei‘nflusst werden.
Damit ist eine solche Mdoglichkeit zur Materialeinsparung mit nicht unerheblichen
Risiken verbunden. AuBerdem koénnen auch bei der Release-Ausristung von
Kunststofffolien mit einer Gesamtschichtdicke von < 20 ym  Schwierigkeiten

auftreten.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es daher, eine Kunststofffolie mit
Trennwirkung zur Verfugung zu stellen, die trotz einer Reduzierung der
Gesamtschichtdicke der Kunststofffolie auf unter 20 pm ausgezeichnete
mechanische Eigenschaften, insbesondere fur stérungsfreie Handhabung und

Weiterverarbeitung, neben einer ausgezeichneten Trennwirkung aufweist.

Diese Aufgabe wird durch das Zurverfigungstellen einer mindestens monoaxial
gereckten, mehrschichtigen Kunststofffolie mit Trennwirkung und einer Gesamtdicke
von £ 18 um, vorzugsweise < 12 ym, insbesondere von 5 pm bis < 12 ym, die auf

mindestens einer Oberflache eine mindestens partielle Pragung aufweist, gelést.
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Die erfindungsgeméaBe, mehrschichtige Kunststofffolie zeichnet sich dadurch aus,
dass sie mindestens eine monoaxiale Reckung in Maschinenrichtung von

mindestens 1:2, vorzugsweise von 1:3 bis 1:5 aufweist.

Gegebenenfalls kann die erfindungsgemafe Kunststofffolie auch biaxial gereckt sein,
d. h. auch eine Reckung quer zur Maschinenrichtung von 1:2 bis 1:3,5 aufweisen.
Bei einer biaxialen Reckung, d.h. einer Reckung sowohl in Maschinenrichtung als
auch quer zur Maschinenrichtung kann das Reckverhéltnis in diese beiden
Richtungen unterschiedlich sein, wobei vorzugsweise die Reckung in

Maschinenrichtung héher als quer zur Maschinenrichtung ist.

Die erfindungsgemafe Kunststofffolie ist mehrschichtig, bevorzugt mindestens
dreischichtig, besonders bevorzugt mindestens funfschichtig. In weiteren
bevorzugten Ausfiihrungsformen kann die erfindungsgeméafie Kunststofffolie 7 bis 11

Schichten aufweisen.

Vorzugsweise umfasst die erfindungsgeméaBe, mehrschichtige Kunststofffolie eine
Schichtfolge aus den Polymerschichten:
(a) eine gegebenenfalls siegelbare oder gegebenenfalls mit einer Release-
Ausrustung versehene Schicht (a) als AuRenschicht,
gof. (b) eine Haftvermittlerschicht (b),
(c) eine Schicht (c), gegebenenfalls mit Barrierewirkung,
ggf. (d) eine Haftvermittlerschicht (d),

(e) eine gegebenenfalls siegelbare Schicht (e) als Auflenschicht.
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Die Schichten der erfindungsgemaen Kunststofffolie werden vorzugsweise aus
thermoplastischen Polymeren ausgewahlt aus der Gruppe umfassend Polyolefine,
Polyamide, Polyester, biologisch abbaubaren Polymeren, Copolymeren aus
wenigstens zwei Monomeren der genannten Polymere und Mischungen von

wenigstens zwei der genannten Polymeren hergestellit.

Vorzugsweise besteht die erfindungsgemalle Kunststofffolie aus zumindest
50 Gew.-%, besonders bevorzugt aus zumindest 70 Gew.-% Polyolefinen,
Olefincopolymeren oder deren Mischungen, mit Ausnahme von Cyclo-Olefinen oder

Cyclo-Olefin-Copolymeren oder deren Mischungen.

Vorzugsweise basieren die Schichten (a) und (e) sowie gegebenenfalls Schicht (c)
der erfindungsgeméafen Mehrschichtfolie jeweils, gleich oder verschieden, auf
Polyolefine und Olefin-Copolymere von a,B-ungeséttigten Olefinen mit 2-8,
vorzugsweise 2-3 Kohlenstoffatomen, die bevorzugt ausgewahlt aus der Gruppe
umfassend Polyethylene (PE) - insbesondere Polyethylene niedriger Dichte zwischen
0,86 und 0,93 g/cm® (LDPE), lineare Polyethylene niedriger Dichte zwischen 0,86
und 0,94 g/cm® (LLDPE), die neben Ethylen als Comonomer ein oder mehrere a-
Olefine mit mehr als 2 Kohlenstoffatomen enthalten, Polyethylene mittlerer Dichte
zwischen 0,926 und 0,94 g/cm® (MDPE), Polyethylene hoher Dichte zwischen 0,94
und 0,97 g/cm? (HDPE) oder Ethylen-Copolymere mit einem a-Olefin .mit 4 oder mehr
Kohlenstoffatomen (mPE); Polypropylene (PP), Polyisobutylene (Pl), Polybutylene
(PB) oder Ethylen-Propylen-Copolymere mit vorzugsweise 1-10 mol.-% Ethylen
(EPC). Besonders bevorzugt konnen Mischungen aus wenigstens einem PE und
wenigstens einem PP, vorzugsweise eine Mischung aus LDPE, MDPE oder LLDPE

oder eine Mischung aus LLDPE und/oder MDPE und/oder PP verwendet werden,



WO 2015/139844 PCT/EP2015/000611

wobei der Anteil des MDPE oder PP in der Mischung jeweils 5 Gew.-% bis

80 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der Mischung, betragt.

Die Schichten (a) und (e) kénnen auch auf Olefin/Vinylcarbonséure-Copolymeren
oder Olefin/Vinylester wie Ethylen-Acrylsdure-Copolymere (EAA), deren Ester wie
(EMA), Ethylen-Methacrylsaure-Copolymere (EMAA), deren Ester wie (EMMA),
Ethylen-Vinylacetat-Copolymere mit vorzugsweise 60-99 mol.-% Ethylen (EVA) oder
auf Mischungen aus jeweils wenigstens zwei der vorstehend genannten

Polymerarten bestehen.

In einer weiteren Ausfiihrungsform kann wenigstens die Schicht (e) als AuBenschicht
auf wenigstens einem Polyester oder wenigstens einem Copolyester‘ basieren, der
bevorzugt ausgewahlt ist aus der Gruppe umfassend Polyethylenterephthalate (PET,
c-PET, a-PET) und Copolymeren wie CoPET, PBT und CoPBT). Mit "PET" werden
Polyethylenterephthalate bezeichnet, die durch Polykondensation von Ethylenglykol
und Terephthalsdure hergestellt wurden. Ferner kénnen amorphe PET (a-PET) und
kristalline PET (c-PET) eingesetzt werden. Mit "CoPET" werden Copolyester
bezeichnet, die neben Ethylenglykol und Terephthalsdure noch weitere Monomere,
wie z.B. verzweigte oder aromatische Diole enthalten kénnen. Mit "CoPBT" werden
Polybutylenterephthalate _bezeichnet. Bevorzugt weist der zum Einsatz kommende
Polyester oder Copolyester eine intrinsische Viskositat von vorzugsweise 0,1 bis 2,0
dl/g, bevorzugter von 0,3 bis 1,5 dl/g, insbesondere von 0,6 bis 1,0 dl/g auf, wobei
die Methoden zur Bestimmung der intrinsischen Viskositat dem Fachmann bekannt
sind. Eine ausfihrliche Beschreibung von geeigneten PET und PBT ist im

Kunststoffhandbuch Band 3/1 - technische Thermoplaste:- Polycarbonate,
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Polyacetale, Polyester, Celluloseester; Carl Hanser Verlag, 1992, offenbart, auf

dessen Inhalt vollumfanglich Bezug genommen wird.

In einer weiteren Ausfiihrungsform kann wenigstens die Schicht (e) auf wenigstens
einem biologisch abbaubaren Polymeren basieren. Als geeignete biologisch
abbaubare, thermoplastische Polymere kann wenigstens ein biologisch abbaubares
Polymer ausgewahlt aus der Gruppe umfassend Milchsdure-Homo- und Copolymere,
vorzugsweise Polylactide, besonders bevorzugt DL-Lactid, L-Lactid und D-Lactid,
Polyhydroxyalkanoate, Cellulose, Cellulose-Derivate, thermoplastische Starke,
Polyester, vorzugsweise Polycaprolactone, Polyether, zumindest teilverseifte
Polyvinylacetate, Ethylen-Vinylalkohol-Copolymere und Copolymere aus wenigstens

zwei Monomeren der genannten Polymere eingesetzt werden.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist die erfindungsgemafle Mehrschichtfolie
wenigstens eine Schicht (c) mit einer Barrierewirkung auf. Dem Fachmann sind
geeignete Polymere bekannt, mit denen eine Barrierewirkung, insbesondere gegen
Gas- oder Aromaverlust, gegen Migration von niedermolekularen Anteilen und/oder
gegen Geschmacks- bzw. Geruchsbeeintrachtigung, oder gegen Feuchtigkeit

und/oder gegen Ole und Fette erreicht werden kann.

Dementsprechend basiert die Schicht (c) mit einer Barrierewirkung gegen Gase,
bevorzugt gegen O,, H,0-Dampf oder Aromaverlust, gegen Migration von
niedermolekularen Anteilen und/oder gegen Geschmacks- bzw.
Geruchsbeeintrachtigung auf wenigstens einem thermoplastischen Polymeren
ausgewshlt aus der Gruppe umfassend Ethylen-Vinylalkohol-Copolymere,

Polyvinylalkoholen, Polyvinylidenchloride, Vinylidenchlorid-Copolymere, Polyether-
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Polyamid-Block-Copolymere und Mischungen der Polymeren mit Ethylen-Vinylacetat-
Copolymeren. Bevorzugte Vinylidenchlorid-Copolymere weisen einen Anteil des
Vinylidenchlorids von 80% oder mehr auf. Ethylen-Vinylalkohol-Copolymere sind

besonders bevorzugt.

Gemal einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform wird mit der Schicht (c) eine
Barrierewirkung gegen Feuchtigkeit und/oder Olen und Fetten erreicht, die
vorzugsweise auf einem thermoplastischen, aliphatischen oder (teil-) aromatischen

Polyamid oder Copolyamid oder deren Mischungen beruht.

Als Polyamide (PA) oder Copolyamide (CoPA) kénnen zur Herstellun‘g wenigstens
einer Schicht (c) bevorzugt aliphatisch oder (teil-)aromatische Polyamide,
vorzugsweise mit einen Schmelzpunkt im Bereich von 160 bis 240°C, bevorzugter
von 170 bis 220°C eingesetzt werden. Bevorzugt sind aliphatische Polyamide, wobei
wenigstens ein Polyamid oder Copolyamid ausgewahlt aus der Gruppe umfassend
PA 6, PA 12, PA 6,6, PA 6,12, PA 6/6,6, PA 6,6/6, oder teilaromatische Polyamide
wie PABT und PAS6I eingesetzt wurde. Vorzugsweise kénnen auch Polyamide mit
Isophorondiamin-Einheiten verwendet werden. Eine ausfihrliche Beschreibung von
Polyamiden und Copolyamiden findet sich im Kunststoff-Handbuch Band Vi,
Polyamide, Carl Hanser Verlag Miinchen, 1966; und Melvin |. Kohan, Nylon Plastics
Handbook, Carl Hanser Verlag Minchen, 1995, auf dessen Inhalt vollumfénglich

Bezug genommen wird.

Wie bereits erwahnt, kénnen insbesondere zur Herstellung der Schicht (c) Homo-
und/oder Copolyamide ausgewéhlt aus der Gruppe umfassend thermoplastische,

aliphatische, teilaromatische und aromatische Homo- oder Copolyamide mit
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Isophorondiamin-Einheiten eingesetzt werden. Diese Homo- oder Copolyamide mit
Isophorondiamin-Einheiten  kénnen aus weiteren aliphatischen  und/oder
cycloaliphatischen Diaminen mit 2-10 Kohlenstoffatomen wie Hexamethylendiamin
und/oder aromatischen Diaminen mit 6-10 Kohlenstoffatomen wie p-Phenerndiamir},
und aus aliphatischen oder aromatischen Dicarbonsduren mit 6-14 Kohlen-
stoffatomen wie z.B. Adipinsaure, Terephthalsdure oder Isophthalsdure aufgebaut
sein. Weiterhin kdnnen Homo- oder Copolyamide mit Isophorondiamin-Einheiten aus
Lactamen mit 4-10 Kohlens'_toffatomen wie z.B. aus e-Caprolactam hergestellt
werden. Vorzugsweise kann zur Herstellung von Homo- und/oder Copolyamide
Isophorondiamin als wenigstens eine Diamin-Komponente eingesetzt werden, so
dass die zur Herstellung der Schicht (c) vorzugsweise geeigneten Homo- und/oder
Copolyamide Isophorondiamin-Einheiten aufweisen. ErfindungsgemaR zum Einsatz
kommende Homo- und/oder Copolyamide mit Isophorondiamin-Einheiten sind
besonders bevorzugt aus es-Caprolactam, Isophorondiamin und einer aromatischen

Dicarbonséure, vorzugsweise Isophthalsaure, gebildete Copolyamide.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform betragt der Anteil an Isophorondiamin-
Einheiten und Isophathalséure-Einheiten in der Polyamid-Komponente der Schicht
(c) wenigstens 1 bis 10 Gew.-%, insbesondere bevorzugt 2 bis 6 Gew.-%, bezogen

auf das Gesamtgewicht der Polyamid-Komponente.

Die vorstehend zur Herstellung der Schicht (e) aufgefuhrten thermoplastischen

Polyester kénnen auch zur Herstellung der Schicht (c) verwendet werden.
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Mit Hilfe der Schicht (c) als Barriereschicht kann unter entsprechender Auswahl von
geeigneten Polymeren die erfindungsgemaRe, mehrschichtige Kunststofffolie eine
deutlich verringerte Sauerstoffdurchlassigkeit gemaR DIN 53380-3 aufweisen, die bis
zu 10,00 cm®/(m?-d-bar) bei 23°C und 50% r. F. betragen kann. Dabei kann die
Sauerstoffdurchlassigkeit der erfindungsgemafen, mehrschichtigen Kunststofffolie
bis auf hochstens 8 cm®/(m?-d-bar), bevorzugt hochstens 7 oder 6 cm®(m?-d-bar),
bevorzugter héchstens 5, 4 oder 3 cm®/(m?-d-bar), noch bevorzugter héchstens 2, 1
oder 0,5 cm®(m?d-bar), am bevorzugtesten héchstens 04, 0,3 oder 0,2
cm¥(m?-d-bar) und insbesondere héchstens 0,1, 0,09 oder 0,08 cm®/(m?-d-bar)

(jeweils bei 23°C und 50% r. F.) reduziert werden.

Mit Hilfe der Schicht (c) als Barriereschicht kann ebenfalls unter entsprechender
Auswahl von geeigneten Polymeren die Wasserdampfdurchlassigkeit der
erfindungsgemaRen, mehrschichtigen Kunststofffolie auf héchstens die vorstehend
genannten Werte fur die Sauerstoffdurchlassigkeit reduziert werden, , wobei die

Wasserdampfdurchlassigkeit gemaf DIN 1SO 53 122 bestimmt wird.

Sofern die Schicht (c) als Barriereschicht (c) fungiert, ist sie vorzugsweise uber
Haftvermittlerschichten (b) und (d) mit den daran angrenzenden Schichten

verbunden.

Geeignete thermoplastische Polymere, die als Haftvermittlermaterialien eingesetzt
werden koénnen, sind dem Fachmann bekannt. Bevorzugt basieren die
Haftvermittlerschichten (b) und (d), gleich oder verschieden, auf einem vorzugsweise
modifizierten Polyolefin und/oder Olefin-Copolymeren, vorzugsweise ausgewahlt aus

der Gruppe umfassend mit Carboxylgruppen oder cyclischen Anhydridgruppen
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modifizierte Polyethylene, Polypropylene, insbesondere mit Maleinsdureanhydrid-
Gruppen modifizierte Polyethylene, Polypropylene und' Ethylen-Vinylacetat-
Copolymere. Bevorzugt sind Maleinsdureanhydrid-modifizierte PE, mit COOH-
Gruppen modifizierte PE, mit Carboxylgruppen modifizierte Copolymere von
Ethylenvinylacetat, oder von Ethylen(meth)acrylat oder anhydridmodifizierte Ethylen-
Vinylacetat-Copolymere und ein Polymerblend enthaltend mindestens zwei der
vorstehend genannten Polymere. Mit Maleinsdureanhydrid modifizierte Copolymere

sind besonders bevorzugt.

In einer weiteren besonders bevorzugten Ausfihrungsform umfasst die
erfindungsgemaRe, mehrschichtige Kunststofffolie mehr als eine Schicht (c) und

umfasst die folgende Schichtenfolge:

(a) eine ggf. heilsiegelbare, ggf. mehrlagige Schicht (a) vorzugsweise
aufgebaut aus wenigstens einem thermoplastischen Olefin-Homo- oder
Copolymeren oder deren Mischungen, die mit einer Release-Schicht als

AuBenschicht ausgestaltet sein kann.

| (b) eine Haftvermittlerschicht (b),
(c) eine Schicht (c) vorzugsweise aufgebaut aus wenigstens einem Homo-
und/oder Copolyamid,
(b) ggf. eine weitere Haftvermittlerschicht (b),
(c) eine weitere Schicht (c) vorzugsweise aufgebaut aus wenigstens einem

Homo- und/oder Copolyamid, oder Ethylenvinylalkohol-Copolymeren,

(d) eine weitere Haftvermittlerschicht (d),
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(e) eine ggf. heilsiegelbare AuBenschicht (e) aufgebaut aus wenigstens
einem thermoplastischen Olefin-Homo- oder Copolymeren oder deren

Mischungen.

Die Schichten (c), gleich oder verschieden, basieren auf Homopolymeren,
Copolymeren oder Mischungen von Polymeren wie vorstehend beschrieben,
besonders bevorzugt auf Polyamiden oder Ethylenvinylalkohol-Copolymeren. Dies

gilt auch fur die Ubrigen Schichten.

Die Schichten der erfindungsgemaRen, mehrschichtigen Kunststofffolie kénnen
jeweils dieselben oder unterschiedliche Additive ausgewdahlt aus der Gruppe
umfassend Antioxidantien, Antiblockmittel, Antifogmittel, Antistatika, antimiqubielle
Wirkstoffe, Lichtschutzmittel, UV-Absorber, UV-Filter, Farbstoffe, Farbpigmente,
Stabilisierungsmittel, vorzugsweise Hitze-Stabilisatoren, Prozess-Stabilisatoren und
UV- und/oder Licht-Stabilisatoren, vorzugsweise basierend auf wenigstens einem
sterisch gehinderten Amin (HALS), Prozesshilfsmittel, Flammschutzmittel,
Nukleierungsmittel, Kristallisationsmittel, vorzugsweise Kristallkeimbildner,
Gleitmittel, optische Aufheller, Weichmacher, Silane, Abstandshalter, Flllstoffe, wie
CaCO03, Silikate, Peel-Additive, Siegel-Additive, Wachse, Benetzungsmittel,
oberflaichenaktive Verbindungen, vorzugsweise Tenside, und Dispergiermittel

aufweisen.

Die Schichten der erfindungsgeméaRen Kunststofffolie kénnen wenigstens 0,01-
30 Gew.-%, vorzugsweise wenigstens 0,1-20 Gew.-%, jeweils bezogen auf das
Gesamtgewicht einer einzelnen Schicht wenigstens eines der vorstehend genannten

Additive enthalten.
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Die erfindungsgemaRe Kunststofffolie weist nicht nur eine zumindest monoaxiale
Reckung auf, sondern ist auch gepragt. Dadurch weist mindestens eine
Oberflachenschicht der erfindungsgemafen Kunststofffolie wenigstens ein
bestimmtes Areal der Oberflachenschicht, vorzugsweise der Schicht (a), eine
Pragestruktur, besonders bevorzugt die gesamte Oberflache der Schicht,

vorzugsweise der Schicht (a), auf.

Diese Pragestruktur der erfindungsgemaRen Trennfolie beruht vorzugsweise auf
einem wiederkehrenden, regelméaBig oder unregelméafig angeordneten Muster. Bei
der Pragestruktur kann es sich dabei um eine durchgehende Pragestruktur wie z.B.
eine durchgehende Rillenstruktur, um mehrere vorzugsweise wiederkehrende
Einzelpragestrukturen oder eine regelmaRig wiederkehrende, aber an sich
willkuirliche Pragestruktur jeweils entsprechend der zum Einsatz kommenden

Pragewalze, handelin.

Gemérs einer Ausfilhrungsform kann jede Pragestruktur auf einer Vielzahl von
vorzugsweise wiederkehrenden Einzelpragestrukturen beruhen. Diese jeweiligen
Einzelpragestrukturen kénnen vorzugsweise auf einer Struktur mit Pragevertiefungen
(Rillen) basieren, welche mehr oder weniger stark ausgepragte Prageerhebungen
wie z.B. Stege aufweisen, durch welche die Pragehdhe der Folie als Summe aus
Prageerhebung und Dicke der ungepragten gereckten Folie - gemessen nach DIN
53370 2006 - definiert wird. Entsprechend der jeweiligen Geometrie der Erhebungen
einer vorzugsweise wiederkehrenden Einzelpragestruktur kénnen sich in der Aufsicht
eine  Vielzahl jeweils unterschiedlicher, vorzugsweise wiederkehrender,

Einzelpragestrukturen ergeben wie z.B. vorzugsweise schlangenlinienférmige,



1
WO 2015/139844 3 PCT/EP2015/000611

zackenférmige, hexagonale, diamantenférmige, rautenférmige,
parallelogrammférmig, wabenformige, kreisférmige, punktférmige, sternférmige,
leinenférmige, netzférmige, mehreckige, vorzugsweise dreieckige, viereckige,
besonders bevorzugt rechteckige und quadratische, fiinfeckige, sechseckige,
siebeneckige und achteckige, drahtférmige, ellipsenférmige, ovale und gitterférmig
gestaltete Muster, wobei sich auch wenigstens zwei Muster (berlagern kénnen. Die
Prageerhebungen kénnen jeweils vorzugsweise eine Lange von bis zu einem
Zentimeter aufweisen, besonders bevorzugt ist eine Lange von 0,001 mm bis 10 mm.
Der Anteil der Erhebungen an der Gesamtlédnge der Pragestruktur 7?7 mit
Vertiefungen kann vorzugsweise < 75%, besonders bevorzugt von 5% bis 60% und
besonders bevorzugt von 10% bis 50% betragen. Vorzugsweise sind die
Erhebungen in gleichmaBigen oder alternierenden wiederkehrenden Abstanden
angeordnet. Die Erhebungen der Einzelpragestrukturen kénnen auch vorzugsweise

eine Kriimmung, d.h. eine konvexe und/oder oder konkave Struktur aufweisen.

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform weist die Pragestruktur
wiederkehrende Einheiten von willkiirlich angeordneten Pragevertiefungen und
Prageerhebungen auf. Vorzugsweise sollen die Prageerhebungen der Pragestruktur
< 75%, besonders bevorzugt < 50%, bezogen auf die gesamte gepragte Flache der

erfindungsgemafe Kunststofffolie, betragen.

Vorzugsweise betragt die Prageerhebung der gegebenenfalls einheitlichen
Prageerhebungen der erfindungsgemifen Kunststofffolie =2 5 um gemessen nach

DIN 53370 2006.
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Die Prageerhebung der Pragestruktur der erfindungsgeméRen Kunststofffolie wird
gemaR DIN 53370 2006 durch eine mechanische Abtastung der Oberflache
bestimmt. Dabei werden die Priageerhebungen an mindestens 10 Stellen in einer
Linie gleichmaRig Uber die Bahnbreite der Probe verteilt gemessen, wobei darauf
geachtet werden muss, dass das Abtastgerat die Pragestruktur der Kunststofffolie
nicht zusammendriickt, und der Mittelwert gebildet, wovon die Dicke der

entsprechenden gereckten, ungepragten Kunststofffolie abgezogen wird. .

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform weist die erfindungsgeméie,
mehrschichtige Kunststofffolie eine asymmetrische Pragestruktur auf, d.h. eine
Pragestruktur, welche durchgangig durch die gesamte Folie vorliegt und sowohl die
Oberseite als auch die Unterseite der Folie mit einer Pragung versieht, so dass diese
nicht mehr eben sind, wobei das Ausmaf der Pragung jedoch unterschiedlich auf
den beiden Seiten der Folie ist. Im Folgenden wird als Folienoberseite die Seite der
Folie bezeichnet, auf die das Pragewerkzeug einwirkt oder eingewirkt hat. Die
Folienunterseite der Folie kann demzufolge eine schwachere Pragung (Negativform)

aufweisen.

Durch die Pragung der mehrschichtigen, erfindungsgemafen Kunststofffolie gelingt
es nicht nur, eine Trennwirkung der erfindungsgemaBen Kunststofffolie zu erzielen,
sondern auch Uberraschenderweise den Schrumpf der gereckten, gepragten Folie
drastisch um mehr als 50 % gegeniber einer entsprechenden gereckten,
ungepragten Folie zu reduzieren. Die gereckte und gepragte, erfindungsgeméie
Folie weist dariiber hinaus eine ausgezeichnete Zugdfestigkeit, ein gutes bis sehr

gutes Weiterreiverhalten sowie eine ausgezeichnete DurchstoRfestigkeit auf.
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Die erfindungsgeméaRe, mehrschichtige Kunststofffolie kann zur Verbesserung ihrer
Trennwirkung auch eine Releasebeschichtung auf einer ihrer Oberflachenschichten
aufweisen. Vorzugsweise basiert die Releasebeschichtung auf einer ausgeharteten
Polysiloxan-Beschichtung, mit der die erfindungsgemafRle, mehrschichtige
Kunststofffolie bereits vor dem Recken oder nach dem Recken oder nach dem
Recken und Pragen ausgeristet werden kann. Die Trennwirkung erzeugende
Releasebeschichtung und Pragung liegt im Wesentlichen vollflachig, vorzugsweise
bis auf wenigstens einen in Maschinenrichtung verlaufenden Streifen oder teilflachig,

vorzugsweise als rapportgenauer Querstreifen vor.

Unter dem Begriff "Polysiloxan" werden im Sinne der vorliegenden Erfindung
Verbindungen verstanden, deren Polymerketten ébwechselnd aus Silicium- und
Sauerstoffatomen aufgebaut sind. Ein Polysiloxan basiert auf n wiederkehrenden
Siloxan-Einheiten (-[Si(R2)-O]-)», welche jeweils unabhangig voneinander mit zwei
organischen Resten R disubstituiert sind, wobei R vorzugsweise jeweils fur R oder
OR' steht und R' jeweils fur einen Alkyl-Rest oder einen Aryl-Rest steht.
Vorzugsweise basiert die ausgehirtete Polysiloxan-Beschichtung auf einer
wiederkehrenden Dialkylsiloxan-Einheit oder auf einer wiederkehrenden Alkylaryl-
Siloxan-Einheit. Je nachdem, wie viele Si-O-Bindungen eine einzelne Siloxan-
Einheit, jeweils bezogen auf ein vierwertiges Siliciumatom, aufweist, lassen sich
diese Einheiten in endstidndige monofunktionelle Siloxane (M) mit einer Si-O-
Bindung, difunktionelle Siloxane (D) mit zwei Si-O-Bindungen, trifunktionelle Siloxane
(T) mit drei Si-O-Bindungen und tetrafunktionelle Siloxane (Q) mit vier Si-O-
Bindungen unterscheiden. Vorzugsweise weist die erfindungsgem'alie Polysiloxan-
Beschichtung eine vernetzte ring- oder kettenférmige, besonders bevorzugt eine

vernetzte kettenférmige Struktur auf, welche durch (D)-, (T)-, und/oder (Q)-Einheiten
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zu einem zwei-oder dreidimensionalen Netzwerk verknupft ist. Die Anzahl n der
wiederkehrenden Siloxan-Einheiten [Si(Rz)-O]-), in der Polysiloxankette wird als

Polymerisationsgrad des Polysiloxans bezeichnet.

Die ausgehartete Polysiloxan-Beschichtung der erfindungsgemaRen Kunststofffolie
basiert vorzugsweise auf wenigstens einem ausgehérteten, d.h. vernetzten
Polysiloxan ausgewahlt aus der Gruppe umfassend additionsvernetzte, vorzugsweise
metallkatalysiert additionsvernetzte, kondensationsvernetzte, radikalisch vernetzte

und/oder kationisch vernetzte Polysiloxane.

Besonders bevorzugt basiert die Polysiloxan-Beschichtung auf wenigstens einem
ausgeharteten Polysiloxan, das durch thermische Aushéartung und/oder unter
Einwirkung von UV-Strahlung, ausgehartet wurde. Bevorzugt basiert die Polysiloxan-
Beschichtung auf wenigstens einem ausgeharteten Polysiloxan ausgewahlt aus der
Gruppe umfassend Polydialkylsiloxane, vorzugsweise Polydimethylsiloxane, und
Polyalkylarylsiloxane, vorzugsweise Polymethylphenylsiloxane, die jeweils
ausgehartet sind.Thermisch ausgehartete PolysiIoXane konnen durch thermische
Hydrosilylierung von Silan-Funktionen aufweisenden Polysiloxanen mit einer
zumindest eine Kohlenstoff-Doppelbindung aufweisenden Verbindung erhalten
werden. UV-Aushartung erfolgt vorzugsweise nach dem Recken der
erfindungsmaBen Folie, wogegen thermische Aushartung bevorzugt nach dem

Recken und nach dem Pragen durchgefihrt wird.

Prinzipiell kann die Herstellung der erfindungsgeméaflen Kunststofffolie nach
beliebigen bekannten Herstellungsverfahren wie z.B. durch Extrusion oder durch Co-

Extrusion erfolgen.
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Dabei kénnen sowohl einzelne als auch samtliche Schichten der erfindungsgeméfien
Kunststofffolie durch Extrusion, insbesondere durch Blasfolien-Extrusion und/oder
Flachfolien-Extrusion (Cast-Extrusion), oder vorzugsweise Co-Extrusion, ins-
besondere Blasfolien-Co-Extrusion und/oder Flachfolien-Co-Extrusion (Cast-Co-
Extrusion) gebildet werden, wobei letzteres bevorzugt ist. Dabei ist zu beachten,
dass im Fall einer Dotierung der Schicht (a) oder weiteren Schichten mit Additiven,
diese durch Abmischen, ggf. als Masterbatch, mit der oder den Polymer-
Komponente(n) der jeweiligen Schicht zur Verarbeitung eingesetzt werden. Dieses
Abmischen kann in Granulat/Pulver- oder Granulat/Granulat-Form trocken erfolgen.
Es ist aber auch méglich, das Additiv dem oder den aufgeschmolzenen Polymer-
Komponente(n) der jeweiligen Schicht zuzugeben, vorzugsweise durch Zudosierung

in einem fur die Extrusion der jeweiligen Schicht verwendeten Extruder.

Nach dem an sich bekannten Coextrusionsverfahren werden die den einzelnen
Schichten der erfindungsgemaRen Folie entsprechenden Schmelzen gleichzeitig und
gemeinsam durch eine Runddiise oder eine Flachduse coextrudiert, die so erhaltene
Folie zur Verfestigung auf einer oder mehreren Walze(n) abgezogen und die

gereckte Folie thermofixiert.

Eine biaxiale Reckung (Orientierung) kann sequentiell oder simultan durchgefiihrt
werden. Die seqentielle Reckung wird im Allgemeinen aufeinanderfolgend
durchgefiihrt, wobei die aufeinanderfolgende biaxiale Reckung, bei der zuerst langs
(in Maschinenrichtung) und quer (senkrecht zur Maschinenrichtung) gereckt wird,
bevorzugt ist. Bei einer Folienherstellung nach einer Flachfolienextrusion mit

anschlieBender monoaxialen oder biaxialen Reckung werden das Polymere bzw. die
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Polymermischung der einzelnen Schichten in einem Extruder komprimiert und
verflussigt, wobei die gegebenenfalls zugesetzten Additive bereits im Polymer bzw. in
der Polymermischung enthalten sein kénnen. Die Schmelzen lwerden dann
gleichzeitig durch eine Flachduse (Breitschlitzdlise) gepresst, und die ausgepresste
mehrschichtige Folie wird auf einer oder mehreren Abzugswalzen bei einer
Temperatur von 10 bis 100 °C, vorzugsweise 10 bis 50 °C, abgezogen, wobei sie

abkuhlt und sich verfestigt.

Die erfindungsgemafRe, mehrschichtige Kunststofffolie wird dann entweder nur langs
oder langs und quer zur Extrusionsrichtung gereckt, was zu einer Orientierung der
Molekiilketten fuhrt. Das Langsrecken wird vorzugsweise bei einer Temperatur von
70 bis 130 °C, vorzugsweise 80 bis 110 °C, zweckmaRigerweise mit Hilfe zweier
entsprechend dem angestrebten Reckverhaltnis verschieden schnelllaufender
Walzen durchfihren und das gegebenenfalls zusatzliche Querrecken vorzugsweise
bei einer Temperatur von 120 bis 180 °C mit Hilfe einen entsprechenden
Kluppenrahmens. Dabei kann man die gewuinschten Querreckverhéltnisse einstellen.

Eine Reckung nur in Maschinenrichtung ist erfindungsgemaf bevorzugt.

An die Reckung der Folie schlieBt sich vorzugsweise ihre Thermofixierung
(Warmebehandlung) an, wobei die Folie etwa 0,1 bis 10 s lang bei einer Temperatur
von 100 bis 160 °C gehalten wird. AnschlieBend kann die Folie gegebenenfalls nach
Zwischenlagerung mit einer gegebenenfalls vorhandenen Releasebeschichtung
ausgeriistet und anschlieBend gepragt oder nach einer Pragung mit einer
gegebenenfalls vorhandenen Releasebeschichtung ausgeriistet werden. Es ist auch
moglich, die extrudierte, mehrschichtige Kunststofffolie mit der gegebenenfalls

vorhandenen Releasebeschichtung bereits vor dem Recken zu versehen.
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Die Pragung der erfindungsgeméaRen Kunststofffolie mit einer nur einseitigen oder
insgesamt durchgangigen Pragestruktur kann nach einem Prageverfahren mit Hilfe
eines Struktur- oder Pragekalanders umfassend ein Rasterauftragswerk in-line oder
off-line erfolgen. Dieser Kalander verfugt vorzugsweise in Ho6henrichtung
Ubereinander in einem bestimmten Abstand angeordnete, gegensinnig drehende
Walzen, wobei die mit einer asymmetrischen Pragestruktur zu versehene Trennfolie
den Walzen zugefuhrt und durch den sich ausbildenden Walzenspalt hindurchgefihrt
wird und die Spaltweite variabel einstellbar ist. Das Rasterwalzwerk umfasst dabei
vorzugsweise eine erste Walze mit einer vergleichsweise harten Oberflache,
besonders bevorzugt eine Stahlwaize, und eine zweite Walze, die eine
vergleichsweise weniger harte Oberflache aufweist und vorzugsweise aus einem

elastischen Material, besonders bevorzugt aus Gummi oder Hartgummi gebildet ist.

Die hartere der beiden Walzen tragt in Negativform das in die Kunststofffolie einzu-
pragende Muster (Pragewalze). Die dieser Walze gegeniberliegende zweite Walze
dient vorzugsweise als Gegendruckwalze oder Anpresswalze und drickt die mit
einem Struktur- oder Pragemuster zu versehende Kunststofffolie gegen die erste
Pragewalze. Die Pragung der Kunststofffolie erfolgt vorzugsweise bei erhdhter
Temperatur, daher durchlauft die Kunststofffolie bei der off-line Pragung zunéchst ein
Heizwalzwerk, danach erfolgt ggf. eine Bestrahlung mit Infrarot-Licht, bevor der
vorstehend beschriebene eigentliche Préagevorgang erfolgt. Nach der Pragung
durchlauft die Kunststofffolie ggf. zur Abktihlung ein Kuhlwalzwerk. Die Erstellung der
Negativform der einzupragenden Struktur erfolgt nach den dem Fachmann
bekannten und ublichen Verfahren, wobei je nach Struktur und Materialien
spezifische Verfahren besonders vorteilhaft sein kénnen. Grundséatzlich kénnen die

Strukturen auf der Pragewalze entweder eine durchgehende Struktur haben oder
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aber als unterbrochene Struktur (Abfolge von Einzelpragestrukturen) ausgebildet
sein, wobei auch eine Kombination beider Strukturen moglich ist. Die jeweiligen
Strukturen auf der Pragewalze kénnen die unterschiedlichsten geometrischen
Formen aufweisen, je nach Dbeabsichtigter (asymmetrischer) Struktur der

Kunststofffolie.

Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist die Verwendung der
erfindungsgeméaBen Kunststofffolie als ablésbare Trennfolie oder Schutzfolie,
vorzugsweise fur klebefahige Artikel jeder Art, besonders bevorzugt far

selbstklebefahige Artikel jeder Art.

Der Einsatz der erfindungsgemaRen Kunststofffolie als ablésbare Verpackungs-
und/oder Schutzfolie fur selbstklebende Etiketten oder Klebebander jeder Art,
insbesondere in der Bauindustrie, ist ein weiterer Gegenstand der vorliegenden

Erfindung.

Dies gilt auch fur den Einsatz der erfindungsgemafen Kunststofffolie als ablésbare,
flexible Verpackungs- und/oder Schutzfolie fur Hygieneartikel, vorzugsweise einzeln
verpackte, gegebenenfalls gefaltete, selbstklebefahige Slipeinlagen, Damenbinden

oder Inkontinenzartikel.

Vorzugsweise hat das erfindungsgemaBe ablosbare, flexible Verpackungsmaterial
den Vorteil, dass daraus gerduscharm zu offnende und zu entsorgende
Verpackungen, insbesondere fiir einzeln verpackte Hygieneprodukte hergestellt
werden kénnen. Dabei betragt die Gerauschentwicklung = 60 [db] gemessen als

aquivalenter Dauerschallpegel Leq [db].
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Zur Bestimmung des aquivalenten Dauerschallpegels wird eine Folienprobe in der
GroRe von DIN A5 an jeder Langsseite mittig und horizontal mit Hilfe einer
Klammervorrichtung fixiert. Eine der Klammervorrichtungen ist nicht beweglich,
wahrend die andere Vorrichtung zur Erzeugung von Gerauschen durch fortlaufendes
Stauchen und Strecken der Folienprobe auf einer exzentrischen Bahn bewegt
werden kann. Die Drehzahl des exzentrischen Antriebs betrdgt wahrend der
Messung 36 min”. Als GerauschemissionskenngroBe wird der &aquivalente
Dauerschallpegel L.q [db] mit Hilfe eines Schallaufnahmegerats ermittelt, das im
Abstand von 30 cm von der Mitte der Breitseite der DIN A5 Folienprobe fir die Dauer
von 30 SekUnden die Gerdusche beim fortlaufenden Stauchen und Strecken der
Folienprobe aufnimmt. Die Folienprobe darf wahrend des Streckens und Stauchens
nicht beschadigt werden. Als Messgerat wird ein Messgeréat von Briel & Kjaer, 2250-

L, eingesetzt.

Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist auch ein flexibles Verpackungsmaterial
aus einer erfindungsgemaRen Kunststofffolie fur einzeln verpackte, klebefahige

Artikel, vorzugsweise fiir selbstklebefahige Artikel fur einen Einmalgebrauch.

Ebenso ist ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ein Sanitér- oder
Hygieneprodukt versehen mit der erfindungsgeméaRen Kunststofffolie als entfernbare

Trenn- oder Schutz-Folie.

Weiterhin ist ein Gegenstand der vorliegenden Erfindung auch ein flexibles
Verpackungsmaterial aus einer erfindungsgemafen Kunststofffolie fur einzeln

verpackte, selbstklebefiahige Hygieneartikel oder Inkontinenzartikel.
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Methode zur Schrumpfmessung

Die Messung des Schrumpfes erfolgt nach DIN 5543/4. Daher werden jeweils 10
Proben a 100 mm x 100mm mit jeweils markierter Laufrichtung in Maschinenrichtung
bzw. quer zur Maschinenrichtung in einem hochsiedenden Olbad von 90 °C jeweils 3
min belassen, der Mittelwert der Langenanderung in die MD bzw. in die CD von den
jeweiligen 10 Proben gemittelt und die jeweilige Anderung als % Schrumpf

angegeben.
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Die nachfolgenden Beispiele und Vergleichsbeispiele dienen der Erlauterung der

Erfindung, sind jedoch nicht einschrankend auszulegen.

l. Chemische Charakterisierung der eingesetzten Rohstoffe

Tabelle |
Dichte MFR

(°Cl kg)

LDPE 0,923 0,75 (190/2.16)

LLDPE 0,921 0,9 (190/2.16)

MDPE 0,935 1,4 (190/2.16)

PP 0,90 0,95 (230/2.16)

Copolyamid aus 1,13 5 (235/2.16)

Isophorondiamin /

Isophthalséure/

g-Caprolactam mit

ca. 5 mol%

Isophorondiamin

(IPDI-Copolyamid)

HV = PE mit MSA 0,91 2,6 (190/2.16)

modifiziert

Kreide Masterbatch aus LDPE
mit 70 Gew.-% CaCO3

Farbstoff Masterbatch aus LDPE
mit 70 Gew.-% TiO
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Il Herstellung der erfindungsgeméiBen Kunstofffolien (B1/B2) sowie der

Kunststofffolien (V1/V2) gemaB Vergleichsversuch

Jede der mehrschichtigen Kunststofffolien mit den in der Tabelle Il angegebenen
Zusammensetzungen wurde durch  Coextrusion auf eine  Blasfolien-
coextrusionsanlage zunadchst mit einer Gesamtschichtdicke von 40 ym hergestelit.
Nach Breitlegung des Folienschlauchs wurde dieser einer Walzenreckanlage
zugefilhrt und um den Faktor 1:4 in Langsrichtung gereckt, so dass die sich daraus
resultierende Gesamtfoliendicke von 10 pm érgab. Die erfindungsgemafien
Kunststofffolien B1, bzw. B2 wurden nach der Reckung auf einem Pragekalander mit
einer Mikropragung (Prageerhebung) ca. 5 pm ausgestattet und von den
erfindungsgemaBen als auch von den Vergleichskunststofffolien die in der
nachfolgenden Tabelle IV angegebenen, physikalischen sowie deren

Schrumpfverhalten bestimmt und angegeben.
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il Aufbau der Kunststofffolien

Alle nachfolgenden %-Angaben sind jeweils Gew.-%.

.1 Beispiele B1/Vergleichsbeispiel V1

(3-schichtig, Gesamtschichtdicke 10 pum)

Tabelle Il

PCT/EP2015/000611

Schichtaufbau

Rohstoffe B1

Rohstoffe V1

Schicht (a)
Schichtdicke 2,5 pm

30% MDPE

49,5% LDPE
20% Kreide
0,5% Additiv

30% MDPE
49,5% LDPE
20% Kreide
0,5% Additiv

Schicht (c)
Schichtdicke 5 pm

48,4% MDPE
33,3% PP
13,3% LDPE
4% Farbstoff
1% Additiv

48,4% MDPE
33,3% PP
13,3% LDPE
4% Farbstoff
1% Additiv

Schicht (e)
Schichtdicke 2,5 pm

30% MDPE
49,5% LDPE
20% Kreide
0,5% Additiv

30% MDPE
49,5% LDPE
20% Kreide
0,5% Additiv

ungepragt +
gereckt +
gepragt +

+

gereckt
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lll.2 Beispiel B2/ Vergleichsbeispiel V2

(5-schichtig, Gesamtschichtdicke 10 um)

PCT/EP2015/000611

Tabelle Il

Schichtaufbau Rohstoffe B2 Rohstoffe V2
Schicht (a) 54% MDPE 54% MDPE
Schichtdicke 2,9 um 20% LDPE 20% LDPE

15% Kreide

10% Farbstoff

15% Kreide

10% Farbstoff

1% Additiv 1% Additiv
Haftvermittlerschicht (b)
, -100% HV 100% HV
Schichtdicke 0,85 um
Schicht (c) 100 % 100 %

Schichtdicke 2,5 um

IPDI-Copolyamid

IPDI-Copolyamid

Haftvermittlerschicht (d)

100% HV 100% HV
Schichtdicke 0,85 um
Schicht (e) 54% MDPE 54% MDPE
Schichtdicke 2,9 um 20% LDPE 20% LDPE

15% Kreide
10% Farbstoff

1% Additiv

15% Kreide
10% Farbstoff

1% Additiv

ungepragt

gereckt

+

+

gepragt

gereckt
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Patentanspriiche

1. Eine mindestens monoaxial gereckte, mindestens zu 50 Gew.-% aus
Polyolefinen bestehende, mehrschichtige Kunststofffolie mit Trennwirkung und
einer Gesamtdicke < 18 uym, vorzugsweise < 12 ym, die auf mindestens einer

Oberflache eine mindestens partielle Pragung aufweist.

2. Eine Kunststofffolie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass sie in
Maschinenrichtung eine Reckung von mindestens 1:2, vorzugsweise von

mindestens 1:5 aufweist.

3. Eine Kunststofffolie nach einem der Anspriche 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Trennwirkung der Kunststofffolie auf der mindestens
partiellen Pragung auf wenigstens einer Oberflache basiert, wobei die
Prageerhebung der mindestens partiellen Pragung = 5 pm gemessen nach

DIN 53370 2006 betragt.

4. Eine Kunststofffolie nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kunststofffolie eine Releasebeschichtung, vorzugsweise aus ausgehéartetem

Polysiloxan, auf wenigstens einer ihrer Oberflachen aufweist.

5. Eine Kunststofffolie nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kunststofffolie einen um mindestens 50 %
geringeren Schrumpf als eine entsprechende ungepragte, gereckte

Kunststofffolie aufweist.
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6. Eine Kunststofffolie nach einem der vorangegangenen Anspriiche,dadurch
gekennzeichnet, dass die Trennwirkung erzeugende Releasebeschichtung
und/oder Pragung im Wesentlichen vollflachig, vorzugsweise bis auf einen
wenigstens in Maschinenrichtung verlaufenden Streifen, oder teilflachig,
vorzugsweise als rapportgenauer Querstreifen der  bahnférmigen

Kunststofffolie.

7. Eine Kunststofffolie nach einem der vorangegangenen Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kunststofffolie zu mindestens 70 Gew.-% aus
Polyolefinen, bevorzugt aus C2-C8-Olefinpolymeren, besonders bevorzugt
aus C2-C3-Olefinpolymeren, deren Mischungen oder deren Copolymeren

besteht.

8. Eine Kunststofffolie nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass als Polyethylene LDPE, MDPE, LLDPE oder eine

Mischung aus wenigstens zwei der genannten PE vorliegen.

9. Eine Kunststofffolie nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens eine Schicht der Kunststofffolie auf einer
Mischung aus wenigstens einem PE und einem PP, vorzugsweise einer

Mischung aus einem LLDPE und/oder MDPE und/oder PP basiert.

10.Eine Kunststofffolie nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Folie eine Barriereschicht, vorzugsweise wenigstens
eine Barriereschicht gegen Gase, besonders bevorzugt gegen 02, H20-

Dampf und/oder gasférmigen Aromastoffen, gegen Migration von
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niedermolekularen, organischen Verbindungen und/oder Geschmacks- oder
Geruchsbeeintrachtigung und/oder gegen Feuchtigkeit und/oder Fetten

und/oder Olen aufweist.

11.Eine Kunststofffolie nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Barriereschicht aus Ethylen/Vinylalkohol-
Copolymeren, Polyvinylalkoholen, Polyamiden, Polyestern ~ und/oder

Polyether-Polyamid-Block-Copolymeren aufgebaut ist.

12.Eine Verwendung einer Kunststofffolie nach einem der Anspriiche 1 bis 11 als

Trenn- oder Schutzfolie.

13.Eine Verwendung einer Kunststofffolie nach einem der Anspriiche 1 bis 11 als
ablésbare  Verpackungs- und/oder  Schutzfolie fir  vorzugsweise
selbstklebefihige Artikel jeder Art, vorzugsweise fir selbstklebende Etiketten,
Hygieneartikel,  vorzugsweise einzeln  verpackte, selbstklebeféhige

Slipeinlagen, Damenbinden oder Inkontinenzartikel.

14.Eine Verwendung einer Kunststofffolie nach einem der Anspriiche 1 bis 11 als

Tragerschicht fur Klebebznder jeder Art, vorzugsweise in Rollenform.

15.Eine Verwendung einer Kunststofffolie nach einem der Anspriiche 1 bis 11 als
gerdauscharmes, gegebenenfalls ablosbares Verpackungsmaterial — fur

einzelverpackte Hygieneartikel oder Inkontinenzprodukte.
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16.Ein flexibles Verpackungsmaterial aus einer Kunststofffolie nach einem der
Anspriche 1 bis 11, vorzugsweise fur einzeln verpackte, klebefahige Artikel,

vorzugsweise fir selbstklebefahige Artikel fur einen Einmalgebrauch.

17.Ein flexibles Verpackungsmaterial aus einer Kunststofffolie nach einem der
Anspriiche 1 bis 11 fur einzeln verpackte, selbstklebeféhige Hygieneartikel

oder Inkontinenzartikel.
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