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(57)  Verwendung eines mehrschichtigem Klebe-
bandes mit einem Trager auf Basis einer gereckten
Thermoplastfolie, einer oberen Oberflache und einer
unteren Oberflache, auf dessen untere Oberflache zu-
mindest folgende Schichten aufgebracht sind:

a) eine nicht vollflachig aufgetragene Primer-
schicht, wobei die Primerschicht sehr gut auf der
Thermoplastfolie verankert,

b) eine vollflachig Uber die aufgetragene Primer-

Verwendung eines Sicherheitsklebebandes zum Anzeigen unautorisierter
Offnungsversuche an Versandpackungen

schicht und die freie Thermoplastfolienoberflache
aufgetragene Trennschicht, wobei die Trennschicht
besser auf der Primerschicht verankert als auf der
Thermoplastfolie,

c) eine vollflachig auf die Trennschicht aufgetrage-
ne Haftklebemasse, die auf der Trennschicht bes-
ser verankert ist als die Trennschicht auf der Ther-
moplastfolie,

zum VerschlieRen von Versandbeuteln, -taschen, -ku-
verts, -umschlagen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf die Verwendung eines mehrschichtigen Klebebandes auf Basis einer gereckten
Thermoplastfolie, die einseitig mit Klebmasse beschichtet ist, zum Verschlielien vom Versandverpackungen mit dem
Ziel, einen unautorisierten Offnungsversuch anzuzeigen.

[0002] Bevorzugte Versandverpackungen sind bei der erfindungsgemafen Verwendung Versandtaschen, -kuverts,
-umschlagen, -beutel und dergleichen, im folgenden nur exemplarisch als Versandumschlage bezeichnet, ohne die
Verwendung auf diese einschréanken zu wollen.

Durch die Verwendung des Klebebands wird der Offnungsversuch des Versandumschlages angezeigt, indem Bereiche
des Klebebandes beim Abschéalen von der beklebten Oberflache als Botschaft auf ihr verbleiben, wobei die Botschaft
vor dem Ablésen von der Oberflache nicht erkennbar ist. Die Botschaft bleibt erkennbar, auch wenn das Klebeband
nach dem Anlésen wieder exakt auf die urspriingliche Verklebungsstelle gelegt wird.

[0003] Der Schutz von Waren, die sich in der logistischen Kette vom Produzenten zum Verwender befinden, ist durch
die Vielzahl von Gliedern in der Kette schwieriger geworden. So ist der Schaden, der durch Diebstahl der Ware aus
ihrer Versandverpackung wahrend des Lagerns oder des Transportes passiert, zu einem bedeutenden Kostenfaktor
geworden. Der Empfanger eines Versandeinheit, in der ein Teil der Ware durch Diebstahl entnommen oder ausge-
tauscht wurde, hat zudem argumentative Schwierigkeiten zu beweisen, dall diese Manipulation nicht in seinem Ein-
fluBbereich vorgenommen wurde.

[0004] Ein Kettenglied wird dabei von Transportunternehmen oder Kurierdiensten gebildet, die den Transport zum
Empfanger Gbernehmen. Das Zustellen von Sendungen von Gitern hohen Sachwertes mit kleiner Grof3e oder Doku-
menten erfolgt meist in Versandumschlagen, die haufig durch normale Klebsysteme im Offnungsbereich verschlossen
werden. Diese Klebsysteme lassen sich oft mit einfachen Hilfsmitteln wie Messerklingen 6ffnen, ohne daf} der Mani-
pulationsversuch offensichtlich ist.

[0005] Eine bedeutend héhere Sicherheit gegen den Versuch eines Diebstahls und ein sicherer Nachweis, daR eine
Versandeinheit vor Ubernahme in den néchsten Abschnitt der logistischen Kette gedffnet wurde, erméglicht ein Kle-
beband, das durch eine irreversible Botschaft anzeigt, da} es schon einmal von der Oberflache der Versandeinheit
abgeldst wurde.

[0006] Sicherheitssysteme zum Nachweis des unbefugten Offnens sind bekannt und in einer Vielzahl im Stand der
Technik beschrieben. Hierbei sind besonders Sicherheitsetiketten von groRer Bedeutung. So werden zum Beispiel in
US 4,184,701 Sicherheitsetiketten beschrieben, die aus mehreren Farb- beziehungsweise allgemein Schichten auf-
gebaut sind und dadurch eine geringe Haftung der Produktschichten untereinander aufweisen. In Kombination mit
einer stark haftenden Klebemasse trennen sich derartige Schichten irreversibel voneinander, wodurch die Offnung der
Verpackung angezeigt wird.

Weiterhin wird beispielsweise in DE 34 31 239 A1 die Verwendung von Sicherheitsetiketten beschrieben, bestehend
aus einem Tragermaterial mit geringer Weiterreillfestigkeit. In Kombination mit einer stark haftenden Klebemasse wird
das Sicherheitsetikett beim Entfernen irreversibel zerstért und somit der Offnungsversuch angezeigt.

Das Sicherheitsetikett weist eine untere, von einem Trager abzuldsende und auf die Verpackung aufzubringende erste
Klebstoffschicht auf der Unterseite eines ersten Etikettenmaterials auf, auf dessen Oberseite Giber eine zweite Kleb-
stoffschicht ein zweites Etikettenmaterial aufgebracht ist. Die Starke der Klebkraft der ersten Klebstoffschicht zwischen
der Verpackung und dem ersten Etikettenmaterial ist verschieden von der Starke der Klebkraft der zweiten Klebstoff-
schicht zwischen dem ersten Etikettenmaterial und dem zweiten Etikettenmaterial.

[0007] Sicherheitsklebebander werden gewdhnlich so ausgefiihrt, dafl im Bereich des Schriftzugs eine Veranke-
rungsschwache unterhalb des farbigen Aufbaus des Klebebandes eingefiihrt wird. So wird in US 5,633,058 ein schwach
auf der Tragerfolie verankernder transparenter Buchstabendruck beschrieben, der mit einer vollflachigen farbigen, gut
auf der Tragerfolie und dem ersten Druck verankernden Schicht Giberdeckt wird. Die farbige Schicht ist mit einer Selbst-
klebemasse abgedeckt. Wird ein derartiges Sicherheitsklebeband von einer Oberflache abgeschalt, 16st sich der trans-
parente Buchstabendruck zusammen mit der Farbschicht und der Klebemasse von der Folienoberflache und verbleibt
als Schriftzug auf der Oberflache zurtick.

[0008] EP 0491099 A1 beschreibt einen Buchstabendruck bestehend aus einem Silikonmaterial, das ebenfalls mit
einer farbigen gut auf der Folie haftenden Schicht abgedeckt ist. Die farbige Schicht ist mit einer Selbstklebemasse
abgedeckt. Wird ein derartiges Sicherheitsklebeband von einer Oberflache abgeschalt, I6sen sich die Farbschicht und
die Klebemasse von der Silikonoberflache und verbleiben als Schriftzug auf der Oberflache zurick.

Der Nachteil eines derartigen Aufbaus ist die aufwendige Verfahrenstechnik, um die Schichten zu erstellen, da partielle
Silikonoberflachen eine weitere Beschichtung aufgrund der geringen Oberflachenspannung stark erschweren.
[0009] In US 4,121,003 wird beschrieben, daR das Ubertragen eines Schriftzuges dadurch erreicht wird, daR dieser
Schriftzug aus einem wenig kohasiven Material besteht, das beim Ablésen des Sicherheitsklebebandes in sich spaltet
und zum Teil auf der beklebten Oberflache zuriickbleibt.

[0010] EP 0404 402 A2 basiert auf einer transparenten spaltbaren Schicht, die an der sich bildenden Grenzflache
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opak wird und damit einem vorher nicht erkennbaren Schriftzug eine optische Kontrastflache bietet, vor der der Schrift-
zug dann lesbar wird.

[0011] Firdie Anwendung manipulationssicheres VerschlieRen von Versandumschlagen sind ebenfalls diverse Pro-
blemlésungen bekannt.

[0012] US 4,838,708 beispielsweise schlégt einen Sicherheitsbeutel vor, der an seiner Offnung mit einem Klebesy-
stem ausgerUstet ist. Das Klebesystem ist derart ausgefiihrt, dal® durch zwei unterschiedliche Verbindungsfestigkeiten
am Beutelmaterial zweier Klebmassen ein Schriftzug entsteht. Weiterhin werden dort Ausfiihrungen auf selbiger Grund-
lage dargelegt, die ebenfalls einen Klebestreifen zum Verschlielen des Beutels vorsehen.

Ein Sicherheitssystem fiir Beutel, welches bei Unterschreiten einer bestimmten Temperatur u.a. einen optischen Hin-
weis hervorbringt, wird in US 5,631,068 beschrieben. Das Klebeband besteht in diesem Fall aus einer flexiblen Folie
aus Polyethylen beschichtet mit Klebmasse und einer Farbschicht in Form eines Druckbildes. Durch eine geeignete
Kombination von Trager und Klebstoff hinsichtlich unterschiedlicher thermischer Ausdehnungs- bzw. Schrumpfungs-
koeffizienten delaminiert die Farbschicht bei einer Abklihlung oder Erwdrmung tber-/unterhalb einer bestimmten Tem-
peratur.

[0013] Eine weitere Ausfiihrungsform eines Garantieverschlusses fir eine Versandtasche wird in EP 0 460 459
dargelegt. Die Verschlussklappe der Versandtasche wird dabei mit einer wenige Mikrometer Dicke betragenden Me-
tallschicht bedampft, mit einer Klebemasse beschichtet und mit einer vor dem Gebrauch entfernbaren Schutzabdek-
kung versehen. Bei einem Offnungsversuch erfahrt die Metallschicht eine irreversible Beschadigung und zeigt somit
den Manipulationsversuch an. Eine weitere hier genannte Ausfihrungsform besteht in gleichem Schichtaufbau von
Metallschicht und Klebmasse auf einer Polyesterfolie als Klebeband.

[0014] Einen l6semittelbestandigen Sicherheitsverschluss fir Beutel gibt GB 2 138 396 an. Hier erfolgt der Beutel-
verschluss durch einen Klebstreifen, dessen Klebmasse im Falle des Kontaktes mit einem Lésemittel eine Farbveran-
derung erféhrt. Dazu befindet in der Klebemasse des Klebstreifens eine Farbstoffformulierung, die I6slich in Losemitteln
ist, welche den Klebstoff angreifen.

[0015] Ein wichtiger Anspruch an die Sicherheit gegen Manipulation ist die schnell und leicht sichtbare Individualitat
des Klebebandverschlusses. Normale Verpackungsklebebander werden deshalb mit dem individuellen Firmenlogo auf
der Trégerriickseite bedruckt, so daR ein Austausch oder ein Uberkleben mit einem anderen Klebeband leicht erkannt
werden kann. Die mégliche Druckauflage derartig gekennzeichneter Klebebénder ist im Minimum eine einzige Rolle,
so daf eine hohe Individualitat der Lieferung der Verpackungen, die mit diesem Klebeband verschlossen werden,
erzielt werden kann.

[0016] Eine Kombination der beiden Sicherheitseffekte - "Botschaft tibertragen" und "Individuelle Bedruckung" - ist
bisher noch nicht zufriedenstellend gelungen. Die nachtragliche Bedruckung auf der Tragerrtickseite der bisherigen
Klebebander ist aufgrund des notwendigen Silikonreleases auf dieser Oberflache mit den tblichen Druckverfahren
nicht moglich. Bei den bisherigen Ausfiihrungen eines derartigen Klebebandes wird daher die Tragerfolie vor dem
Ausriisten mit den fiir den Effekt "Ubertragen einer Botschaft" notwendigen Schichten bedruckt. Dieses hat zur Folge,
daR nur groRRe Auflagen an Klebebandern mit einem individuellen Druck wirtschaftlich herstellbar sind.

[0017] Erhaltliche Ausfiihrungen eines Sicherheitsklebebandes im beschriebenen Sinne werden ersatzweise mit
einer fortlaufenden Nummer bedruckt, um eine Individualisierung zu erreichen. Diese Methode erfordert jedoch einen
hohen Aufwand an Informationsaustausch innerhalb der logistischen Kette. Zuséatzlich ist ein aufwendiges Kontrollieren
jeder Versandeinheit auf Ubereinstimmung mit dem vom Produzenten angekiindigten Nummernkreis erforderlich.
[0018] Die technische Ausfiihrung eines solchen Sicherheitsklebebandes ist sehr kostenintensiv im Material und im
Herstellverfahren. So werden bisher Tragerfolien eingesetzt, die aus teuren Materialien wie Polyester und Polystyrol
bestehen. Folien auf Basis von Polystyrol sind aber spréde und widerstehen nicht den Sto3- und Fallbelastungen, die
beim Transport und bei der Lagerung von mit Verpackungsklebebandern verschlossenen Verpackungen auftreten.
[0019] Thermoplastfolien auf Basis von Polyethylentherephthalat (PET) oder Polyvinylchlorid (PVC) werden zur Her-
stellung von Klebebandern von verschiedenen Herstellern eingesetzt. Hierbei zeichnen sich vor allem Folien auf Basis
von PET durch eine hohe ReiRdehnung und Warmebestandigkeit von 130°C bis 175°C und Resistenz gegeniiber
verdiinnten Laugen und Sauren aus.

Weiterhin besitzen Folien auf Basis von Polyestern eine sehr hohe Abriebfestigkeit und Durchschlagfestigkeit, sind
aber aufgrund des relativ hohen Preises gegenuber Folien auf Basis von Polyolefinen weniger verbreitet im Bereich
der Verpackungsklebebander.

[0020] Folien auf Basis von PVC werden in Kombination mit I6semittelhaltigen Klebemassen auf Basis von Natur-
kautschuk von verschiedenen Herstellern als Verpackungsklebebander angeboten. Hierbei werden aufgrund der bes-
seren Warmebestandigkeit Folien aus Hart-PVC verwendet, die bis max. 105 °C eine gute Warmebestandigkeit auf-
weisen.

Die Gewinnung des PVC kann hierbei durch Emulsions-, Suspensions- oder Massepolymerisation erfolgen. Auch Co-
polymere auf Basis PVC/Vinylacetat sind bekannt.

[0021] Weiterhin zeichnen sich die Folien auf der Basis von Hart-PVC durch mittlere Durchschlagskraft und eine
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teilweise Resistenz gegeniiber Benzin, Ol und Alkohole aus. Im allgemeinen ist die Verankerung von Primern auf
PVC-Folien ohne Coronabehandlung besser als bei anderen Thermoplastfolien, wie beispielsweise Folien auf Basis
von Polyolefinen. Dies beruht auf der hohen Oberflachenenergie auch ohne Vorbehandlung [ca. 39 dyn/cm] und auf
der rauhen Oberflachenstruktur von PVC Folien. Fir eine ausreichende Verankerung von Klebemassen auf Basis von
Naturkautschuk ist eine mit Primer beschichtete PVC-Folie zu empfehlen.

[0022] Beider Herstellung von Klebebandern mit Klebemassen auf Basis von Naturkautschuk werden sowohl was-
serbasierende als auch |6semittelhaltige Primer als Haftvermittler zwischen Klebemasse und Tragerfolie eingesetzt.
Diese eingesetzten Haftvermittler haben zum Teil eine auf die aus Lésung aufgetragene Klebemasse auf Basis von
Naturkautschuk vernetzende Wirkung.

[0023] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die Verwendung eines Sicherheitsklebebandes anzugeben, das
beim Entfernen von der Oberflache einer Verpackung, besonders der eines Versandumschlages oder dergleichen,
eine insbesondere farbige Schicht hinterlaft, innerhalb der sich ein inverser Schriftzug befindet. Gleichzeitig ist der
identische Schriftzug positiv auf dem abgezogenen Folientréger sichtbar.

[0024] Gel6st wird diese Aufgabe durch die Verwendung eines Klebebands, wie es im Hauptanspruch dargelegt ist.
Gegenstand der Unteranspriche sind vorteilhafte Fortbildungen des Erfindungsgegenstandes. Des weiteren betrifft
die Erfindung weitere Verwendungsvorschlage des erfindungsgemafien Klebebandes.

[0025] Demgemal betrifft die Erfindung die Verwendung eines mehrschichtigen Klebebands mit einem Trager auf
Basis einer gereckten Thermoplastfolie, einer oberen Oberflache und einer unteren Oberflache, auf dessen untere
Oberflache folgende Schichten aufgebracht sind:

* eine nicht vollflachig aufgetragene Primerschicht, wobei die Primerschicht sehr gut auf der Thermoplastfolie ver-
ankert,

e eine vollflachig Uber die aufgetragene Primerschicht und die freie Thermoplastfolienoberflaiche aufgetragene
Trennschicht, wobei die Trennschicht besser auf der Primerschicht verankert als auf der Thermoplastfolie,

e eine vollflachig auf die Trennschicht aufgetragene Haftklebemasse, die auf der Trennschicht besser verankert ist
als die Trennschicht auf der Thermoplastfolie,

zum Verschlief3en von Versandbeuteln-, -taschen, -kuverts, -umschlagen und dergleichen. Die Bezeichnung Klebe-
band soll hier keine besonderen Beschrankungen bezlglich der Ausdehnungen in der Flache beinhalten, so dalk auch
Klebefolien und dergleichen dem Erfindungsgegenstand entsprechen.

[0026] Die Verwendung eines derartigen Klebebandes dient beispielsweise dazu, einen unautorisierten Offnungs-
versuch anzuzeigen.

[0027] Bei der Verwendung des erfindungsgemafRen Klebebands auf der Oberflache einer Verpackung, insbeson-
dere eines Versandumschlages oder dergleichen, hinterlalt dieses beim Entfernen einen inversen Schriftzug auf der
Verpackung, indem sich die insbesondere farbige erste Trennschicht von der Thermoplastfolie abtrennt, wahrend Be-
reiche, die mittels Primer auf der Trageroberflache gut verankert sind, mit dem Trager von der Oberflache der Verpak-
kung abgel6st werden.

Der Bereich der ersten Trennschicht, der gegen die Folienoberflache mit der Primerschicht stark verankert wurde,
verbleibt auf der Trageroberflache.

[0028] Durch eine geeignete Abstufung der Trennkrafte des mehrschichtigen Aufbaus wird die sichere Trennung
innerhalb des Klebebandes erreicht und das Aufspalten der Verpackungsoberflache insbesondere bei Kartonagen,
Versandumschlagen aus Natronkraftpapier oder Papierumschlagen durch die Klebemasse vermieden. Der Schriftzug
ist insbesondere auf alle handelsiiblichen Papierqualitdten oder Materialien fiir Versandumschlage oder dergleichen,
welche aus beispielsweise bedrucktem Polyethylen bestehen kénnen, sicher Ubertragbar.

[0029] Die Botschaft ist vor dem Ablésen des Klebebands von der Oberflache nicht erkennbar. Nach dem Abldsen
bleibt die Botschaft erkennbar, auch wenn das Klebeband wieder exakt an der urspriinglichen Verklebungsstelle an-
gelegt wird, so dafl® der Nachweis einer Manipulationen quantitativer oder qualitativer Art am verpackten Produkt er-
kennbar bleibt.

[0030] Die Verwendung des Sicherheitsklebebands gewahrleistet, dal} die Botschaft sicher auf

a) festen schwer spaltbaren Oberflachen,

b) auf wenig spaltfesten Oberflachen und

c¢) auf Oberflachen mit antiadhasiven Eigenschaften libertragen wird, wie sie bei handelsiiblichen Papierqualitaten
aus Altpapier ublich sind.

[0031] Ferner umfallt der Erfindungsgedanke die Verwendung von Sicherheitsklebebéndern, wie sie in den Anspri-
chen dargelegt sind, fur die eine 6konomische individuelle Bedruckung fir minimal eine Rolle mdglich ist.
[0032] Vorteilhaft wird ein Klebeband verwendet, bei welchem die Thermoplastfolie aus gereckten Polyolefinen oder
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aus Polyester besteht und insbesondere transparent ist.

[0033] Bevorzugt besteht die Thermoplastfolie aus gerecktem HDPE, PVC, PET, aus monoaxial gerecktem Poly-
propylen oder aus biaxial gerecktem Polypropylen.

[0034] Folien auf Polyesterbasis, zum Beispiel eben Polyethylenterephthalat, kénnen ebenso zur Herstellung der
erfindungsgemafien Klebebander eingesetzt werden.

Die Dicken der Folien auf Basis von PET liegen zwischen 20 und 100 um, insbesondere zwischen 30 und 50 um.
[0035] Folien auf Basis von gereckten Polyolefinen gehéren zum Stand der Technik. Monoaxial und biaxial gereckte
Folien auf Basis von Polyolefinen werden in grof3en Mengen fiir Verpackungsklebebander, Strapping Tapes und andere
Klebebander eingesetzt. Auch Folien auf Basis von gerecktem Polyethylen oder gereckten Copolymeren, enthaltend
Ethylen- und/oder Polypropyleneinheiten, sind bekannt. All diese aufgezahlten Folien lassen sich als Tragerfolie er-
findungsgemalf einsetzen.

[0036] Monoaxial gerecktes Polypropylen zeichnet sich durch seine sehr hohe Reif¥festigkeit und geringe Dehnung
in Langsrichtung aus und wird beispielsweise zur Herstellung von Strapping Tapes verwendet. Bevorzugt zur Herstel-
lung der erfindungsgemaRen Klebebander zum Blndeln und Palettieren von Kartonagen und anderen Giitern sind
monoaxial gereckte Folien auf Basis von Polypropylen.

[0037] Die Dicken der monoaxial gereckten Folien auf Basis von Polypropylen liegen bevorzugt zwischen 25 und
200 um, insbesondere zwischen 40 und 130 um.

Folien aus monoaxial gerecktem Polypropylen sind zur Herstellung der erfindungsgeméafRen Klebebander besonders
geeignet. Monoaxial gereckte Folien sind tUberwiegend einschichtig, grundséatzlich kdnnen aber auch mehrschichtige
monoaxial gereckte Folien hergestellt werden. Bekannt sind tiberwiegend ein-, zwei- und dreischichtige Folien, wobei
die Anzahl der Schichten auch gréRRer gewahlt werden kann.

[0038] Bevorzugt bei der erfindungsgemaflen Verwendung zum sicheren Verschluf3 von Versandumschlagen und
dergleichen sind Klebebander aus biaxial gereckte Folien auf Basis von Polypropylen mit einem Reckverhaltnis in
Langsrichtung zwischen 1:4 und 1:9, bevorzugt zwischen 1:4,8 und 1:6 sowie einem Reckverhaltnis in Querrichtung
zwischen 1:4 und 1:9, bevorzugt zwischen 1:4,8 und 1:8,5.

Die erzielten Elastizitdtsmodule in Langsrichtung, gemessen bei 10 % Dehnung nach ASTM D882, liegen Ublicherweise
zwischen 1000 und 4000 N/mm?2, vorzugsweise zwischen 1500 und 3000 N/mm?2.

Die Dicken der biaxial gereckten Folien auf Basis von Polypropylen liegen besonders zwischen 15 und 100 um, vor-
zugsweise zwischen 20 und 50 um.

Biaxial gereckte Folien auf Basis von Polypropylen kdnnen mittels Blasfolienextrusion oder mittels tblicher Flachfoli-
enanlagen hergestellt werden. Biaxial gereckte Folien werden sowohl ein- als auch mehrschichtig hergestellt. Im Falle
der mehrschichtigen Folien kdnnen auch hier die Dicke und Zusammensetzung der verschiedenen Schichten gleich
sein, aber auch verschiedene Dicken und Zusammensetzungen sind bekannt.

[0039] Besonders bevorzugt fiir die erfindungsgemafle Verwendung sind Klebebander aus einschichtigen, biaxial
oder monoaxial gereckten Folien und mehrschichtigen, biaxiale oder monoaxialen Folien auf Basis von Polypropylen,
die einen ausreichend festen Verbund zwischen den Schichten aufweisen, da ein Delaminieren der Schichten wahrend
der Anwendung nachteilig ist.

[0040] Folien auf Basis von Hart-PVC sind ebenfalls bekannt und werden von verschiedenen Klebebandherstellern
zur Herstellung von Verpackungsklebebéandern verwendet. Weich-PVC-Folien sind ebenfalls zur Herstellung von Ver-
packungsklebebdndern geeignet, wobei deren unzureichende Warmebestandigkeit von max. 60 °C bericksichtigt wer-
den muB.

[0041] Fir die erfindungsgemafie Verwendung von Klebebandern fiir einen sicheren Verschluf eines Versandum-
schlages oder dergleichen werden vorzugsweise Klebebander aus Folien verwendet auf Basis von Hart-PVC. Die
Dicken der Folien liegen bevorzugt zwischen 30 und 100 pm, insbesondere zwischen 35 und 50 um. Die erfindungs-
gemale Verwendung sieht den Verschlu® von Versandbeuteln, -taschen, -umschlagen, -kuverts oder dergleichen vor.
[0042] Vorteilhaft verwendet werden Klebebander, bei welchen die obere Oberflache der Thermoplastfolie mit einer
Trennlackierung beschichtet ist. Trennlackierungen, wie sie auf der oberen, also auf die der Klebemasse gegeniiber-
liegenden Folienoberflache gegebenenfalls beschichtet sind, werden in der Klebebandindustrie weit verbreitet einge-
setzt. Eine Ubersicht (iber Trennlacksysteme auf Basis von Silikon und deren Einsatz im Bereich Pressure Sensitive
Adhesives findet sich in "Silicone Release coating" (D. Jones, Y. A. Peters in Handbook of Pressure Sensitive Adhesive
Technology, Third Edition, edited by Donatas Satas, Van Reinhold New York. Pp. 652-683).

[0043] Durchden Einsatz von Riickseitentrennlackierungen wird ein leichtes, gleichmaRiges Abrollen der Klebeban-
der erzielt. Hierbei werden vor allem Trennlackierungen auf Basis von |6semittelhaltigen Carbamatsystemen und auf
Basis von auf Silikon basierenden Systemen eingesetzt.

Trennlackierungen auf Basis von Silikonsystemen eignen sich als Trennlackierungen der erfindungsgemafRen Klebe-
béander. Bevorzugt als Trennlackierung sind UV-héartende Silikonsysteme auf 100% Basis, aber ebenso I6semittelhal-
tige Silikonsysteme kdnnen als Trennlackierung fur die erfindungsgeméaflen Klebebander eingesetzt werden.

Die Auftragsmenge der Trennlackierung auf das Tragermaterial betragt bevorzugt 0,1 bis 3 g/gm. In einer weiteren
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besonders bevorzugten Ausfiihrung wird der Schichtauftrag der Trennlackierung von 0,2 bis 1,5 g/gm eingestellt.
[0044] Um eine sehr gute Verankerung der ersten Trennschicht wahrend der erfindungsgemafen Verwendung des
Klebebands auf bestimmten Bereichen auf der Folie zu erreichen, wird als erste Schicht ein Haftvermittler oder Primer
eingesetzt. Hierbei wird die der Trennlackierung gegeniiberliegende Folienoberflache (untere Oberflache) verwendet.
[0045] Haftvermittler auf Losemittel- und auf walriger Basis werden als Haftvermittler zwischen Folie und Klebe-
masse oder weiteren Schichten zur Herstellung von Klebeb&ndern verwendet. Schichten mit hoher Affinitat zu Tragern
beziehungsweise Haftung auf Tragern auf Basis von Thermoplastfolien werden zur Herstellung von Klebebandern
eingesetzt. Die hohe Affinitdt zu Oberflachen von Tragern auf Basis von Thermoplastfolien bedingen die Eigenschaft
derartiger Komponenten fiir den Einsatz als geeignete Haftvermittler. Verschiedene Primersysteme sind bekannt. Fir
den Einsatz als Haftvermittler fir die erste Trennschicht der erfindungsgemafen Klebebander sind zum Beispiel
walrige Haftvermittler auf Basis von Polyurethanen, niedrig chlorierte Polypropylene, Styrol-Butadien Copolymere und
Acrylate einsetzbar. Ebenso I6semittelhaltige Haftvermittler sind fiir die Verankerung nachfolgender Schichten bei den
erfindungsgeméafien Klebebandern geeignet. Diese Haftvermittler werden in der Klebebandindustrie als Primer ver-
wendet.

[0046] Die Auftragsmenge der Primerschicht auf das Tragermaterial betragt bevorzugt 0,5 bis 12 g/gm. In einer
weiteren bevorzugten Ausfiihrung wird der Schichtauftrag der ersten Haftvermittler Schicht von 1,5 bis 6 g/gm einge-
stellt.

[0047] In einer bevorzugten Ausflihrungsform des erfindungsgeman verwendeten Klebebands wird die Haftung der
Primerschicht auf der Thermoplastfolie auf Basis von Polyolefinen durch Coronabehandlung oder ganz besonders
durch Flammenvorbehandlung verbessert, denn gerade die Oberflachen der Folien auf Basis von gereckten Polyole-
finen kdénnen durch diese allgemein bekannten Verfahren, wie die Corona- oder Flammenbehandlung, behandelt wer-
den. Bevorzugt sind Oberflachenbehandlungen durch Flammenvorbehandlung. Eine Ubersicht {iber die Verfahren zur
Oberflachenbehandlung enthalt beispielsweise der Artikel "Surface pretreatment of plastics for adhesive bonding" (A.
Kruse; G. Kriiger, A. Baalmann and O. D. Hennemann; J. Adhesion Sci. Technol., Vol 9, No12, pp 1611-1621 (1995)).
[0048] Die Primerschicht wird nicht vollflachig auf die der Trennlackierung gegeniiberliegenden Oberflache des Tra-
gers auf Basis von Thermoplastfolien aufgetragen. Um einen visuellen Sicherheitseffekt bei der erfindungsgemafen
Verwendung der Klebebander zu erreichen, wird die Primerschicht in einer spezifischen nicht vollflachigen Weise auf
die Folienoberflache aufgebracht. Hierbei wird der Auftrag der Primerschicht derart gestaltet, daf3 nur spezielle Berei-
che der Folienoberflache beschichtet werden, die zum Beispiel die Worte "OPENED" oder "VOID" bilden. Diese Art
der Aufbringung der Primerschicht wird durch geeignete Druckverfahren ermdglicht.

[0049] Die nicht vollflachig aufgetragene Primerschicht auf der Folienoberflache stellt bevorzugt charakteristische
Zeichen beziehungsweise Symbole dar, insbesondere in Form von Buchstaben oder Worten.

[0050] Zur Herstellung der erfindungsgemal verwendeten Klebebander wird vollflachig eine Trennschicht auf die
Primerschicht beziehungsweise auf die freien Oberflachenbereiche der verwendeten Folie aufgetragen. Als Trenn-
schicht fur die erfindungsgemafen Klebebander eignen sich zum Beispiel Harzdispersionen, Acrylatdispersionen oder
allgemein Polymerdispersionen beziehungsweise |6semittelhaltige Polymerlésungen, die eine nach der Trocknung
ausreichende geringe Haftung zum Trager und eine Sprodigkeit aufweisen.

[0051] Besonders bevorzugt als Trennschicht fiir die erfindungsgeméafien verwendeten Klebebénder sind geeignete
Druckfarben fiir Trager auf Basis von Thermoplastfolien. Hierbei werden zum Beispiel wasserbasierende, I6semittel-
basierende oder durch UV-Strahlung hartende Flexodruckfarben als Schicht verwendet. Derartige Farbschichten sind
farbstark und geeignet mittels verschiedenster Technologie auf die erste Schicht beziehungsweise die Folie aufge-
bracht zu werden. Durch geeignete Wahl der Druckfarben kann das Trennschichtsystem der erfindungsgemaR ver-
wendeten Klebebander derart eingestellt werden, dafl die Trennschicht sehr gut auf der Primerschicht verankert, an-
dererseits, mit den nicht mit der Primerschicht beschichteten Bereichen der Folie, eine schlechte Haftung beziehungs-
weise einen schlechten Verbund aufweist.

[0052] Die Auftragsmenge der Trennschicht auf das Tragermaterial beziehungsweise die Primerschicht betragt be-
vorzugt 2 bis 18 g/gm. In einer weiteren bevorzugten Ausfihrung wird der Schichtauftrag der ersten Schicht von 5 bis
11 g/gm eingestellt.

[0053] Als Klebemassen kdnnen im wesentlichen alle bekannten Klebemassen mit hoher Klebkraft auf dem zu ver-
packenden Haftgrund eingesetzt werden.

[0054] Die Klebemasse des erfindungsgemaf verwendeten Klebebandes kann aus einer Klebemasse auf Basis von
I6semittelhaltigen Naturkautschuk- und Acrylatklebemassen bestehen. Bevorzugt sind Klebemassen auf Basis von
Acrylatdispersionen, insbesondere von walrigen Acrylatdispersionen. Diese Klebemassentechnologien werden in der
Klebebandindustrie eingesetzt.

[0055] Die Auftragsmenge der Klebemasse auf das Tragermaterial betragt bevorzugt 15 bis 60 g/gm. In einer wei-
teren bevorzugten Ausfuhrung wird der Schichtauftrag von 20 bis 30 g/gm eingestellt.

[0056] Die Herstellung der erfindungsgemaf verwendeten Klebebander erfolgt in einem mehrstufigen Prozel3. In
einem ersten Schritt erfolgt die Beschichtung einer der Oberflachen des Tragers (obere Oberflache) auf Basis einer
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Thermoplastfolie mit der auf Silikon basierenden Trennlackierung. Diese einseitige Ausristung des Tragers wird mit
entsprechenden Beschichtungsanlagen realisiert.

[0057] Die der Trennlackierung gegeniberliegende Folienoberflache (untere Oberflache) wird gegebenenfalls coro-
na- oder flammenvorbehandelt.

[0058] Die Primerschicht mit hoher Affinitat zur Oberflache der eingesetzten Thermoplastfolie wird mit Hilfe des
Flexodrucks auf die der Trennlackierung gegenuberliegenden Folienoberflache (untere Oberflache) aufgebracht.
[0059] Bedruckung mittels Flexodruck wird unter anderem in der Klebebandindustrie zur Individualisierung von Kle-
bebandern eingesetzt.

Hierbei werden Druckformen verwendet, deren erhabene Partien die erste Schicht Gbertragen. Die Druckformen sind
flexible Platten aus Gummi oder Fotopolymeren. Flexodruckkomponenten sind diinnfliissig, sowohl Idsemittel- als auch
wasserbasierend. Sie sind schnell trocknend, insbesondere im Bereich der strahlungshartenden Systeme. Bei der
Herstellung der erfindungsgemafen Klebbander werden bevorzugt walrige Flexodruckkomponenten eingesetzt. Die
Auswahl der Rasterwalze richtet sich nach dem verwendeten Bedruckstoff, der dazugehdérenden Flexodruckkompo-
nente.

[0060] Die Aufbringung der Trennschicht auf die Primerschicht beziehungsweise an die offenen Stellen auf die Fo-
lienoberflache wird bei der Herstellung der erfindungsgemafien Klebebander durch Anwendung von Ublichen Metho-
den erreicht. Die Beschichtung walriger Systeme mittels Rakel beziehungsweise |6semittelhaltiger Systeme mittels
Streichbalken Rasterwalzen oder Druckverfahren ist in diesem Zusammenhang zu nennen.

[0061] Fir die nachfolgende Beschichtung der Klebemasse auf die Trennschicht sind sowohl die Streichbalken als
auch die Rakeltechnologie geeignet.

Weiterhin ist das Aufbringen von Klebemasse auf Basis von Styrol-Isopren-Styrol als Schmelzhaftkleber auf die Trenn-
schicht mittels bekannter Technologie bei der Herstellung der erfindungsgemaf verwendeten Klebebander moglich.
[0062] Eine vorteilhafte Variante der erfindungsgemafRen Verwendung sieht vor, dall das Klebeband individualisiert
ist, bevorzugt durch Bedruckung mit Standardfarben, insbesondere auf der Klebmassenseite.

[0063] Fir die erfindungsgemafe Verwendung des manipulationssicheren VerschlieRens von Versandumschlagen,
-taschen, -beuteln, -kuverts und dergleichen kann das erfindungsgemaf verwendete Klebeband eine Eindeckung auf
der offenen Klebemasse mit einem geeigneten Release Liner tragen, um ein vorzeitiges oder unbeabsichtigtes selbst-
tatiges VerschlielRen des Versandumschlages zu vermeiden und das Umschlagverschliel3en erst im Falle des beab-
sichtigten Versendens zu ermdglichen.

[0064] Der Erfindungsgedanke fir die Verwendung eines Klebebandes zum VerschlieRen von Versandumschlagen
und dergleichen sieht insbesondere vor, einerseits ein Klebeband anzugeben, welches einen Release Liner auf der
mit Klebmasse beschichteten Seite tragt, andererseits die Klebmasseseite des auf den Versandumschlag aufgebrach-
ten Klebebands mit einem Release Liner auszuristen.

[0065] Die Eindeckung des bahnférmigen Klebebandes mit einem passenden Release Liner kann beispielsweise
nach der Beschichtung und Trocknung der Klebemasse in einem Kaschierwerk geschehen. In einer Variante der er-
findungsgeméaRen Verwendung des Klebebands besitzt das Klebeband eine in dem Fertigungsprozel aufgebrachte
Eindeckung eines Release Liners auf der mit Klebemasse abgedeckten Seite.

[0066] Eine weitere Variante der erfindungsgemaflen Verwendung sieht vor, das Klebeband mittels geeigneter Ap-
pliziergerate wahrend des Konfektionierprozesses eines Umschlagsmaterials zu einem Versandumschlag aufzubrin-
gen, indem in einer Ausfiihrungsform des erfindungsgemafR verwendeten Klebebandes eine Halfte des Klebebands
auf der VerschluRklappe haftet, die andere, auf der Klebmasseseite mit Release Liner abgedeckte Halfte Gber den
Rand der VerschluRklappe herausragt und zum VerschlieRen des Beutels zur Verfligung steht.

[0067] DerErfindungsgedanke beinhaltet weiterhin, daf? fir den UmschlagsverschluR ein Klebeband verwendet wird,
welches vollflachig auf der die Klebemasse tragenden Seite mit einem Release Liner eingedeckt ist. Durch eine ge-
eignete Appliziertechnologie bzw. Klebebandfiihrung wéhrend des Konfektionierens des Umschlagsmaterials zu einem
Umschlag wird ermdglicht, dal der Release Liner im Applizierschritt vom Klebeband abgehoben und nach dem teil-
weisen Verkleben des Klebebandes auf der Verschluf3klappe in Langsrichtung auf dem iberstehende Klebeband wie-
der aufgebracht wird. Dabei ist es mdglich, den Release Liner in seiner urspriinglichen Lage auf das auf dem Umschlag
applizierte Klebeband aufzubringen, so dal® der Release Liner nur den iberstehenden Bereich der Klebmasseseite
abdeckt und mit der anderen die Riickseite der Verschlussklappe Uberlappt. Eine weitere Mdglichkeit besteht in dem
zu dem Klebeband versetzten Applizieren auf das bereits auf den Umschlag aufgebrachte Klebeband, so daf} der
Release Liner einerseits die offene Klebemasseseite des Klebebandes abdeckt, andererseits tiber den Rand des Uber
die Verschlussklappe hinausstehenden Klebebands ragt. Beide Falle des Gberstehenden Release Liners bieten den
Vorteil, eine AnfalRhilfe fir das manuelle Entfernen des Release Liners durch den Versender bereitzustellen.

[0068] Des weiteren besteht eine Ausfiihrungsform des erfindungsgemaf verwendeten Klebebandes fir die Variante
des versetzt zum Klebeband applizierten Release Liners darin, dafl® der Release Liner sowohl tiber die Rlckseite der
Verschluf3klappe als auch am Rand des uber die VerschluRklappe ragenden Klebebandes lbersteht.

[0069] Eine weitere Variante der erfindungsgemafien Verwendung besteht in einem Klebeband mit vollflachiger Ein-
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deckung der mit Klebmasse versehenen Seite durch einen in Langsrichtung geschlitzten Release Liner. Wahrend des
Schneidprozesses des Bahnmaterials zur Klebebandrolle wird der Release Liner in diesem Fall durch ein weiteres
Schneidwerk oder Stanzwerk geschlitzt.

[0070] Bei dem Applizieren des Klebebandes mit geschlitztem Release Liner wird eine Halfte des Release Liners
direkt vor dem Aufbringen auf die Verschlussklappe liber geeignete Abfilihreinrichtungen vom Klebeband abgehoben
und entfernt. Durch kantengenaues Applizieren kann auf diese Art ein Sicherheitsverschluf3 hergestellt werden, der
keinen Uberstehenden Release Liner besitzt und optisch Vorteile besitzt.

[0071] Eine weitere Variante der erfindungsgemaflen Verwendung eines Klebebandes besteht darin, da ein Re-
lease Liner die mit Klebemasse beschichtete Seite nur zu einem Teil in Langsrichtung, z.B. halbseitig, eindeckt, diese
Ausfiihrungsform des Klebebandes entsteht durch Abflihren beispielsweise einer Halfte des geschlitzten Release Li-
ners unmittelbar nach dem Schlitzvorgang. Vorteile entstehen hier aufgrund der vereinfachten ProzeRflihrung fir die
Hersteller von Versandumschlagen.

[0072] Bei einer weiteren Variante der erfindungsgemaflen Verwendung wird ein Klebeband ohne Release Liner
verwendet, hierbei sieht der Konfektionierproze des Umschlages vor, Release Liner separat auf die Verschlussklappe
des Umschlags aufzubringen.

[0073] Der Release Liner kann derart gestaltet sein, da® er aus einem Papiertrdger oder Trager auf Folienbasis
besteht. Eingesetzt werden kdnnen ebenso Release Liner mit komplizierterem Aufbau auf Basis eines Tragers aus
beispielsweise mit Polyethylen beschichtetem Papier. Der geeignete Release Liner besitzt eine Trennlackierung, die
zumindest auf einer Seite des Tragers aufgetragen ist, die der abzudeckenden Klebmasse des erfindungsgemaf ver-
wendeten Klebebands zugewandt ist. Geeignete Trennlackierungen von Release Linern bestehen aus Silikonsyste-
men. Bevorzugt als Trennlackierung sind UV-hartende Silikonsysteme auf 100% Basis, aber ebenso |6semittelhaltige
Silikonsysteme kénnen fiir die Eindeckung der Klebebander eingesetzt werden. Flachengewichte von Trennlackierun-
gen fir Release Liner betragen je nach Tragermaterial von 0,1 bis 4 g/m2. Fiir Folientréger beispielsweise wird mit
etwa 0,1 bis 0,5 g/m2 ein geringeres Auftragsgewicht benétigt als fiir Trennpapiere mit etwa 0,7 bis hinauf zu 3,5 g/m2.
[0074] Anhand der nachfolgend beschriebenen Figuren wird eine besonders vorteilhafte Ausfiihrung des erfindungs-
gemal verwendeten Klebebands sowie die Anwendung und die Funktion naher erlautert, ohne damit die Erfindung
unndtig einschranken zu wollen. Es zeigen

Figur 1 eine Schnittzeichnung eines fir die erfindungsgemafle Verwendung eingesetzten Klebebandes in
seiner urspriinglichen und verklebten Form, in der die Schichtdicken so dargestellt sind, daR sie
die Konstruktion und den Aufbau des Klebebandes erkennen lassen,

Figur 2 die erfindungsgemafe Verwendung des Klebebandes bei Verklebung auf einem Versandumschlag
Figur 3 einen vergroRerten Ausschnitt der Darstellung in Figur 2 mit dem aufgeklebten Klebeband,
Figur 4 eine Darstellung gemaR Figur 3, gezeigt wird die erfindungsgemafe Verwendung des Klebebands,

wenn es teilweise von der Oberflache des Versandumschlages abgeldst ist,

Figur 5 eine Schnittzeichnung gemaR Figur 1, die die Verhaltnisse der einzelnen Schichten zeigen, wenn
das erfindungsgeman verwendete Klebeband erstmalig vom Versandumschlag abgezogen wird.

Figuren 6 und 7  Varianten der Eindeckung der mit Klebemasse beschichteten Seite des an der Verschlussklappe
angebrachten, erfindungsgemaf verwendeten Klebebandes

[0075] Gemal Figur 1 besteht das Klebeband 1 aus einer vorzugsweise transparenten thermoplastischen Folie 10
mit einer ausreichenden inneren Festigkeit, die den wie folgt beschriebenen Gebrauch sicherstellt. Die thermoplasti-
sche Folie 10 weist eine obere Oberflache 11 sowie eine untere Oberflache 12 auf.

[0076] Auf der unteren Oberflache 12 der Folie 10 wird in einem ersten Arbeitsgang eine nicht vollflachige transpa-
rente Primerschicht 14 aufgebracht. Die Primerschicht 14 ist so auf der oberen Folienoberflache 12 angeordnet, dal
sie einen Schriftzug ergibt, der im Falle des Ablésen des Klebebandes 1 auf der Oberflache des Versandumschlages
erkennbar ist.

[0077] In einem zweiten Schritt wird eine Trennschicht 15 auf die Primerschicht 14 und die verbleibende untere
Folienoberflache 12 aufgebracht. Die Trennschicht 15 besteht aus einem farbigen Material.

Die Farbe und die Farbdichte sind so ausgewahlt, dal} sie einerseits einen ausreichenden farblichen Kontrast zu den
Ublichen Versandumschlagsfarben bieten, so dal® der gebildete Schriftzug lesbar ist, dal® sie aber auch ein auf der
Klebemasseschicht 16 liegenden Druck 17 eines Firmenlogos oder Markenkennzeichens gut erkennbar durchscheinen
lassen.
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[0078] Als nachstes ist die Klebemasseschicht 16, die eine ausreichende Verklebungssicherheit auf dem zu ver-
schlieRenden Objekt sicherstellt, auf der Trennschicht 15 aufgebracht.

[0079] Die Primerschicht 14 haftet sehr stark auf der unteren Folienoberflache 12. Die Haftung der Trennschicht 15
auf der unteren Folienoberflache 12 ist geringer als die der Trennschicht 15 auf der Primerschicht 14. Die Haftung der
Klebmasseschicht 16 auf der Trennschicht 15 ist gréRer als die Haftung der Trennschicht 15 auf der unteren Folien-
oberflache 12 und mindestens ebenso groR wie die Haftung der Trennschicht 15 auf der Primerschicht 14.

[0080] Die Haftung der Klebmasseschicht 16 auf einer verwendungsgemaflen Oberflache ist grof3er als die Haftung
der Trennschicht 15 auf der unteren Folienoberflache 12. In Bereichen, in denen sich in dem Schichtaufbau die Pri-
merschicht 14 befindet, ist die Haftung der Primerschicht 14 auf der unteren Folienoberflache 12 und auf der Trenn-
schicht 15 gréRer als die Haftung der Klebmasseschicht 16 auf einer verwendungsgemafRen Oberflache.

[0081] Die Haftung der Trennschicht 15 auf der unteren Folienoberflache 12 ist geringer als die Haftung der Trenn-
schicht 15 auf der Klebemasseschicht 16.

Auf der oberen Oberflache 11 des Folientragers 10 wird eine vorzugsweise transparente Trennschicht 13 aufgebracht,
die relativ stark auf der oberen Oberflache 11 haftet. Die Haftung der Trennschicht 13 zur Klebemasseschicht 16 ist
gering, so dal das zur Rolle gewickelte Klebeband 1 abgewickelt werden kann, ohne dal eine Trennung der Trenn-
schicht 15 von der unteren Folienoberflache 12 auftritt.

[0082] In diesem Prozel’ oder in einem weiteren Prozel kann auf der duleren Oberflache der Klebemasse 16 ein
farbiger Druck 17 eines Firmenlogos oder Markenzeichens aufgebracht werden.

[0083] Auf der duReren Oberflache der Klebemasse 17 kann ein vollflichig oder nur teilweise. die gesamte Breite
des Klebebandes 1 abdeckender Release Liner 18 aufgebracht sein, der vor der erfindungsgeméfien Verwendung,
dem Verschlielen des Versandumschlages, entfernt wird.

[0084] Die fir die erfindungsgemafe Verwendung bevorzugte Ausfiihrung des Klebebandes ist gemaf Figur 2 als
1 dargestellt, wobei das Klebeband zur Sicherung bzw. zum Verschlu3 eines Objektes wie zum Beispiel eines Ver-
sandumschlages 2 eingesetzt wird. Der Versandumschlag 2 besitzt eine VerschluRklappe 3 sowie eine Umschlags-
oberflache 4. Die VerschlufRklappe 3 wird zum VerschlieRen des Versandumschlages 2 heruntergefaltet auf die Linie
5. Das Klebeband 1 ist sowohl auf der VerschluBklappe 3 als auch auf der Umschlagsoberflache 4 verklebt.

Um an den Inhalt des Versandumschlages 2 zu gelangen, ohne daR der Offnungsversuch spater bemerkt wird, muf
das Klebeband 1 im Bereich der Linie 5 entfernt werden, um die VerschluRklappe 3 auffalten zu kdnnen. Handelt es
sich bei dem verwendeten Klebeband 1 um ein handelslibliches Klebeband, ist nach dem Entnehmen des Inhalts aus
der VerschluRklappe 2 und vorsichtigem Wiederverkleben des Klebebands 1 nicht erkennbar, daR das Klebeband 1
friiher schon einmal abgeldst wurde.

[0085] Wird zum VerschlielRen des Versandumschlags jedoch ein Klebeband 1 erfindungsgemaf verwendet, ist das
Offnen und SchlieRen nach der beschrieben Weise nicht unbemerkt méglich.

[0086] Wenn das Klebeband 1, mit einem Aufbau gemaf Figur 1, wie in Figur 3 gezeigt auf einer Oberflache verklebt
ist, ist durch die bevorzugte Transparenz der Trennschicht 13 und des Folientragers 10 sowie der Primerschicht 14
die gleichférmige Farbe der Farbschicht 15 sichtbar und gegebenenfalls die durch die Klebemasseschicht 16 durch-
scheinende Farbschicht 17.

[0087] Wenn das Klebeband 1 - wie in Figur 4 gezeigt - von der Oberflache des Versandumschlages abgel&st wird,
trennt sich das Klebeband 1 entsprechend Figur 5 auf. Dabei trennt sich die Trennschicht 15 in dem Bereich, in dem
sie sich im direkten Kontakt zur Folienoberflache 12 befindet, von der Folie 10 ab und verbleibt auf der Umschlags-
oberflache 4. In dem Bereich, in dem sich die Primerschicht 14 befindet, trennt sich die Klebemasseschicht 16 von der
Umschlagsoberflache 4 und verbleibt auf der Tragerfolie 10. Das Wort "OPENED" ist als Schriftzug auf Umschlago-
berflache 4 sichtbar und als direkter farbiger Schriftzug auf dem Trager 10.

[0088] Beim Wiederauflegen des abgeldsten Teils des Klebebandes bleibt der. Schriftzug "OPENED" sichtbar, da
er durch die Luftschicht an der Grenzflache zwischen Trennschicht 15 und Folienoberflache 12 eine veranderte Licht-
brechung gegentber der Grenzflache der Primerschicht 14 und Folienoberflache 12 hervorruft und somit einen opti-
schen Kontrast bildet.

[0089] Weiterhin lalt sich der Schriftzug auf der Tragerfolie 10 durch den beim Applizieren und Abldésen verformten
Trager 10 nicht mehr deckungsgleich in den freien Schriftzug auf der Umschlagsoberflache einlegen.

[0090] Figur 6 und 7 veranschaulichen Mdglichkeiten bei der erfindungsgemafen Verwendung des Klebebandes,
die Klebemasseschicht 16 des lberstehend auf der Verschlussklappe 3 aufgebrachten Klebebands 1 mit einem Re-
lease Liner 18 abzudecken, um ein selbsttatiges VerschlieRen des Versandumschlages 2 zu verhindern.

[0091] Figur 6 zeigt den Fall des Eindeckens mit einem Release Liner 18 bei nicht zum Klebeband 1 versetzter Lage.
Dadurch ergibt sich eine Uberlappung des Release Liners 18 mit der VerschluRklappe 3 an ihrer Unterseite.

[0092] Figur 7 stellt den Fall des Eindeckens mit einem Release Liner 18 bei zum Klebeband 1 versetzter Lage dar.
Der Release Liner 18 ragt dadurch Gber den nicht auf die VerschluRklappe 3 aufgeklebten Rand des Klebebandes 1
hinaus. Fir beide in Figur 6 und 7 dargestellten Falle ergeben sich durch die Uberlappung bzw. den Uberstand des
Release Liners 18 Anfal3hilfen fir den Anwender des Versandumschlages.
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[0093] Ebenfalls ist eine Eindeckung des Klebebandes 1 mit dem Release Liner mdglich, bei der durch entsprechen-
des Versetzen des Release Liners 18 beide Falle des Eindeckens wie in Figur 6 und 7 beschrieben entstehen.
[0094] Der Erfindungsgedanke umfalt die Verwendung des in den Anspriichen dargelegten Klebebandes als Si-
cherheitsverschluR zur deutlichen Erkennung eines unbefugten Offnungsversuches beziehungsweise einer Offnung
fur eine grofe Anzahl wertvoller beziehungsweise sensibler Giter. Ein wichtiges Anwendungsfeld ist hierbei die Si-
cherung verschiedenster Konsumgiter gegen Diebstahl, Verfalschung des Inhalts und der Schutz vor Raubkopien.
Das unbemerkte Offnen, Diebstahl und Verfalschung sensibler Giiter wird durch die Verwendung des in den Ansprii-
chen dargelegten Klebebandes vermieden.

Die Verwendung des in den Anspriichen dargelegten Klebebandes ist aufgrund der leichten vollflachigen inneren Tren-
nung beim Entfernen des Klebebandes besonders fiir die Offnungssicherung beziehungsweise Verpackung von Ver-
sandumschlagen, -taschen, -kuverts, -beuteln und dergleichen beispielsweise aus Polyethylen oder leicht spaltbaren
Kartonverpackungen geeignet.

[0095] Im folgenden soll die Erfindung anhand eines Beispieles erladutert werden, ohne die Erfindung unnétig ein-
schranken zu wollen.

Beispiel
a: Folie a

[0096] Es wird eine biaxial gereckte, coextrudierte Folie auf Basis von Polypropylen der Fa. Siliconature verwendet.

Foliendicke: 28 um
Kennzeichnung: Radil T
Firma/Hersteller: Fa. Radici
Reilldehnung langs: 130 %
ReilRdehnung quer: 50 %
Elastizitatsmodul langs | 2500 N/mm?2
Elastizitatsmodul quer | 4000 N/mm?2

[0097] Die Oberflache der Folie, die mit einer Primerschicht und einer Trennschicht beschichtet wird, wird vor der
Beschichtung mit Klebemasse Corona behandelt. Die Oberflachenenergie betréagt > 42mN/m.

b: Verwendete Klebemassen, Primerschicht, Trennschichten und Release Liner

b1: Trennlackierung

[0098] Es wird ein Trennlack auf Basis eines Standard 100% Silikonsystems (UV- hértend) zur Herstellung der er-
findungsgemalen Klebebander verwendet.

b2: Primerschicht

[0099] Es wird eine Primerschicht auf Basis einer walrigen Polyurethandispersion zur Herstellung der erfindungs-
gemalen Klebebander verwendet.

Bezeichnung: NeoRez R560 der Fa. Zeneca resins, The Netherlands

b3: Trennschicht

[0100] Es wird eine Trennschicht auf Basis einer I6semittelhaltigen Druckfarbe zur Herstellung der erfindungsgema-
Ren Klebebander verwendet.

Bezeichnung: 15VAA Druckfarbe der Michael Huber Miinchen GmbH, Germany

b4: Klebemasse:

[0101] Es wird eine Klebemasse auf Basis einer walkrigen Acrylatdispersion zur Herstellung der erfindungsgemafien

Klebebander verwendet.
Bezeichnung: Primal PS83D der Fa. Rhom&Haas, Germany
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b5: Release Liner

[0102] Eingesetzt wird ein Trennpapier auf Basis eines 100%-Silikonsystems.
Bezeichnung: KS 900 gelb 52B/52B 8 der Fa. Laufenberg, Germany

c: Herstellung der Klebebdnder

c1: Aufbringen der Trennlackierung

[0103] Die Beschichtung der Folie a mit einer Standard silikonbasierenden Trennlackierung erfolgt mittels der hierflr
Ublichen Standard Technologie

c2: Beschichtung der Primerschicht:

[0104] Die Beschichtung der Folie c1 mit der Primerschicht erfolgt mit Hilfe der Flexodrucktechnik. Hierbei wird ein
Flexodruckklischee verwendet, dessen erhabene Partien das Wort "OPENED" abbilden.

[0105] Dabei wird das Laborflexodruckklischee und die Bahngeschwindigkeit so eingestellt, da nach der Trocknung
ein Masseauftrag der Primerschicht von ca. 1 bis 3 g/gm gemessen wird. Die Beschichtung erfolgt auf einer Labor-
streichanlage mit einer Arbeitsbreite von 500 mm und einer Beschichtungsgeschwindigkeit von 10 m/min. Hinter der
Beschichtungsstation mit Drahtrakelauftragswerk befindet sich ein Trockenkanal, der mit heif3er Luft (ca. 100°C) be-
trieben wird. Die beschichtete Folie wurde ohne Lagerzeit sofort weiterverwendet.

c3: Beschichtung der Trennschicht

[0106] Die Beschichtung der Folie c2 mit der Trennschicht erfolgt durch einen Drahtrakel. Das Drahtrakel und die
Beschichtungsgeschwindigkeit werden so eingestellt, daf’ nach der Trocknung der beschichteten Folie ein Masseauf-
trag der Trennschicht von ca. 25 g/gm gemessen wird. Die Beschichtung erfolgte auf einer Technikumsstreichanlage
mit einer Arbeitsbreite von 500 mm und einer Beschichtungsgeschwindigkeit von 10 m/min. Hinter der Beschichtungs-
station befindet sich ein Trockenkanal, der mit heiRer Luft (ca. 100°C) betrieben wird. Die beschichtete Folie wird ohne
Lagerung sofort weiterverwendet.

c4: Beschichtung der Klebemasse

[0107] Die Beschichtung der Folie c3 mit der Klebemasse erfolgt durch einen Drahtrakel. Das Drahtrakel und die
Beschichtungsgeschwindigkeit werden so eingestellt, dafl nach der Trocknung der beschichteten Folie ein Masseauf-
trag von ca. 25 g/gm gemessen wird. Die Beschichtung erfolgte auf einer Technikumsstreichanlage mit einer Arbeits-
breite von 500 mm und einer Beschichtungsgeschwindigkeit von 10 m/min. Hinter der Beschichtungsstation mit
Drahtrakelauftragswerk befindet sich ein Trockenkanal, der mit heiRer Luft (ca. 100°C) betrieben wird.

c5: Eindecken mit Release Liner

[0108] Die ballenférmige Klebmassebahn wird nach dem Trocknen in einem Kaschierwerk mit dem Release Liner
eingedeckt.

c6: Konfektionieren

[0109] Die beschichtete Folie wurde in einer Breite von 25 mm konfektioniert.

d: Ergebnisse.

[0110] Zur Bestimmung des Masseauftrags wird aus der beschichteten Folie ein kreisrundes Muster mit bekanntem
Flacheninhalt ausgeschnitten und gewogen. Danach wird die Klebemasse durch Abldsen mit Aceton entfernt und die
nun klebemassefreie Folie erneut gewogen. Aus der Differenz wird der Masseauftrag in g/m2 berechnet.

[0111] Zur Bestimmung des Sicherheitseffekts wurden die gemaR Beispiel hergestellten Klebebander untersucht.
Zur Charakterisierung des Sicherheitseffekts auf Versandumschlagen wurden Klebstreifen der Klebebéander auf der
VerschlufRklappe verklebt, indem sie gleichzeitig auf der Klappe und der Umschlagsoberflache haften, und mittels einer
2 kg schweren Stahlrolle angedriickt (zweimaliges Uberrollen). Danach wurde sofort und nach einer Wartezeit von 24
Stunden bei 23 °C manuell der Klebestreifen abgezogen.
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Verklebung auf Versandumschlag Polyethylen | Versandumschlag Karton
Bedruckung ja ja

Oberflache bedruckt bedruckt
Buchstabenibertrag Sehr gut Sehr gut

Deutlicher Sicherheitseffekt ja ja

Unbemerktes Offnen des Versandumschlages an Nicht mdéglich Nicht mdglich
Verschlussklappe

Verpackungssicherheit Sehr gut Sehr gut

Patentanspriiche

1. Verwendung eines mehrschichtigen Klebebandes mit einem Trager auf Basis einer gereckten Thermoplastfolie,

einer oberen Oberflache und einer unteren Oberflache, auf dessen untere Oberflache zumindest folgende Schich-
ten aufgebracht sind:

a) eine nicht vollflachig aufgetragene Primerschicht, wobei die Primerschicht sehr gut auf der Thermoplastfolie
verankert,

b) eine vollflachig Uber die aufgetragene Primerschicht und die freie Thermoplastfolienoberflache aufgetrage-
ne Trennschicht, wobei die Trennschicht besser auf der Primerschicht verankert als auf der Thermoplastfolie,
c) eine vollflachig auf die Trennschicht aufgetragene Haftklebemasse, die auf der Trennschicht besser veran-
kert ist als die Trennschicht auf der Thermoplastfolie,

zum VerschlieRen von Versandbeuteln, -taschen, -kuverts, -umschlagen.

Verwendung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Thermoplastfolie aus gerecktem Polyolefinen
oder aus Polyester besteht und insbesondere transparent ist.

Verwendung nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Thermoplastfolie aus gerecktem
HDPE, aus PVC, aus PET, aus monoaxial gerecktem Polypropylen oder aus biaxial gerecktem Polypropylen be-
steht.

Verwendung nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Haftung
der Primerschicht auf der Thermoplastfolie und weiterer Schichten untereinander durch Coronabehandlung oder
Flammenbehandlung verbessert wird.

Verwendung nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daR die aufge-
tragene Primerschicht auf der Folienoberflache charakteristische Zeichen beziehungsweise Symbole darstellt.

Verwendung nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Trenn-
schicht Harzdispersionen, Acrylatdispersionen, Polymerdispersionen oder insbesondere wasserbasierende, 16se-
mittelbasierende oder UV-hartende Flexodruckfarben umfafit.

Verwendung nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Klebe-
masse eine solche auf Basis einer walrigen Acrylatdispersion ist.

Verwendung nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Klebe-
band individualisiert ist, bevorzugt durch Bedruckung mit Standardfarben, insbesondere auf der Klebmassenseite.

Verwendung nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Auf-
tragsmenge der Primerschicht auf dem Tragermaterial 0,5 bis 12 g/gm, besonders bevorzugt 1,5 bis 6 g/gm betragt,
die Auftragsmenge der ersten Trennschicht auf der Primerschicht 2 bis 18 g/gm, besonders bevorzugt 5 bis 11 g/
gm, betragt.
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10. Verwendung nach zumindest einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die obere
Oberflache des Klebebandes gegebenenfalls mit einer Trennlackierung beschichtet ist.

11. Verwendung nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die mit Kle-
bemasse versehene Seite mit einem Release Liner vollflachig oder teilweise eingedeckt ist.
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