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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft einen Haft-
klebfolienstreifen aus mindestens zwei, insbesondere drei
Schichten, der sich durch dehnendes Verstrecken im We-
sentlichen in der Verklebungsebene riickstands- und zerst6-
rungsfrei wieder ablésen lasst, mit einem Trager, auf dem
zumindest einseitig eine erste, aulenliegende Klebemas-
senschicht vorhanden ist, wobei

—die Klebemassenschicht aus einer Klebmasse besteht, die
auf Basis von Vinylaromatenblockcopolymeren und Kleb-
harzen aufgebaut ist, wobei zu mindestens 75 % (bezogen
auf den Gesamtharzanteil) ein Harz gewahlt wird mit einem
DACP (diacetone alcohol cloud point) von gréfker —20 °C,
bevorzugt grofier 0 °C, und

— der Trager mindestens eine Schicht aufweist, die aus ei-
nem Polyurethan besteht mit einer Reildehnung von min-
destens 100 % und einem Ruckstellvermdgen von ber 50
%.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen reilRfesten Haftklebestreifen auf der Basis von Styrolblockcopolymeren,
welcher zur Schaffung einer durch dehnende Verstreckung in Richtung der Verklebungsebene wieder I6sbare
Verbindung eingesetzt werden kann.

[0002] Elastisch oder plastisch hochdehnbare Selbstklebebander, welche sich durch dehnendes Verstrecken
in der Verklebungsebene riickstands- und zerstérungsfrei wieder ablésen lassen, sind beispielsweise aus der
US 4,024,312 A, DE 33 31 016 C2, WO 92/11332 A1, WO 92/11333 A1, DE 42 22 849 C1, WO 95/06691 A1,
DE 195 31 696 A1, DE 196 26 870 A1, DE 196 49 727 A1, DE 196 49 728 A1, DE 196 49 729 A1,
DE 197 08 364 A1, DE 197 20 145 A1, DE 198 20 858 A1, WO 99/37729 A1 und DE 100 03 318 A1 bekannt
und werden nachfolgend auch als strippfahige Selbstklebebander bezeichnet.

[0003] Eingesetzt werden solche strippfahigen Selbstklebebander haufig in Form von ein- oder beidseitig
haftklebrigen Klebfolienstreifen, die bevorzugt einen nicht haftklebrigen Anfassbereich aufweisen, von wel-
chem aus der Abléseprozess eingeleitet wird. Besondere Anwendungen entsprechender Selbstklebebander
finden sich unter anderem in DE 42 33 872 C1, DE 195 11 288 C1, US 5,507,464 B1, US 5,672,402 B1
und WO 94/21157 A1. Spezielle Ausfiihrungsformen sind auch in der DE 44 28 587 C1, DE 44 31 914 C1,
WO 97/07172 A1, DE 196 27 400 A1, WO 98/03601 A1 und DE 196 49 636 A1, DE 197 20 526 A1,
DE 197 23 177 A1, DE 197 23 198 A1, DE 197 26 375 A1, DE 197 56 084 C1, DE 197 56 816 A1,
DE 198 42 864 A1, DE 198 42 865 A1, WO 99/31193 A1, WO 99/37729 A1, WO 99/63018 A1, WO 00/12644 A1
und DE 199 38 693 A1 beschrieben.

[0004] Bevorzugte Einsatzgebiete vorgenannter strippfahiger Klebfolienstreifen beinhalten insbesondere die
rickstands- und zerstérungsfrei wieder ablésbare Fixierung leichter bis mittelschwerer Gegenstéande im Wohn-,
Arbeits- und Blrobereich. Fur den Einsatz im Wohn- und Biirobereich werden im Allgemeinen recht dicke Pro-
dukte von Uber 400 um eingesetzt. In der Consumer-Elektronik-Industrie — wie zum Beispiel bei der Herstellung
von Mobiltelefonen, Digitalkameras oder Laptops — wird der Wunsch nach einer Mdglichkeit, die einzelnen
Bauteile nach der Nutzung bei der Entsorgung zu trennen, immer grof3er. Dann kénnen einige Bauteile wie-
derverwendet oder aufbereitet werden. Oder es ist zumindest eine getrennte Entsorgung erméglicht. Daher
sind wiederldsbare Klebeverbindungen in dieser Industrie von grollem Interesse. Insbesondere Klebebéander,
die eine hohe Halteleistung besitzen und auf Wunsch leicht entfernt werden kénnen, bilden hier eine sinnvol-
le Alternative zu Klebestreifen, die zum Ablésen erst vorbehandelt werden missen, indem sie zum Beispiel
erhitzt werden. Im Bereich der Consumer-Elektronik sind Klebestreifen bevorzugt, die méglichst diinn sind, da
die Endgerate mdglichst dinn sein und daher auch alle einzelnen Komponenten wenig Platz beanspruchen
sollen. Beim Einsatz von sehr diinnen strippfahigen Klebestreifen, die ohne Trager auskommen, kommt es
vermehrt zu Reilern (siehe DE 33 31 016 C2). Wenn die Klebestreifen reiflen, ist ein Ablésen in der Regel
allerdings nicht mehr méglich, weil der Rest des Klebestreifens in die Klebefuge zurtickschnellt und somit kein
Anfasser zur Verflgung steht.

[0005] Die WO 92/11333 A1 beschreibt ein strippfahiges Klebeband, welches als Trager eine hochverstreck-
bare Folie nutzt, die nach Verstreckung ein Rickstellvermégen von <50 % aufweist und somit nicht kau-
tschukelastisch ist. Elastische Tragerschichten werden zum Beispiel in der DE 197 08 366 A1 oder der
DE 27 28 346 A1 offenbart. In beiden Fallen besteht die Tragerschicht aus einem ahnlichen Material wie die
Klebschichten, bevorzugt aus Styrolblockcopolymeren. Die Ahnlichkeit von Tragerschicht und Klebeschichten
hat, wie es auch schon gelegentlich in den Schriften beschrieben ist, den Nachteil, dass die eingesetzten Har-
ze leicht auch in die Tragerschicht wandern kénnen. Deshalb ist es erforderlich, in dem Trager und in den
klebenden Aullenschichten dhnliche oder dieselben Harze einzusetzen oder eine Trennschicht zu integrieren.
Durch die Harzwanderung kann es nédmlich insbesondere nach langerer Zeit zu einer Verarmung der Harze in
der Klebschicht kommen, wodurch diese weniger klebstark ist oder sogar gar nicht mehr haftklebrig erscheint.
WO 92/11332 A1 beschreibt einen durch Ziehen in der Verklebungsebene wiederablésbaren Klebfolienstrei-
fen, fir welchen als Trager eine hochverstreckbare, im Wesentlichen nicht riickstellende Folie genutzt werden
kann. Als Klebmassen kommen ausschlie3lich UV-vernetzte Acrylatcopolymere zum Einsatz, mit denen nicht
die hohen Verklebungsfestigkeiten erreicht werden kénnen und die weniger stark an Klebkraft wahrend der
Dehnung verlieren als dieses zum Beispiel bei Klebmassen auf Vinylaromatenblockcopolymerbasis der Fall
ist. Weitere Veréffentlichungen wie die WO 2010/141248 A1 beschreiben Systeme mit Polyisobutylenhaftkleb-
massen, die ebenfalls eine geringe Klebkraft aufweisen.

[0006] Ein strippfahiger Klebfolienstreifen mit einem geschaumten, nicht haftklebrigen Folientrager wird in
WO 95/06691 A1, DE 19649727 A1, DE 196 49 728 A1, DE 196 49 729 A1 und DE 198 20 858 A1 beschrieben.
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Durch den Schaumstoffzwischentrager ist aber eine geringe Dicke des Klebfolienstreifens von unter 200 um
nicht moglich.

[0007] Aufgabe der Erfindung ist es, einen durch Dehnung in Richtung der Verklebungsebene wiederablés-
baren Klebestreifen zu finden mit einer Klebmasse auf Basis von Vinylaromatenblockcopolymeren und einem
Trager, der hoch dehnbar und zum grof3en Teil elastisch ist und in welchen keine der in der Klebeschicht ein-
gesetzten Harze aus der Klebeschicht hinein wandern.

[0008] Die Aufgabe wird mit einem gattungsgemafRen Haftklebfolienstreifen erfindungsgeman gelést, wie er
im Hauptanspruch niedergelegt ist. Gegenstand der Unteranspriche sind dabei vorteilhafte Weiterbildungen
des Haftklebfolienstreifens.

[0009] Demgemal betrifft die Erfindung einen Haftklebfolienstreifen aus mindestens zwei, insbesondere drei
Schichten, der sich durch dehnendes Verstrecken im Wesentlichen in der Verklebungsebene riickstands- und
zerstérungsfrei wieder ablésen lasst, mit einem Trager, auf dem zumindest einseitig eine erste, aulRenliegende
Klebemassenschicht vorhanden ist, wobei
—die Klebemassenschicht aus einer Klebmasse besteht, die auf Basis von Vinylaromatenblockcopolymeren
und Klebharzen aufgebaut ist, wobei zu mindestens 75 % (bezogen auf den Gesamtharzanteil) ein Harz
gewahlt wird mit einem DACP (diacetone alcohol cloud point) von gréRer —20 °C, bevorzugt grofRer 0 °C, und
— der Trager mindestens eine Schicht aufweist, die aus einem Polyurethan besteht mit einer Reiddehnung
von mindestens 100 % und einem Ruickstellvermégen von Gber 50 %.

[0010] GemalR einer ersten vorteilhaften Ausfuhrungsform der Erfindung ist der Trager beidseitig mit jeweils
einer Klebemassenschicht ausgeristet, wobei vorzugsweise die zweite Klebemassenschicht ebenfalls auf Ba-
sis von Vinylaromatenblockcopolymeren und Klebharzen aufgebaut ist. Weiter vorzugsweise weisen die erste
und die zweite Klebemassenschicht eine identische Zusammensetzung auf.

[0011] Bevorzugt ist eine Ausfiihrungsform des Klebfolienstreifens, bei der der Trager nur aus einer einzigen
Schicht besteht.

[0012] Besonders vorteilhaft ist ein Klebfolienstreifen bestehend aus
—einem einschichtigen Trager aus einem Polyurethan, wobei der Trager eine ReilRdehnung von mindestens
100 % und ein Rickstellvermdgen von Uber 50 % aufweist, wobei
— auf den Trager beidseitig jeweils eine Klebemassenschicht aus einer Klebmasse aufgebracht ist, die auf
Basis von Vinylaromatenblockcopolymeren und Klebharzen aufgebaut ist, wobei weiter vorzugsweise die
Zusammensetzung der Klebemassen identisch ist.

[0013] Damit einschlagig bekannte strippfahige Klebfolienstreifen leicht und riickstandsfrei wieder abgel6st
werden kénnen, missen sie bestimmte klebtechnische Eigenschaften besitzen:

Beim Verstrecken muss die Klebrigkeit der Klebfolienstreifen deutlich sinken. Je niedriger die Klebleistung im
verstreckten Zustand ist, umso weniger stark wird der Untergrund beim Ablésen beschéadigt.

[0014] Besonders deutlich ist diese Eigenschaft bei Klebemassen auf Basis von Vinylaromatenblockcopoly-
meren zu erkennen, bei denen in der N&he der Streckgrenze die Klebrigkeit auf unter 10 % sinkt.

[0015] Damit strippfahige Klebebander leicht und riickstandsfrei wieder abgeldst werden kénnen, missen sie
neben den oben beschriebenen klebtechnischen auch einige bestimmte mechanische Eigenschaften besitzen.
Besonders vorteilhaft ist das Verhaltnis der Reif3kraft und der Strippkraft gro3er als zwei, bevorzugt gréRer als
drei. Dabei ist die Strippkraft diejenige Kraft, die aufgewendet werden muss, um einen Klebestreifen aus einer
Klebfuge durch paralleles Ziehen in Richtung der Verklebungsebene wieder zu 16sen. Diese Strippkraft setzt
sich aus der Kraft, die wie oben beschrieben fur das Ablésen des Klebebandes von den Verklebungsunter-
grinden nétig ist, und der Kraft, die zur Verformung des Klebebandes aufgewendet werden muss, zusammen.
Die zur Verformung des Klebebandes erforderliche Kraft ist abh&ngig von der Dicke des Klebfolienstreifens.
Die zum Abldsen bendtigte Kraft ist dagegen in dem betrachteten Dickenbereich des Klebfolienstreifens (50
pm bis 800 ym) unabhangig von der Dicke der Klebestreifen.

[0016] Die Zugfahigkeit steigt hingegen proportional zur Dicke der Klebestreifen an. Hieraus folgt, dass fir
Selbstklebebander mit einem Einschichtaufbau, wie sie in der DE 33 31 016 C2 offenbart sind, die Zugfestigkeit
unterhalb einer bestimmten Dicke kleiner ist als die Abzugskraft. Oberhalb einer bestimmten Dicke hingegen
ist das Verhaltnis von Abzugskraft zur Strippkraft groRer als zwei.
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[0017] Als Haftklebemassen finden bevorzugt solche auf Basis von Blockcopolymeren enthaltend Polymer-
blécke Uberwiegend gebildet von Vinylaromaten (A-Blécke), bevorzugt Styrol, und solche tiberwiegend gebil-
det durch Polymerisation von 1,3-Dienen (B-Blocke) wie zum Beispiel Butadien und Isopren oder einem Co-
polymer aus beidem Anwendung. Dabei kénnen die Produkte auch teilweise oder vollstandig im Dien-Block
hydriert sein. Blockcopolymere von Vinylaromaten und Isobutylen sind ebenfalls erfindungsgemaf nutzbar.

[0018] Vorzugsweise besitzen die Blockcopolymere der Haftklebmassen Polystyrolendblécke.

[0019] Die aus den A- und B-Bldécken resultierenden Blockcopolymere kénnen gleiche oder unterschiedliche
B-Blocke enthalten. Die Blockcopolymere kénnen lineare A-B-A-Strukturen aufweisen. Einsetzbar sind eben-
falls Blockcopolymere von radialer Gestalt sowie sternformige und lineare Multiblockcopolymere. Als weitere
Komponenten kénnen A-B-Zweiblockcopolymere vorhanden sein. Sdmtliche der vorgenannten Polymere kon-
nen alleine oder im Gemisch miteinander genutzt werden.

[0020] Anstelle der bevorzugten Polystyrolblécke kdnnen als Vinylaromaten auch Polymerblécke auf Basis
anderer aromatenhaltiger Homo- und Copolymere (bevorzugt Cg- bis C,,-Aromaten) mit Glaslibergangstem-
peraturen von gréfier 75 °C genutzt werden wie zum Beispiel a-methylstyrolhaltige Aromatenbldcke. Weiterhin
kdnnen auch gleiche oder unterschiedliche A-Blécke enthalten sein.

[0021] A-Bldcke werden im Zusammenhang dieser Erfindung auch als ,Hartblécke® bezeichnet. B-Blécke wer-
den entsprechend auch ,Weichblocke® oder ,Elastomerblécke® genannt. Dies spiegelt die erfindungsgemaliie
Auswahl der Blécke entsprechend ihrer Glasiibergangstemperaturen (fiir A-Blécke mindestens 25 °C insbe-
sondere mindestens 50 °C und fur B-Blécke héchstens 25 °C insbesondere hdchstens —25 °C) wider.

[0022] In einer vorteilhaften Ausfiihrungsform weisen die Blockcopolymere einen Polyvinylaromatenanteil von
10 Gew.-% bis 35 Gew.-% auf bevorzugt zwischen 20 Gew.-% und 32 Gew.-%.

[0023] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung betragt der Anteil der Vinylaromatblockcopolymere, ins-
besondere Styrolblockcopolymere in Summe bezogen auf die gesamte Haftklebmasse mindestens 20 Gew.-
%, vorzugsweise mindestens 30 Gew.-%, weiter bevorzugt mindestens 35 Gew.-%. Ein zu geringer Anteil an
Vinylaromatenblockcopolymeren hat zur Folge, dass die Kohasion der Haftklebemasse relativ niedrig ist.

[0024] Der maximale Anteil der Vinylaromatblockcopolymere, insbesondere Styrolblockcopolymere in Summe
bezogen auf die gesamte Haftklebmasse betrdgt maximal 80 Gew.-%, bevorzugt maximal 65 Gew.-%, ganz
besonders bevorzugt maximal 60 Gew.-%.

[0025] Ein zu hoher Anteil an Vinylaromatenblockcopolymere hat wiederum zur Folge, dass die Haftklebe-
masse kaum noch haftklebrig ist.

[0026] Blockcopolymere mit weichen und harten Blocken, deren Glastibergangstemperaturen deutlich diver-
gieren, bilden in der Regel bei Raumtemperatur eine Domanenstruktur. Diese wird fir Kohasionserzeugung
durch physikalische Vernetzung der Klebemasse genutzt. Die unmodifizierten Blockcopolymere von Styrol-
Blocken und Dien/Butylen/Isobutylen/Ethylen/Propylen-Blécken sind meist nur bis 85 oder bis 100 °C scher-
stabil, in diesem Temperaturbereich beginnen je nach Zusammensetzung die Hartblécke zu erweichen.

[0027] Erfindungsgemale Haftklebmassen basieren auf ausgewahlten Styrolblockcopolymeren. Die Haftkleb-
rigkeit der Polymerengemische wird durch Zugabe von mit der Elastomerphase mischbaren Klebharzen er-
reicht. Als weitere Abmischkomponenten kénnen u. a. Alterungsschutzmittel, Verarbeitungshilfsmittel, Farb-
stoffe, optische Aufheller, Stabilisatoren, Endblockverstarkerharze sowie gegebenenfalls weitere Polymere,
welche bevorzugt elastomerer Natur sind, genutzt werden. Die Art und Menge der Abmischkomponenten kann
bedarfsweise ausgewahlt werden.

[0028] Die Haftklebemassen weisen neben dem mindestens einen Vinylaromatenblockcopolymer mindestens
ein Klebharz auf, um die Adhasion in gewiinschter Weise zu erh6hen. Das Klebharz sollte mit dem Elastom-
erblock der Blockcopolymere vertréaglich sein. Bei erfindungsgeméafien Produktaufbauten umfassend zumin-
dest zwei, insbesondere drei Schichten, von denen zumindest eine eine Tragerschicht und zumindest eine
eine Klebeschicht ist, ist, wie bereits einleitend ausgefiihrt, darauf zu achten, dass Klebharze aus der/den Kle-
beschichten im Wesentlichen nicht in die Tragerschicht migrieren. Die vorliegende Erfindung macht sich im
Gegensatz zum Stand der Technik (Einfilhrung von Sperrschichten oder gezielter Einbau der gleichen Harze
in Klebeschicht(en) und Tragerschicht) die Idee zunutze, dass in der Klebeschicht/den Klebeschichten haupt-
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sachlich Klebharze eingesetzt werden, die nicht mit der Tragerschicht kompatibel sind und daher nicht die
Tendenz zur Migration in die Tragerschicht aufweisen. Entsprechend dieses erfinderischen Konzepts wird zu
mindestens 75 % (bezogen auf den Gesamtharzanteil) ein Harz gewahlt mit einem DACP (diacetone alcohol
cloud point) von gréfier —20 °C, bevorzugt gréRer 0 °C, um eine Wanderung der Harze in die polare Trager-
schicht, namlich die erfindungsgemélie PU-Tragerschicht zu vermeiden. Besonders bevorzugt handelt es sich
bei den Klebharzen zu mindestens 75 Gew.-% (bezogen auf den Gesamtharzanteil) um Kohlenwasserstoff-
harze oder Terpenharze oder eine Mischung dergleichen.

[0029] Es wurde gefunden, dass als Klebrigmacher fir die Haftklebemasse(n) insbesondere unpolare Koh-
lenwasserstoffharze zum Beispiel hydrierte und nicht hydrierte Polymerisate des Dicyclopentadiens, nicht hy-
drierte, partiell, selektiv oder vollstdndig hydrierte Kohlenwasserstoffharze auf Basis von Cs-, C5/Cq- oder Cgq-
Monomerstrémen, Polyterpenharze auf Basis von a-Pinen und/oder 3-Pinen und/oder &-Limonen vorteilhaft
eingesetzt werden kénnen. Vorgenannte Klebharze kénnen sowohl allein als auch im Gemisch eingesetzt
werden. Dabei kdnnen sowohl bei Raumtemperatur feste als auch flissige Harze zum Einsatz kommen. Ko-
lophoniumharze, hydriert oder nicht hydriert sind bis zu einem maximalen Anteil von 25 % bezogen auf die
Gesamtmasse der Harze in der Klebmasse vorhanden, damit die Klebmassen nicht zu polar werden.

[0030] Als weitere Additive kdnnen typischerweise genutzt werden:
— Plastifizierungsmittel wie zum Beispiel Weichmacherdle, oder niedermolekulare flissige Polymere, wie
zum Beispiel niedermolekulare Polybutene
— priméare Antioxidantien wie zum Beispiel sterisch gehinderte Phenole
— sekundére Antioxidantien, wie zum Beispiel Phosphite oder Thioether
— Prozessstabilisatoren wie zum Beispiel C-Radikalféanger
— Lichtschutzmittel wie zum Beispiel UV-Absorber oder sterisch gehinderte Amine Verarbeitungshilfsmittel
— Endblockverstérkerharze sowie
— gegebenenfalls weitere Polymere von bevorzugt elastomerer Natur; entsprechend nutzbare Elastomere
beinhalten unter anderem solche auf Basis reiner Kohlenwasserstoffe, zum Beispiel ungesattigte Polydie-
ne wie naturliches oder synthetisch erzeugtes Polyisopren oder Polybutadien, chemisch im wesentlichen
gesattigte Elastomere wie zum Beispiel gesattigte Ethylen-Propylen-Copolymere, a-Olefincopolymere, Po-
lyisobutylen, Butylkautschuk, Ethylen-Propylenkautschuk, sowie chemisch funktionalisierte Kohlenwasser-
stoffe wie zum Beispiel halogenhaltige, acrylathaltige, allyl- oder vinyletherhaltige Polyolefine.

[0031] In einer Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung enthalt die Haftklebemasse auch Flllstoffe, bei-
spielhaft, aber nicht einschrankend erwéhnt seien Oxide, Hydroxide, Carbonate, Nitride, Halogenide, Carbide
oder gemischte Oxid-/Hydroxid-/Halogenidverbindungen des Aluminiums, Siliciums, Zirkoniums, Titans, Zinns,
Zinks, Eisens oder der (Erd)alkalimetalle. Hierbei handelt es sich im Wesentlichen um Tonerden zum Beispiel
Aluminiumoxide, Boehmit, Bayerit, Gibbsit, Diaspor und ahnliche. Ganz besonders geeignet sind Schichtsili-
cate wie beispielsweise Bentonit, Montmorillonit, Hydrotalcit, Hectorit, Kaolinit, Boehmit, Glimmer, Vermiculit
oder deren Mischungen. Aber auch Ruf3e oder weitere Modifikationen des Kohlenstoffs, etwa Kohlenstoffna-
noréhrchen, kdnnen verwendet werden. Die Klebmassen kénnen auch mit Farbstoffen oder Pigmenten einge-
farbt sein. Die Klebemassen kdnnen weil3, schwarz oder farbig sein.

[0032] Die Tragerschicht besteht aus Polyurethanen, die durch ihre Monomerzusammensetzung hoch flexibel
und dehnbar eingestellt sind. Es kénnen sowohl Polyesterurethane als auch Polyetherurethane zum Einsatz
kommen. Dabei missen die Trager eine Reildehnung von mindestens 100 % aufweisen und ein Ruickstell-
vermdgen von mindestens 50 %, das heil3t, dass der elastische Anteil des Tragermaterials gréRer ist als der
plastische Anteil. Die Dicke der Tragerschicht liegt dabei im Bereich von 10 bis 200 uym, bevorzugt zwischen
20 und 100 pym. Die Spannung bei 50 % Dehnung sollte kleiner als 20 N/cm sein, bevorzugt kleiner als 10 N/
cm, um ein einfaches Ablésen ohne allzu groRen Kraftaufwand zu ermdglichen.

[0033] Zur besseren Verankerung der Haftklebmassen auf dem Tréager kdnnen die Trager mit den bekannten
MalRnahmen wie Corona, Plasma oder Flammen vorbehandelt werden. Auch die Nutzung eines Primers ist
moglich. Idealerweise kann aber auf eine Vorbehandlung verzichtet werden.

[0034] Die Herstellung und Verarbeitung der Haftklebemassen kann sowohl aus der Lésung als auch aus der
Schmelze erfolgen. Das Aufbringen der Haftklebmassen auf die

[0035] Tragerschicht kann durch direkte Beschichtung oder durch Laminierung, insbesondere HeilRlaminie-
rung erfolgen.

5/13



DE 10 2012 223 670 A1 2014.06.26

[0036] Typische Konfektionierformen der erfindungsgemaflen Haftklebestreifen sind Klebebandrollen sowie
Klebestreifen, wie sie zum Beispiel in Form von Stanzlingen erhalten werden. Vorzugsweise weisen alle
Schichten im Wesentlichen die Form eines Quaders auf. Weiter vorzugsweise sind alle Schichten vollflachig
miteinander verbunden. Optional kann ein nicht haftklebriger Anfasserbereich vorgesehen sein, von welchem
aus der Abldseprozess ausgefiihrt werden kann.

[0037] Der allgemeine Ausdruck ,Klebeband® umfasst im Sinne dieser Erfindung alle flachigen Gebilde wie in
zwei Dimensionen ausgedehnte Folien oder Folienabschnitte, Bander mit ausgedehnter Ladnge und begrenzter
Breite, Bandabschnitte, Stanzlinge, Etiketten und dergleichen.

[0038] Der Klebfolienstreifen weist vorzugsweise eine Dicke auf von 50 ym bis 800 ym, weiter vorzugsweise
von 100 uym bis 600 um. Die erste und/oder zweite Klebemassenschicht weist vorzugsweise eine Dicke auf
von 20 ym bis 300 ym, weiter vorzugsweise von 30 um bis 150 pm.

[0039] Bevorzugt ist eine Ausfihrungsform des Haftklebfolienstreifens, bei dem der Trager eine Dicke zwi-
schen 40 und 60 pym, vorzugsweise 50 um aufweist und die identischen 50 Klebemassenschichten ebenfalls
jeweils eine Dicke zwischen 40 und 60 ym, vorzugsweise 50 um.

[0040] Anhand der nachfolgend beschriebenen Figuren sowie Beispielen werden besonders vorteilhafte Aus-
fihrungen der Erfindung néher erldutert, ohne damit die Erfindung unnétig einschrénken zu wollen.

[0041] Es zeigen
[0042] Fig. 1 einen erfindungsgemafien dreischichtigen haftklebrigen Klebestreifen,

[0043] Fig. 2 einen erfindungsgeméafien dreischichtigen haftklebrigen Klebestreifen in einer alternativen Aus-
fihrungsform.

[0044] In der Fig. 1 ist der erfindungsgemale Haftklebfolienstreifen aus drei Schichten 1, 2, 3 gezeigt, der
sich durch dehnendes Verstrecken im Wesentlichen in der Verklebungsebene riickstands- und zerstérungsfrei
wieder ablésen lasst. Der Streifen besteht aus einem Trager 1, wobei der Trager 1 einschichtig ausgefihrt ist
und wobei die Tragerschicht aus einem Polyurethan besteht mit einer ReiRdehnung von mindestens 100 %
und einem Ruickstellvermdgen von ber 50 %. Auf dem Trager sind beidseitig aulRenliegende Klebemassen-
schichten 2, 3 vorhanden.

[0045] Das tberstehende Ende der Tragerschicht 1 kann als Anfasser dienen, ist aber nicht zwingend vor-
handen.

[0046] In der Fig. 2 ist der erfindungsgemalie haftklebrige Klebestreifen in einer Variante gezeigt, Der Haftkle-
bestreifen besteht aus drei Schichten 1, 2, 3, die kongruent Ubereiander angeordnet sind. Um einen Anfasser
zu erzeugen, an dem gezogen wird, um das dehnende Verstrecken insbesondere in der Verklebungsebene
zu erzielen, ist das eine Ende des Klebefolienstreifens auf beiden Seiten durch das Aufbringen von bevorzugt
silikonisierten Folien- oder Papierstiicken 6 nicht haftklebrig ausgertstet.

[0047] Nachfolgend wird die Erfindung durch einige Beispiele naher erlautert.
[0048] Die Bestandteile der Haftklebemassen wurden hierbei 40%ig in Toluol gelést und mit einem Streich-
balken auf eine PET-Folie ausgeristet mit einem trennenden Silikon ausgestrichen, so dass sie nach einer
Trocknung bei 110 °C fir 15 min eine Schichtdicke von 50 ym aufwiesen. AnschlieRend wurden auf jede Sei-
te der Tragerschicht die Klebmasse laminiert bei Raumtemperatur mit einer Gummirolle. Durch Ausstanzen
wurden Haftklebestreifen der gewiinschten Abmessungen erhalten.

Beispiele

Vergleichsbeispiel 1:

[0049]
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50 Teile
45 Teile
5 Teile

Tragerschicht
50 ym Platilon 4100D

[0050]

50 Teile
45 Teile
5 Teile

[0051]

25 Teile
25 Teile

45 Teile
5 Teile

Tragerschicht
50 ym Platilon U073

[0052]

25 Teile
25 Teile
45 Teile
5 Teile
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Einschichtiger Aufbau (150 uym Dicke):

Kraton D 1102
Piccolyte A 115
Wingtack 10

Beispiel 2:

Mehrschichtaufbau:

AuRere Schichten (je 50 um):

Kraton D 1102
Piccolyte A 115
Wingtack 10

Vergleichsbeispiel 3:

Einschichtiger Aufbau (150 ym Dicke):

Vector 4111
Vector 4113

Escorez 1310
Ondina G 17

Beispiel 4:

Mehrschichtaufbau:

AuRere Schichten (je 50 um):

Vector 4111
Vector 4113
Escorez 1310
Ondina G 17
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Eigenschaften der eingesetzten Rohstoffe:
Tragerschichten:

— Platilon 4100D Polyesterurethanfolie der Firma Epurex films mit ei-
ner ReilRdehnung von 450 % und einer Spannung
bei 50 % Dehnung von 4 bis 5 N/cm

— Platilon U073 Polyetherurethanfolie der Firma Epurex films
mit einer ReiRdehnung von 650 % und einer Span-
nung bei 50 % Dehnung von 3 bis 4 N/cm

Bestandteile der Klebmasse:

— Kraton D 1102 Styrol-Butadien-Styrol-Blockcopolymer der Firma
Kraton Polymers, 83 Gew.-% 3-Block, 17 Gew.-%
2-Block; Blockpolystyrolgehalt: 30 Gew.-%

— Vector 4111 Styrol-Isopren-Styrol-Blockcopolymer der Firma
Dexco, 100 Gew.-% 3-Block; Blockpolystyrolgehalt:
18 Gew.-%

—Vector 4113 Styrol-Isopren-Styrol-Blockcopolymer der Firma

Dexco, 82 Gew.-% 3-Block, 18 Gew.-% 2-Block;
Blockpolystyrolgehalt: 15 Gew.-%

— Piccolyte A 115 a-Pinenharz der Firma Pinova mit einem Erwei-
chungspunkt nach der Ring & Kugel-Methode von
115 °C

— Wingtack 10 Flissiges Kohlenwasserstoffharz der Firma Cray
Valley

— Escorez 1310 nicht hydriertes Kohlenwasserstoffharz der Firma

Exxon mit einem Erweichungspunkt nach der Ring
& Kugel-Methode von 94 °C

— Ondina G17 medizinisches Weil36l der Firma Shell

[0053] Bei den beispielhaften Haftklebestreifen wurden die folgenden mechanischen und klebtechnischen
Daten ermittelt:

Haftklebemasse Zugfestigkeit in N/ | Stripp-Spannung in | Anzahl Reifl3er im Ruckstell vermé-
Beispiel Nr. cm N/cm ReiRertest genin %

1 18 4 6 99

2 35 6 0 85

3 12 3 17 97

4 29 6 1 81

[0054] Die Vergleichsbeispiele 1 und 3 zeigen, dass mit einem Einschichtaufbau die Anzahl der Reil3er beim
Strippen in einem Winkel von 30° héher liegt als bei einem Klebestreifen mit einer reif’festen Tragerschicht.
Trotzdem lassen sich die Klebestreifen mit relativ geringer Kraft wieder abldsen. Es kommt auch nicht zu einem
Spalten des Verbundes, die Haftklebmassen kleben auch nach dem Abldsen noch an der Tragerschicht. Die
beiden Muster mit Tragerschicht zeigten auch nach 3 Monaten Lagerung bei 40 °C keine geringere Anfass-
klebrigkeit, die Zugfestigkeiten waren ebenfalls unverandert. Das deutet darauf hin, dass die Klebharze nicht
aus der Klebmasse in die Tragerschicht gewandert sind.

Prifmethoden

[0055] Alle Messungen wurden, sofern nichts anderes angegeben ist, bei 23 °C und 50 % rel. Luftfeuchtigkeit
durchgefiihrt.
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[0056] Die mechanischen und klebtechnischen Daten wurden wie folgt ermittelt:
Ruckstellvermdgen beziehungsweise Elastizitat:

[0057] Zur Messung des Riickstellvermégens wurden die Haftklebestreifen um 100 % gedehnt, in dieser Deh-
nung fir 30 s gehalten und dann entspannt. Nach einer Wartezeit von 1 min wurde erneut die Lange gemessen.

[0058] Das Riickstellvermégen berechnet sich nun wie folgt:
RV = ((L10o — Lena)/Lo)*100

mit RV = Ruckstellvermdgen in %

L1o0: Lange des Klebestreifens nach der Dehnung um 100 %
Lo: Lange des Klebestreifens vor der Dehnung
Leng: Lange des Klebestreifens nach der Relaxation von 1 min.

[0059] Das Riickstellvermégen entspricht dabei der Elastizitat.

[0060] ReilRdehnung, Zugfestigkeit und Spannung bei 50 % Dehnung Die ReiRdehnung, die Zugfestigkeit und
die Spannung bei 50 % Dehnung wurden in Anlehnung an DIN 53504 unter Verwendung von Schulterstaben
der Grofde S3 bei einer Separationsgeschwindigkeit von 300 mm pro Minute gemessen. Das Prifklima betrug
23 °C und 50 % rel. Luftfeuchtigkeit.

Ablosekraft

[0061] Die Abldsekraft (Strippkraft beziehungsweise Stripspannung) wurde mit Hilfe einer Klebstofffolie mit
den Abmessungen 50 mm Lange x 20 mm Breite mit einem am oberen Ende nicht haftklebrigem Anfasser-
bereich ermittelt. Die Klebstofffolie wurde zwischen zwei deckungsgleich zueinander angeordneten Stahlplat-
ten mit einer Abmessung von 50 mm x 30 mm mit einem Anpressdruck von jeweils 50 Newton verklebt. Die
Stahlplatten haben an ihrem unteren Ende je eine Bohrung zur Aufnahme eines S-férmigen Stahlhakens. Das
untere Ende des Stahlhakens tragt eine weitere Stahlplatte, Gber welche die Prifanordnung zur Messung in
der unteren Klemmbacke einer Zugprifmaschine fixiert werden kann. Die Verklebungen werden fur eine Dau-
er von 24 Stunden bei +40 °C gelagert. Nach der Rekonditionierung auf Raumtemperatur wird der Klebfolien-
streifen mit einer Zuggeschwindigkeit von 1000 mm pro Minute parallel zur Verklebungsebene und kontakt-
frei zu den Kantenbereichen der beiden Stahlplatten herausgeldst. Dabei wird die erforderliche Abldsekraft in
Newton (N) gemessen. Angegeben wird der Mittelwert der Stripspannungswerte (in N pro mm?), gemessen
in dem Bereich, in welchem der Klebestreifen auf einer Verklebungslange zwischen 10 mm und 40 mm von
den Stahluntergriinden abgeltst ist.

Reileranfalligkeit
[0062] Um die Reileranfalligkeit zu testen, wurden jeweils 20 Klebestreifen der Abmessungen 20 mm x 50
mm, versehen mit einem Anfasser wie bei der Messungen der Stripspannung beschrieben, auf eine Glasplatte
verklebt. AnschlieRend wurde den Anfasser aus der Klebfuge herausstehen lassend eine Polystyrolplatte der
Abmessungen 40 mm x 40 mm auf den Klebestreifen geklebt und mit einer Kraft von 100 N angedriickt. Nach
einer Aufziehzeit von 10 Tagen bei 40 °C wurden die Klebestreifen durch Ziehen geldst, wobei in einem Winkel
von 30° gezogen wurde. Notiert wurde die Anzahl der abgerissenen Klebestreifen.
Klebharzerweichungstemperatur

[0063] Die Klebharzerweichungstemperatur wird nach der einschldgigen Methodik durchgefiihrt, die als Ring
& Ball bekannt ist und nach ASTM E28 standardisiert ist.

DACP

[0064] Der DACP ist der Diaceton-Tribungspunkt und wird durch Abkihlen einer erhitzten Lésung von 5 g
Harz, 5 g Xylol und 5 g Diacetonalkohol bis zu dem Punkt bestimmt, bei welchem die Lésung triibe wird.
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Patentanspriiche

1. Haftklebfolienstreifen aus mindestens zwei, insbesondere drei Schichten, der sich durch dehnendes Ver-
strecken im Wesentlichen in der Verklebungsebene rickstands- und zerstérungsfrei wieder abldsen lasst, mit
einem Trager, auf dem zumindest einseitig eine erste, aullenliegende Klebemassenschicht vorhanden ist, wo-
bei
— die Klebemassenschicht aus einer Klebmasse besteht, die auf Basis von Vinylaromatenblockcopolymeren
und Klebharzen aufgebaut ist, wobei zu mindestens 75 % (bezogen auf den Gesamtharzanteil) ein Harz ge-
wahlt wird mit einem DACP (diacetone alcohol cloud point) von gréRer —20 °C, bevorzugt gréRer 0 °C, und
— der Trager mindestens eine Schicht aufweist, die aus einem Polyurethan besteht mit einer ReiRdehnung von
mindestens 100 % und einem Riickstellvermégen von Uber 50 %.

2. Haftklebfolienstreifen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Trager beidseitig mit jeweils
einer Klebemassenschicht ausgeristet ist, wobei vorzugsweise die zweite Klebemassenschicht ebenfalls auf
Basis von Vinylaromatenblockcopolymeren und Klebharzen aufgebaut ist.

3. Haftklebfolienstreifen nach zumindest einem der Anspriche 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
erste und die zweite Klebemassenschicht eine identische Zusammensetzung aufweisen.

4. Haftklebfolienstreifen nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Trager nur aus einer einzigen Schicht besteht.

5. Haftklebfolienstreifen nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass als Haftklebemassen solche auf Basis von Blockcopolymeren enthaltend Polymerblécke tGberwiegend
gebildet von Vinylaromaten (A-Blécke), bevorzugt Styrol, und solche tiberwiegend gebildet durch Polymerisa-
tion von 1,3-Dienen (B-Blocke) wie zum Beispiel Butadien und Isopren oder einem Copolymer aus beidem
eingesetzt werden.

6. Haftklebfolienstreifen nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Blockcopolymere der Haftklebmassen einen Polyvinylaromatenanteil von 10 Gew.-% bis 35 Gew.-%,
bevorzugt zwischen 20 Gew.-% und 32 Gew.-%, aufweisen.

7. Haftklebfolienstreifen nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Blockcopolymere der Haftklebmassen Polystyrolendblécke besitzen.

8. Haftklebfolienstreifen nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Anteil an Vinylaromatenblockcopolymer, insbesondere Styrolblockcopolymer bezogen auf die
gesamte Haftklebmasse zwischen 20 und 70 Gew.-%, bevorzugt zwischen 30 und 65 Gew.-%, ganz beson-
ders bevorzugt zwischen 35 und 60 Gew.-% liegt.

9. Haftklebfolienstreifen nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass es sich bei den Klebharzen zu mindestens 75 Gew.% um Kohlenwasserstoffharze oder Terpenharze oder
eine Mischung dergleichen handelt.

10. Haftklebfolienstreifen nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass es sich bei dem Polyurethan der Tragerschicht um ein Polyetherurethan oder ein Polyesterurethan
handelt.

11. Haftklebfolienstreifen nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Tragerschicht 10 bis 200 pm, bevorzugt 20 bis 100 ym dick ist.

12. Haftklebfolienstreifen bestehend aus einem einschichtigen Trager aus einem Polyurethan, wobei der
Trager eine ReilRdehnung von mindestens 100 % und ein Riickstellvermdgen von ber 50 % aufweist, wobei
auf den Trager beidseitig jeweils eine Klebemassenschicht aus einer Klebmasse aufgebracht ist, die auf Basis
von Vinylaromatenblockcopolymeren und Klebharzen aufgebaut ist, wobei mindestens 75 % (bezogen auf den
Gesamtharzanteil) ein nicht zu polares Harz gewahlt werden, wobei weiter vorzugsweise die Zusammenset-
zung der Klebemassen identisch ist.

Es folgen 2 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen

Fig. 1

12/13



DE 10 2012 223 670 A1 2014.06.26

I

/
il

Fig. 2

13/13



	Titelseite
	Beschreibung
	Ansprüche
	Anhängende Zeichnungen

