EP 1403 190 A2

Europdisches Patentamt

European Patent Office

(19) g)

(12)

Office européen des brevets

(43) Veroffentlichungstag:
31.03.2004 Patentblatt 2004/14

(21) Anmeldenummer: 03019739.6

(22) Anmeldetag: 29.08.2003

(11) EP 1403 190 A2

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) IntcL.”. B65D 27/30, B65D 33/34,
GO9F 3/03

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AT BEBG CHCY CZDE DKEE ES FIFR GB GR
HU IE IT LI LU MC NL PT RO SE SI SK TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL LT LV MK

(30) Prioritat: 27.09.2002 DE 10245430

(71) Anmelder: Tesa AG
20253 Hamburg (DE)

(72) Erfinder: Hahn, Volker
22457 Hamburg (DE)

(74) Vertreter: Stubbe, Andreas
tesa AG
Quickbornstrasse 24
20253 Hamburg (DE)

(54) Originalitatssiegel

(57)  Originalitatssiegel in Form eines Abschnittes
eines zumindest partiell einseitig mit einer Klebemasse
versehenen Klebebands, das um den zu siegelnden
Gegenstand geflihrt und auf sich selbst verklebt wird,
wobei das Klebeband einen spaltfahigen Trager auf-

weist, so daf} beim Aufbrechen des Originalitatssiegels,
indem an den beiden Enden des Klebebands gezogen
wird, der Trager irreversibel spaltet.

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 403 190 A2 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung beziehtsich auf ein Originalitats-
siegel in Form eines Abschnittes eines zumindest par-
tiell einseitig mit einer Klebemasse versehenen Klebe-
bands, das um den zu siegelnden Gegenstand geflhrt
und auf sich selbst verklebt wird.

[0002] Ra&ume, Verpackungen und Waren sollen oft-
mals zumindest voriibergehend vor dem unautorisier-
ten Offnen geschiitzt werden. Dies kann man beispiels-
weise dadurch erreichen, dal} die Tir des zu schitzen-
den Raumes oder die Offnung der Verpackung mit ei-
nem Siegel versehen wird, das aus einem Abschnitt ei-
nes zumindest partiell einseitig mit einer Klebemasse
versehenen Klebebands besteht, das um den zu sie-
gelnden Gegenstand gefiihrt und auf sich selbst ver-
klebt wird. Ein solches Siegel 14t sich nicht &ffnen,
ohne daR das Siegel irreversibel zerstort wird.

Ein zerstortes Siegel ist ein deutlicher Hinweis darauf,
daf sich jemand unautorisiert an der Tir beziehungs-
weise Verpackung zu schaffen gemacht hat.

[0003] Sicherheitssysteme zum Nachweis des unbe-
fugten 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 A Sicherheitsetiketten be-
schrieben, die aus mehreren Farb- beziehungsweise
allgemein Schichten aufgebaut sind und dadurch eine
geringe Haftung der Produktschichten untereinander
aufweisen. In Kombination mit einer stark haftenden
Klebemasse trennen sich derartige Schichten irreversi-
bel voneinander, wodurch die Offnung der Verpackung
angezeigt wird.

[0004] Weiterhin wird beispielsweise in DE 34 31 239
A1 die Verwendung von Sicherheitsetiketten beschrie-
ben, bestehend aus einem Tragermaterial mit geringer
Weiterreilfestigkeit. In Kombination mit einer stark haf-
tenden Klebemasse wird das Sicherheitsetikett beim
Entfernen irreversibel zerstért und somit der Offnungs-
versuch angezeigt.

Das Sicherheitsetikett weist eine untere, von einem Tra-
ger abzulésende und auf die Verpackung aufzubringen-
de erste Klebstoffschicht auf der Unterseite eines ersten
Etikettenmaterials auf, auf dessen Oberseite liber eine
zweite Klebstoffschicht ein zweites Etikettenmaterial
aufgebracht ist. Die Starke der Klebkraft der ersten
Klebstoffschicht zwischen der Verpackung und dem er-
sten Etikettenmaterial ist verschieden von der Starke
der Klebkraft der zweiten Klebstoffschicht zwischen
dem ersten Etikettenmaterial und dem zweiten Etiket-
tenmaterial.

[0005] Sicherheitsklebebander werden gewdhnlich
so ausgefuhrt, daR im Bereich des Schriftzugs eine Ver-
ankerungsschwache unterhalb des farbigen Aufbaus
des Klebebandes eingefihrt wird. So wird in US
5,633,058 A ein schwach auf der Tragerfolie verankern-
der transparenter Buchstabendruck beschrieben, der
mit einer vollflachigen farbigen, gut auf der Tragerfolie

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

und dem ersten Druck verankernden Schicht tiberdeckt
wird. Die farbige Schicht ist mit einer Selbstklebemasse
abgedeckt. Wird ein derartiges Sicherheitsklebeband
von einer Oberflache abgeschalt, 16st sich der transpa-
rente Buchstabendruck zusammen mit der Farbschicht
und der Klebemasse von der Folienoberflache und ver-
bleibt als Schriftzug auf der Oberflache zurtck.

[0006] EP 0 491 099 A1 beschreibt einen Buchsta-
bendruck 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 Si-
cherheitsklebeband 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 aufwendi-
ge Verfahrenstechnik, um die Schichten zu erstellen, da
partielle Silikonoberflachen eine weitere Beschichtung
aufgrund der geringen Oberflachenspannung stark er-
schweren.

[0007] In US 4,121,003 A wird beschrieben, dal} das
Ubertragen eines Schriftzuges dadurch erreicht wird,
daR dieser Schriftzug aus einem wenig kohasiven Ma-
terial besteht, das beim Ablésen des Sicherheitsklebe-
bandes in sich spaltet und zum Teil auf der beklebten
Oberflache zuriickbleibt.

[0008] EP 0404 402 A2 basiert auf einer transparen-
ten spaltbaren Schicht, die an der sich bildenden Grenz-
flache opak wird und damit einem vorher nicht erkenn-
baren Schriftzug eine optische Kontrastflache bietet, vor
der der Schriftzug dann lesbar wird.

[0009] Aus der DE 100 22 002 A1 ist ein mehrschich-
tiges Klebeband mit einem Trager auf Basis einer ge-
reckten Thermoplastfolie bekannt, dessen obere Seite
gegebenenfalls mit einer Trennlackierung beschichtet
ist und auf dessen untere Seite folgende Schichten auf-
gebracht sind:

* eine nicht vollflachig aufgetragene Primerschicht,
wobei die Primerschicht sehr gut auf der Thermo-
plastfolie verankert,

e eine vollflachig Uber die aufgetragene Primer-
schicht und die freie Thermoplastfolienoberflache
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 Thermo-
plastfolie.

[0010] Aus der DE 199 63 709 A1 ist ein mehrschich-
tiges Klebeband bekannt mit einem Trager auf Basis ei-
ner gereckten Thermoplastfolie, dessen obere Seite ge-
gebenenfalls mit einer Trennlackierung beschichtet ist
und auf dessen untere Seite folgende Schichten aufge-
bracht sind:
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* eine nicht vollflachig aufgetragene Primerschicht,
wobei die Primerschicht sehr gut auf der Thermo-
plastfolie verankert,

* eine erste vollflachig Uber die aufgetragene Primer-
schicht und die freie Thermoplastfolienoberflache
aufgetragene Trennschicht, wobei die erste Trenn-
schicht besser auf der Primerschicht verankert als
auf der Thermoplastfolie,

* eine zweite vollflichig auf die erste Trennschicht
aufgetragene Trennschicht, wobei die zweite
Trennschicht besser auf der ersten Trennschicht
haftet als die erste Trennschicht auf der Folienober-
flache und wobei die zweite Trennschicht schlech-
ter auf der ersten Trennschicht haftet als Klebemas-
se auf dem Haftgrund,

* eine vollflachig auf die zweite Trennschicht aufge-
tragene Haftklebemasse, die auf der zweiten
Trennschicht besser verankert ist als die zweite
Trennschicht auf der ersten Trennschicht.

[0011] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Originalitatssiegel zu schaffen, das beim unautorisier-
ten Offnungsversuch irreversibel zerstort wird.

[0012] Gel6st wird diese Aufgabe durch ein Originali-
tatssiegel, wie es im Hauptanspruch dargelegt ist. Ge-
genstand der Unteranspriche sind vorteilhafte Fortbil-
dungen des Erfindungsgegenstandes. Des weiteren be-
trifft die Erfindung vorteilhafte Ausfiihrungsformen von
Klebebandern zur Herstellung des Originalitatssiegels.
[0013] Demgemal betrifft die Erfindung ein Originali-
tatssiegel in Form eines Abschnittes eines zumindest
partiell einseitig mit einer Klebemasse versehenen Kle-
bebands, das um den zu siegelnden Gegenstand ge-
fuhrt und das mit der vorhandenen Klebemasse auf sich
selbst verklebt wird, wobei das Klebeband einen spalt-
fahigen Trager aufweist, so dal beim Aufbrechen des
Originalitdtssiegels, indem an den beiden Enden des
Abschnitts gezogen wird, der Trager irreversibel spaltet.
[0014] In einer ersten vorteilhaften Ausfihrungsform
des Originalitatssiegels ist die Klebemasse des Klebe-
bands partiell inaktiviert, insbesondere durch Bedruk-
kung oder Eindeckung.

Bei dieser Ausfiihrungsform ist es weiterhin bevorzugt,
wenn die Klebemasse vollflachig aufgebrachtist, so dal
die Herstellung fir das Klebeband nach den bekannten
Verfahren erfolgen kann.

Nach der Beschichtung erfolgt dann die Inaktivierung
der Klebemasse an den gewilinschten Stellen, indem
diese an den jeweiligen Stellen beispielsweise mit Far-
be bedruckt wird, mit Papier oder Folie eingedeckt wird,
mittels UV-Strahlung bestrahlt wird.

[0015] Besonders vorteilhaft ist eine Ausfiihrungs-
form, bei der der Abschnitt eines Klebebands vollflachig
mit einem Kleber ausgerustet ist.

[0016] Der Kleber wird dann bis auf einen kleinen Be-
reich an einem der beiden Enden des Abschnitts inak-
tiviert (durch Bedruckung und/oder Eindeckung), so daR
eine vergleichsweise kleine klebende Flache auf dem
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Abschnitt verbleibt.

Ein derartiges Originalitatsetikett ist hervorragend auf-
grund der geringen Klebflache zu héandeln. Es kann um
den zu sichernden Gegenstand — beispielsweise die
zwei Klinken einer Doppelfligeltir — geflihrt werden.
Die Klebflache wird auf dem Klebeband selbst verklebt,
insbesondere auf der Eindeckung und/oder Bedruk-
kung.

Weiter vorzugsweise kann der Abschnitt aber auch an
beiden Enden klebfrei sein, indem beide Bereiche inak-
tiviert werden.

[0017] Alternativkann statt einer Inaktivierung des zu-
vor beschichteten Klebers der gleiche Effekt erzielt wer-
den, indem das Klebeband beziehungsweise die Ab-
schnitte in den entsprechenden Bereichen klebstofffrei
sind, sei es, daR der Kleber dort nicht zuvor beschichtet
worden ist, sei es, daf’ der Kleber nachtraglich vom Tra-
ger wieder entfernt wird, beispielsweise durch Lésungs-
mittel.

[0018] Die Herstellung erflogt insbesondere als Rol-
lenware durch das Einlegen der besagten Eindeckung
beziehungsweise Bedruckung wahrend des Schneid-
und Wickelprozesses.

[0019] Eine Variante besteht darin, die Abschnitte wie
ein Etikett spater zu stanzen.

[0020] Besonders vorteilhaft ist die Darreichung in
Rollenform, als Rolle in einem Abroller oder in einer
Spendeschachtel, insbesondere mit einem Messer zur
Abtrennung.

Besonders bequem ist, das Klebeband mit einer Quer-
Perforierung zu versehen, um den Abschnitt einfach von
Hand abzuléngen.

[0021] Weiterhin kénnen die Abschnitte in Blockform,
als Blattware auf einem Trennpapier oder lose mit einer
zusatzlichen Trennpapierabdeckung im Klebmassebe-
reich angeboten werden.

[0022] In einer weiteren bevorzugten Ausflihrungs-
form wird als spaltfahiger Trager insbesondere ein spalt-
bares System eingesetzt, das bevorzugt auf geleimtem
hochverdichtetem Papier, auf einem Verbund aus Pa-
pier und Folie oder auf einem Verbund aus zwei Folien
basiert, wobei der Verbund aus definiert punkt- und/oder
linienférmig verbundenen Papieren und/oder Folien be-
stehen kann. Hierflir kommen beispielsweise insbeson-
dere folgende Papiere, Papierverbundsysteme oder Fo-
lien in Frage:

*  Duplex-Papiere:

Duplex-Papiere sind zusammen laminierte Pa-
piere, der Spaltvorgang verlauft extrem homo-
gen, es entstehen keine Spannungsspitzen,
zum Beispiel durch inhomogene Verdichtung.
Diese Papiere sind handelsiblich und werden
zum Beispiel bei der Herstellung von Filterma-
terialien und Tapeten eingesetzt.

e Leicht spaltende Papiere:
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Dies sind zusammen geleimte hochverdichtete
Papiere (=> Papier mit einer hohen Spaltfestig-
keit). Die Leimung kann beispielsweise mit
Starke, starkehaltigen Derivaten, Tapetenklei-
ster auf Basis von Methylcellulose (tesa® Klei-
ster, tesa AG, Hamburg; Methylan®, Henkel
KgaA, Dusseldorf) oder auch auf Basis von Po-
lyvinylalkoholderivaten erfolgen. Beschrieben
werden solche Systeme beispielsweise in der
EP 0 757 657 A1. Die Einstellung der Spaltar-
beit erfolgt tiber die Verdichtung der Papierfa-
serstruktur. Je geringer die Verdichtung ist, de-
sto geringer ist die Spaltbarkeit.

e Zusatzlich geeignete Papiersysteme sind beispiels-
weise einseitig glatte Naturpapiere oder auch hoch-
geflllte Kraftpapiere.

¢ Geleimte Papiersysteme:

Die Spaltbarkeit wird tGiber die Chemie des Haft-
leims eingestellt. Der Leim soll in das Papier
nur unwesentlich eingedrungen sein.

¢ Auch ein spaltendes System aus einem sich bei
Normalkraft-Beanspruchung zwischen Ober- und
Unterseite auftrennenden Material (gemaf DE 198
41 609 A1) kann eingesetzt werden.

 Koextrudierte Folien

[0023] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form wird zur Herstellung des Originalitatssiegels ein
mehrschichtiges Klebeband verwendet, dessen Trager
eine Tragerschicht sowie ein oder mehrere zusatzliche
Schichten, die teilweise partiell aufgetragen sein kon-
nen.

Bei diesen Schichten handelt es sich um Primer und/
oder Trennschichten, wobei von den Trennschichten
insbesondere eine oder zwei Verwendung finden.
Entscheidend ist, daR die Tragerschicht und jeweils die
einzelnen Schichten unterschiedliche Haftkrafte unter-
einander aufweisen. Wichtig ist des weiteren, dal} die
Haftkrafte zwischen zwei der Schichten geringer sind
als die Haftkrafte des Klebers auf dem Klebeband
selbst, so daf} der Trager bei der Einwirkung von Nor-
malkraften irreversibel spaltet

Durch eine geeignete Abstufung der Trennkrafte des
mehrschichtigen Aufbaus wird die sichere Trennung in-
nerhalb des Klebebandes erreicht.

[0024] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form wird zur Herstellung des Originalitatssiegels ein
mehrschichtiges Klebeband verwendet, das einen
spaltbaren Trager mit einer Tragerschicht auf Basis ei-
ner gereckten Thermoplastfolie aufweist, dessen obere
Seite gegebenenfalls mit einer Trennlackierung be-
schichtet ist und auf dessen untere Seite folgende
Schichten aufgebracht sind:
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e eine nicht vollflachig aufgetragene Primerschicht,
wobei die Primerschicht sehr gut auf der Thermo-
plastfolie verankert,

* eine vollflachig Uber die aufgetragene Primer-
schicht und die freie Thermoplastfolienoberflache
aufgetragene Trennschicht, wobei die Trennschicht
besser auf der Primerschicht verankert als auf der
Thermoplastfolie,

* eine vollflachig auf die Trennschicht aufgetragene
Haftklebemasse, die auf der Trennschicht besser
verankert ist als die Trennschicht auf der Thermo-
plastfolie.

[0025] Beim Offnen des aus diesem Klebeband gebil-
deten Originalitatssiegels spaltet der Trager, indem sich
die insbesondere farbige Trennschicht von der Thermo-
plastfolie abtrennt, wahrend Bereiche, die mittels Primer
auf der Trageroberflaiche gut verankert sind, mit dem
Trager von der Oberflache der Klebemasse abgeldst
werden.

[0026] Der Bereich der Trennschicht, der gegen die
Folienoberflache mit der Primerschicht stark verankert
wurde, verbleibt auf der Trageroberflache und hinterlafit
einen inversen Schriftzug.

[0027] Die Botschaft ist vor dem Offnen des Origina-
litdtssiegels nicht erkennbar. Nach dem Abldsen bleibt
die Botschaft erkennbar, auch wenn das Klebeband
wieder exakt an der urspriinglichen Verklebungsstelle
aufeinander geklebt wird, so dal der Nachweis einer
Manipulationen quantitativer oder qualitativer Art am
verpackten Produkt erkennbar bleibt.

[0028] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form wird zur Herstellung des Originalitatssiegels ein
mehrschichtiges Klebeband verwendet, das einen
spaltbaren Trager mit einer Tragerschicht auf Basis ei-
ner gereckten Thermoplastfolie aufweist, dessen obere
Seite gegebenenfalls mit einer Trennlackierung be-
schichtet ist und auf dessen untere Seite folgende
Schichten aufgebracht sind:

* eine nicht vollflachig aufgetragene Primerschicht,
wobei die Primerschicht sehr gut auf der Thermo-
plastfolie verankert,

e eine erste vollflachig Uber die aufgetragene Primer-
schicht und die freie Thermoplastfolienoberflache
aufgetragene Trennschicht, wobei die erste Trenn-
schicht besser auf der Primerschicht verankert als
auf der Thermoplastfolie,

e eine zweite vollflachig auf die erste Trennschicht
aufgetragene Trennschicht, wobei die zweite
Trennschicht besser auf der ersten Trennschicht
haftet als die erste Trennschicht auf der Folienober-
flache und wobei die zweite Trennschicht schlech-
ter auf der ersten Trennschicht haftet als Klebemas-
se auf dem Haftgrund,

e eine vollflachig auf die zweite Trennschicht aufge-
tragene Haftklebemasse, die auf der zweiten
Trennschicht besser verankert ist als die zweite
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Trennschicht auf der ersten Trennschicht.

[0029] Weiter vorzugsweise kann als Klebeband ein
Klebeband eingesetzt werden, wie es in der US
5,633,058 A offenbart ist. Dort besteht der Trager aus
einer Tragerfolie, auf die ein schwach verankernder
transparenter Buchstabendruck aufgebracht ist, der mit
einer vollflachigen farbigen, gut auf der Tragerfolie und
dem ersten Druck verankernden Schicht Uberdeckt
wird. Die farbige Schicht ist mit einer Selbstklebemasse
abgedeckt.

[0030] Wird ein Originalitatssiegel aus einem derarti-
gen Klebeband gedffnet, 16st sich der transparente
Buchstabendruck zusammen mit der Farbschicht und
der Klebemasse von der Folienoberflache und verbleibt
als Schriftzug auf der Oberflache zuriick.

[0031] Vorzugsweise besteht die Thermoplastfolie
aus gerecktem HDPE, PVC, PET, aus monoaxial ge-
recktem Polypropylen oder aus biaxial gerecktem Poly-
propylen und ist insbesondere transparent.

[0032] Thermoplastfolien auf Basis von Polyethylen-
therephthalat (PET) oder Polyvinylchlorid (PVC) wer-
den zur Herstellung von Klebebandern von verschiede-
nen Herstellern eingesetzt. Hierbei zeichnen sich vor al-
lem Folien auf Basis von PET durch eine hohe Reil3deh-
nung und Warmebestandigkeit von 130 °C bis 175 °C
und Resistenz gegenuber verdinnten Laugen und Sau-
ren aus.

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

[0033] Folien auf Basis von PVC werden in Kombina-
tion mit I6semittelhaltigen Klebemassen auf Basis von
Naturkautschuk von verschiedenen Herstellern als Ver-
packungsklebebander angeboten. Hierbei werden auf-
grund der besseren Warmebesténdigkeit Folien aus
Hart-PVC verwendet, die bis max. 105 °C eine gute
Warmebestandigkeit aufweisen.

Die Gewinnung des PVC kann hierbei durch Emulsi-
ons-, Suspensions- oder Massepolymerisation erfol-
gen. Auch Copolymere auf Basis PVC/Vinylacetat sind
bekannt.

[0034] Weiterhin zeichnen sich die Folien auf der Ba-
sis von Hart-PVC durch mittlere Durchschlagskraft und
eine teilweise Resistenz gegeniiber Benzin, Ol und Al-
kohole aus. Im allgemeinen ist die Verankerung von Pri-
mern 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.
[0035] Folien auf Polyesterbasis, zum Beispiel eben
Polyethylenterephthalat, kbnnen ebenso zur Herstel-
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lung der Klebebander eingesetzt werden.

Die Dicken der Folien auf Basis von PET liegen zwi-
schen 20 und 100 um, insbesondere zwischen 30 und
50 um.

[0036] Folien auf Basis von gereckten Polyolefinen
gehdren zum Stand der Technik. Monoaxial und biaxial
gereckte Folien auf Basis von Polyolefinen werden in
groBen Mengen fir Verpackungsklebebander, Strap-
ping Tapes und andere Klebebander eingesetzt. Auch
Folien auf Basis von gerecktem Polyethylen oder ge-
reckten Copolymeren, enthaltend Ethylen- und/oder
Polypropyleneinheiten, sind bekannt. All diese aufge-
zahlten Folien lassen sich als Tragerfolie erfindungsge-
maf einsetzen.

[0037] Monoaxial gerecktes Polypropylen zeichnet
sich durch seine sehr hohe Reiflfestigkeit und geringe
Dehnung in Langsrichtung aus und wird beispielsweise
zur Herstellung von Strapping Tapes verwendet. Bevor-
zugt zur Herstellung der Klebebénder sind monoaxial
gereckte Folien auf Basis von Polypropylen.

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 Klebebander besonders geeignet. Mo-
noaxial gereckte Folien sind Uberwiegend einschichtig,
grundsatzlich kébnnen aber auch mehrschichtige mo-
noaxial gereckte Folien hergestellt werden. Bekannt
sind Uberwiegend ein-, zwei- und dreischichtige Folien,
wobei die Anzahl der Schichten auch gréfer gewahlt
werden kann.

[0038] Bevorzugt zur Herstellung der Klebebander
sind 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 ei-
nem Reckverhaltnis in Querrichtung zwischen 1:4 und
1:9, bevorzugt zwischen 1:4,8 und 1:8,5.

Die erzielten Elastizitdtsmodule in L&ngsrichtung, ge-
messen bei 10 % Dehnung nach ASTM D882, liegen
Ublicherweise zwischen 1000 und 4000 N/mm?2, vor-
zugsweise zwischen 1500 und 3000 N/mm?2.

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

[0039] Biaxial gereckte Folien auf Basis von Polypro-
pylen kénnen mittels Blasfolienextrusion oder mittels
Ublicher Flachfolienanlagen hergestellt werden. Biaxial
gereckte Folien werden sowohl ein- als auch mehr-
schichtig hergestellt. Im Falle der mehrschichtigen Fo-
lien kdnnen auch hier die Dicke und Zusammensetzung
der verschiedenen Schichten gleich sein, aber auch ver-
schiedene Dicken und Zusammensetzungen sind be-
kannt.

[0040] Besonders bevorzugt fir die Klebebander sind
einschichtige, biaxial oder monoaxial gereckte Folien
und mehrschichtige, biaxiale oder monoaxiale Folien
auf Basis von Polypropylen, die einen ausreichend fe-
sten Verbund zwischen den Schichten aufweisen, da
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ein Delaminieren der Schichten wahrend der Anwen-
dung nachteilig ist.

[0041] Folien auf Basis von Hart-PVC sind ebenfalls
bekannt und werden von verschiedenen Klebebandher-
stellern zur Herstellung von Verpackungsklebebandern
verwendet. Weich-PVC-Folien sind ebenfalls zur Her-
stellung von Verpackungsklebebandern geeignet, wo-
bei deren unzureichende Warmebestandigkeit von
max. 60 °C berlicksichtigt werden muf3.

Fir die hier bevorzugten Klebebander fiir einen siche-
ren Kartonverschlul werden vorzugsweise Folien ver-
wendet auf Basis von Hart-PVC. Die Dicken der Folien
liegen bevorzugt zwischen 30 und 100 um, insbesonde-
re zwischen 35 und 50 um. Die erfindungsgemafRen Kle-
bebander werden als Verpackungsbander zum Karton-
verschluf} verwendet.

[0042] Ferner sind die Klebebander so ausgefiihrt,
daR eine 6konomische individuelle Bedruckung fur mi-
nimal eine Rolle mdglich ist.

[0043] Trennlackierungen, wie sie auf der oberen, al-
so auf die der Klebemasse gegeniiberliegenden Folien-
oberflache gegebenenfalls beschichtet sind, werden in
der Klebebandindustrie weit verbreitet eingesetzt. Eine
Ubersicht (iber Trennlacksysteme auf Basis von Silikon
und deren Einsatz im Bereich Pressure Sensitive Adhe-
sives findet sich in "Silicone Release coating" (D. Jones,
Y. A. Peters in Handbook of Pressure Sensitive Adhesi-
ve Technology, Third Edition, edited by Donatas Satas,
Van Reinhold New York. Pp. 652-683).

[0044] Durch den Einsatz von Riickseitentrennlackie-
rungen wird ein leichtes, gleichmaRiges Abrollen der
Klebebander erzielt. Hierbei werden vor allem Trennlak-
kierungen auf Basis von I6semittelhaltigen Carbamat-
systemen und auf Basis von auf Silikon basierenden Sy-
stemen eingesetzt.

Trennlackierungen auf Basis von Silikonsystemen eig-
nen sich als Trennlackierungen der erfindungsgemafien
Klebebander. Bevorzugt als Trennlackierung sind UV-
hartende Silikonsysteme auf 100 % Basis, aber ebenso
I6semittelhaltige Silikonsysteme kdénnen als Trennlak-
kierung fiir die erfindungsgemafRen Klebebander einge-
setzt werden.

Die Auftragsmenge der Trennlackierung auf das Trager-
material betrégt bevorzugt 0,1 bis 3 g/gm. In einer wei-
teren besonders bevorzugten Ausfihrung wird der
Schichtauftrag der Trennlackierung von 0,2 bis 1,5 g/gm
eingestellt.

[0045] Um eine sehr gute Verankerung der gegebe-
nenfalls ersten Trennschicht des erfindungsgemafien
Klebebands auf bestimmten Bereichen auf der Folie zu
erreichen, wird als erste Schicht ein Haftvermittler oder
Primer eingesetzt. Hierbei wird die der Trennlackierung
gegeniberliegende Folienoberflaiche verwendet.
[0046] Haftvermittler auf Losemittel- und auf walriger
Basis werden als Haftvermittler zwischen Folie und Kle-
bemasse oder weiteren Schichten zur Herstellung von
Klebebandern verwendet. Schichten mit hoher Affinitat
zu Tragern beziehungsweise Haftung auf Tragern auf
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Basis von Thermoplastfolien werden zur Herstellung
von Klebebdndern eingesetzt. Die hohe Affinitat zu
Oberflachen von Tragern auf Basis von Thermoplastfo-
lien bedingen die Eigenschaft derartiger Komponenten
fur den Einsatz als geeignete Haftvermittler. Verschie-
dene Primersysteme sind bekannt. Fir den Einsatz als
Haftvermittler fir die Trennschicht beziehungsweise ge-
gebenenfalls erste Trennschicht der Klebebander sind
zum Beispiel walirige Haftvermittler auf Basis von Po-
lyurethanen, niedrig chlorierte Polypropylene, Styrol-
Butadien Copolymere und Acrylate einsetzbar. Ebenso
I6semittelhaltige Haftvermittler sind fiir die Verankerung
nachfolgender Schichten bei den Klebebandern geeig-
net. Diese Haftvermittler werden in der Klebebandindu-
strie als Primer verwendet.

[0047] Die Auftragsmenge der Primerschicht auf das
Tragermaterial betragt bevorzugt 0,5 bis 12 g/gm. In ei-
ner weiteren bevorzugten Ausflihrung wird der Schicht-
auftrag der ersten Haftvermittler Schicht von 1,5 bis 6
g/gm eingestellt.

[0048] In einer bevorzugten Ausfihrungsform des
Klebebands wird die Haftung der Primerschicht auf der
Thermoplastfolie auf Basis von Polyolefinen durch Co-
ronabehandlung oder ganz besonders durch Flammen-
vorbehandlung verbessert, denn gerade die Oberfla-
chen der Folien auf Basis von gereckten Polyolefinen
kénnen durch diese allgemein bekannten Verfahren,
wie die Corona- oder Flammenbehandlung, behandelt
werden. Bevorzugt sind Oberflachenbehandlungen
durch Flammenvorbehandlung. Eine Ubersicht iiber die
Verfahren zur Oberflachenbehandlung enthalt bei-
spielsweise der Artikel "Surface pretreatment of plastics
for adhesive bonding" (A. Kruse; G. Kriger, A. Baal-
mann and O. D. Hennemann; J. Adhesion Sci. Technol.,
Vol 9, No12, pp 1611-1621 (1995)).

[0049] Die Primerschicht wird nicht vollflachig auf die
der Trennlackierung gegeniiberliegenden Oberflache
des Tragers auf Basis von Thermoplastfolien aufgetra-
gen. Um einen visuellen Sicherheitseffekt bei der An-
wendung der erfindungsgemafRen Originalitatssiegel zu
erreichen, wird die Primerschicht in einer spezifischen
nicht vollflachigen Weise auf die Folienoberflache auf-
gebracht. Hierbei wird der Auftrag der Primerschicht
derart gestaltet, daR nur spezielle Bereiche der Folien-
oberflache beschichtet werden, die zum Beispiel die
Worte "OPENED" oder "VOID" bilden. Diese Art der Auf-
bringung der Primerschicht wird durch geeignete Druck-
verfahren ermdglicht.

Die von der nicht vollflachig aufgetragenen Primer-
schicht freigelassenen Bereiche auf der Folienoberfla-
che stellen bevorzugt charakteristische Zeichen bezie-
hungsweise Symbole dar.

[0050] Bei der Dreischichtvariante des Klebebands
wird die Trennschicht vollflachig auf die Primerschicht
beziehungsweise auf die freien Oberflachenbereiche
der verwendeten Folie zur Herstellung der Klebebander
aufgetragen.

Als Trennschicht fir die Klebebander eignen sich zum
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Beispiel Harzdispersionen, Acrylatdispersionen oder
allgemein Polymerdispersionen beziehungsweise |6se-
mittelhaltige Polymerlésungen, die eine nach der Trock-
nung ausreichende geringe Haftung zum Trager und ei-
ne Sprodigkeit aufweisen.

[0051] Besonders bevorzugt als Schicht fir die Kle-
bebander sind geeignete Druckfarben fur Tréager auf Ba-
sis von Thermoplastfolien. Hierbei werden zum Beispiel
wasserbasierende, l6semittelbasierende oder durch
UV-Strahlung hartende Flexodruckfarben als Schicht
verwendet. Derartige Farbschichten sind farbstark und
geeignet mittels verschiedenster Technologie auf die er-
ste Schicht beziehungsweise die Folie aufgebracht zu
werden. Durch geeignete Wahl der Druckfarben kann
das Schichtsystem der Klebebander derart eingestellt
werden, da die Schicht sehr gut auf der Primerschicht
verankert, andererseits, mit denen nicht mit der Primer-
schicht beschichteten Bereichen der Folie, eine
schlechte Haftung beziehungsweise einen schlechten
Verbund aufweist.

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

[0053] Bei der Vierschichtvariante des Klebebands
wird die erste Trennschicht vollflichig auf die Primer-
schicht beziehungsweise auf die freien Oberflachenbe-
reiche der verwendeten Folie zur Herstellung der erfin-
dungsgemafen Klebebander aufgetragen.

[0054] Besonders bevorzugt als Schicht fir die Kle-
bebander sind wiederum geeignete Druckfarben fir
Trager auf Basis von Thermoplastfolien. Hierbei werden
zum Beispiel wasserbasierende, l6semittelbasierende
oder durch UV-Strahlung hartende Flexodruckfarben
als Schicht verwendet. Derartige Farbschichten sind
farbstark und geeignet mittels verschiedenster Techno-
logie auf die erste Schicht beziehungsweise die Folie
aufgebracht zu werden. Durch geeignete Wahl der
Druckfarben kann das Schichtsystem der erfindungsge-
mafRen Klebebander derart eingestellt werden, daf} die
Schicht sehr gut auf der Primerschicht verankert, ande-
rerseits, mit denen nicht mit der Primerschicht beschich-
teten Bereichen der Folie, eine schlechte Haftung be-
ziehungsweise einen schlechten Verbund aufweist.
[0055] Die Auftragsmenge der ersten Trennschicht
auf das Tragermaterial beziehungsweise die Primer-
schicht betragt bevorzugt 2 bis 18 g/gm. In einer weite-
ren bevorzugten Ausfiihrung wird der Schichtauftrag
der ersten Schicht von 5 bis 11 g/gm eingestellt.
[0056] Die zweite Trenn- beziehungsweise insbeson-
dere Farbschicht wird vollflachig bei der Herstellung der
erfindungsgemafien Klebebander auf die erste Trenn-
schicht aufgetragen.

[0057] Zur guten Erkennung der Offnungssicherung
durch die Verwendung dieses Klebebandes sind die er-
ste und zweite Trenn- beziehungsweise Farbschicht be-
vorzugt verschiedenfarbig. Kontrastfarben erhéhen
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hierbei den Sicherheitseffekt bezliglich des unbemerk-
ten Offnens der Verpackung.

[0058] Alszweite Trennschichtfirdas Klebeband eig-
nen sich walrige oder I6semittelhaltige Druckfarben,
die eine nach der Trocknung ausreichend geringe Haf-
tung auf der ersten Trennschicht und eine ausreichende
Sprodigkeit aufweisen.

[0059] Durch geeignete Abstimmung der chemischen
Zusammensetzung beziehungsweise Abstimmung und
Optimierung der verschiedenen Polaritaten, Sprodig-
keiten und Zusammensetzungen der ersten und zwei-
ten Trennschicht bedingt das beschriebene Eigen-
schaftsprofil.

[0060] Bevorzugt bei der Herstellung der Klebeban-
der sind zum Beispiel wasserbasierende, |I6semittelba-
sierende oder durch UV-Strahlung héartende Flexod-
ruckfarben fir den Einsatz als zweite Trennschicht.
Derartige Farbschichten sind farbstark und geeignet
mittels verschiedenster Technologie auf die erste Trenn-
schicht aufgebracht zu werden.

[0061] Die Auftragsmenge der zweiten Trennschicht
beziehungsweise Farbschicht auf die erste Trenn-
schicht betragt bevorzugt 8 bis 50 g/gm. In einer weite-
ren bevorzugten Ausfihrung wird der Schichtauftrag
der dritten Schicht beziehungsweise Farbschicht von 15
bis 30 g/gm eingestellit.

[0062] Als Klebemassen kénnen im wesentlichen alle
bekannten Klebemassen mit hoher Klebkraft auf dem
zu verpackenden Haftgrund eingesetzt werden.

[0063] Die Klebemasse der Klebebander kann aus ei-
ner Klebemasse auf Basis von I6semittelhaltigen Natur-
kautschuk- und Acrylatklebemassen bestehen. Bevor-
zugt sind Klebemassen auf Basis von Acrylatdispersio-
nen. Diese Klebemassentechnologien werden in der
Klebebandindustrie eingesetzt.

[0064] Die Auftragsmenge der Klebemasse auf das
Tragermaterial betragt bevorzugt 15 bis 60 g/gm. In ei-
ner weiteren bevorzugten Ausfiihrung wird der Schicht-
auftrag von 20 bis 30 g/gm eingestellt.

[0065] Die Herstellung der erfindungsgemafRen Kle-
bebander erfolgt in einem mehrstufigen Prozel. In ei-
nem ersten Schritt erfolgt die Beschichtung einer der
Oberflachen des Tragers auf Basis einer Thermoplast-
folie mit der auf Silikon basierenden Trennlackierung.
Diese einseitige Ausristung des Tragers wird mit ent-
sprechenden Beschichtungsanlagen realisiert.

[0066] Die der Trennlackierung gegeniberliegende
Folienoberflache wird gegebenenfalls corona- oder
flammenvorbehandelt.

[0067] Die Primerschicht mit hoher Affinitat zur Ober-
flache der eingesetzten Thermoplastfolie wird mit Hilfe
des Flexodrucks auf die der mit Trennlackierung gegen-
Uberliegenden Folienoberflache aufgebracht.

[0068] Bedruckung mittels Flexodruck wird unter an-
derem in der Klebebandindustrie zur Individualisierung
von Klebebéandern eingesetzt.

Hierbei werden Druckformen verwendet, deren erhabe-
ne Partien die erste Schicht Ubertragen. Die Druckfor-
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men sind flexible Platten aus Gummi oder Fotopolyme-
ren. Flexodruckkomponenten sind dinnflussig, sowohl
I6semittel- als auch wasserbasierend. Sie sind schnell
trocknend, insbesondere im Bereich der strahlungshéar-
tenden Systeme. Bei der Herstellung der erfindungsge-
maRen Klebbander werden bevorzugt walrige Flexod-
ruckkomponenten eingesetzt. Die Auswahl der Raster-
walze richtet sich nach dem verwendeten Bedruckstoff,
der dazugehodrenden Flexodruckkomponente.

[0069] Die Aufbringung der Trennschicht beziehungs-
weise der Trennschichten auf die Primerschicht bezie-
hungsweise an die offenen Stellen auf die Folienober-
flache wird bei der Herstellung der Klebebander durch
Anwendung von Ublichen Methoden erreicht. Die Be-
schichtung walriger Systeme mittels Rakel bezie-
hungsweise |6semittelhaltiger Systeme mittels Streich-
balken Rasterwalzen oder Druckverfahren ist in diesem
Zusammenhang zu nennen.

[0070] Firdie nachfolgende Beschichtung der Kiebe-
masse auf die Schicht 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
Trennschicht mittels bekannter Technologie bei der Her-
stellung der Klebebander mdéglich.

[0071] Das erfindungsgemafRe Originalitatssiegel
kann insbesondere auf zweierlei Art und Weise verwen-
det werden. Zum einen kénnen die zu siegelnden Ge-
genstande derart umschlossen werden, dalk die beiden
Enden des Originalitatssiegel jeweils mit den Untersei-
ten, also mit der Klebemasseseite, aufeinander gepref3t
werden, so daR sich die Form einer Ose ergibt.
Andererseits kann das Ende mit der offenen Klebemas-
se auf der Oberseite des Abschnitts verklebt werden, so
daf sich die Form eines Ringes ergibt, innerhalb dessen
der zu siegelnde Gegenstand liegt.

[0072] Das Originalitdtssiegel zeigt das unautorisierte
Offnen an, indem Bereiche des Klebebands beim Ab-
schalen von der beklebten Oberflache aus dem Klebe-
band herausgeldst werden und als Botschaft auf der
Oberflache verbleiben, wobei die Botschaft vor dem Ab-
I6sen von der Oberflache nicht erkennbar ist. Die Bot-
schaft bleibt erkennbar, auch wenn das Klebeband nach
dem Abldsen wieder exakt an der urspriinglichen Ver-
klebungsstelle angelegt wird.

[0073] Anhand der nachfolgend beschriebenen Figu-
ren wird eine besonders vorteilhafte Ausfiihrung des er-
findungsgemafien Originalitdtssiegels sowie die An-
wendung und die Funktion ndher erldutert, ohne damit
die Erfindung unnétig einschranken zu wollen. Es zei-
gen
Figur 1  eine Schnittzeichnung einer vorteilhaften
Ausfiihrungsform eines Klebebandes in sei-
ner urspriinglichen Form, in der die Schicht-
dicken so dargestellt sind, dal sie optimal die
Konstruktion und den Aufbau des Klebeban-
des erkennen lassen,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Figur 2  eine Schnittzeichnung &hnlich Figur 1, die je-
doch die Verhaltnisse der einzelnen Schich-
ten zeigen nach dem Aufbrechen des aus
dem Klebeband gebildeten Originalitatssie-
gels,

Figur 3  eine Schnittzeichnung einer zweiten vorteil-
haften Ausfiihrungsform eines Klebebandes
in seiner urspriinglichen Form, in der die
Schichtdicken so dargestellt sind, daf3 sie op-
timal die Konstruktion und den Aufbau des
Klebebandes erkennen lassen,

Figur4  eine Schnittzeichnung &hnlich Figur 3, die je-
doch die Verhaltnisse der einzelnen Schich-
ten zeigen nach dem Aufbrechen des aus
dem Klebeband gebildeten Originalitatssie-
gels, und

Figur 5 den Vorgang der Bildung des Originalitats-
siegels, das Originalitatssiegel in seiner an-
gewandten Form sowie den Zustand nach
Aufbrechen des Originalitatssiegels.

[0074] Inder Figur 1 ist eine Ausfiihrungsform fir ein
Klebeband dargestellt, das zur Herstellung eines Origi-
nalitédtssiegels Verwendung finden kann, und zwar im
seitlichen Schnitt.

Gemal Figur 1 besteht das Klebeband 1 aus einer vor-
zugsweise transparenten thermoplastischen Folie 10
mit einer ausreichenden inneren Festigkeit.

[0075] Auf der unteren Oberflache 12 dieser Folie 10
wird in einem ersten Arbeitsgang eine nicht vollflachige
transparente Primerschicht 14 aufgebracht. Die Schicht
14 ist so auf der Folienoberflache 12 angeordnet, das
sie einen Schriftzug ergibt, der im Falle des Aufbre-
chens des Originalitatsetiketts erkennbar ist.

[0076] Im zweiten Schritt wird eine Trennschicht 15
auf die Primerschicht 14 und die verbleibende Folien-
oberflache 12 aufgebracht. Die Trennschicht 15 besteht
aus einem farbigen Material.

[0077] Die Farbe und die Farbdichte sind so ausge-
wahlt, dall sie einerseits einen ausreichenden farbli-
chen Kontrast bieten, so daR der gebildete Schriftzug
lesbar ist, dal} sie aber auch ein auf der Klebemasse-
schicht 16 liegenden Druck eines Firmenlogos oder
Markenkennzeichens gut erkennbar durchscheinen las-
sen.

[0078] Als nachstes ist die Klebemasseschicht 16, die
eine ausreichende Verklebungssicherheit sicherstellt,
auf der Trennschicht 15 aufgebracht.

[0079] Die Primerschicht 14 haftet relativ sehr stark
auf der Folienoberflache 12. Die Trennschicht 15 haftet
nur relativ schwach auf der Folienoberflache 12, aber
relativ stark auf der Primerschicht 14.

Die Haftung der Trennschicht 15 auf der Folienoberfla-
che 12 ist geringer als die Haftung der Trennschicht 15
auf der Klebemasseschicht 16.
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[0080] Aufder Oberseite 11 des Folientragers 10 wird
eine vorzugsweise transparente Trennschicht 13 aufge-
bracht, die relativ stark auf der 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 daf} eine Trennung
der Trennschicht 15 von der Folienoberflache 12 auftritt.
[0081] In diesem Prozel} oder in einem weiteren Pro-
zely kann auf der dufReren Oberflache der Klebemasse
16 ein farbiger Druck 17 eines Firmenlogos oder Mar-
kenzeichens aufgebracht werden.

[0082] Wenn das Klebeband 1 im Aufbau gemaR Fi-
gur 1 wie in Figur 5 gezeigt auf sich selbst und damit
das Originalitatssiegel bildend verklebt ist, ist durch die
bevorzugte Transparenz der Trennschicht 13 und des
Folientragers 10 sowie der Primerschicht 14 die gleich-
férmige Farbe der Farbschicht 15 sichtbar und gegebe-
nenfalls die durch die Klebemasseschicht 16 durch-
scheinende Farbschicht 17.

[0083] Wenn das Originalitatssiegel aus dem Kiebe-
band 1 - wie in Figur 5 gezeigt - aufgebrochen wird,
trennt sich das Klebeband 1 entsprechend Figur 2 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. In dem Bereich, in dem
sich die Primerschicht 14 befindet, verbleibt die Klebe-
masseschicht 16 auf der Tragerfolie 10. Das Wort "OPE-
NED" ist als Schriftzug sichtbar und als direkter farbiger
Schriftzug auf dem Trager 10.

[0084] Beim Zusammenfligen der beiden Enden des
Klebebandes 1 bleibt der Schriftzug "OPENED" sicht-
bar, da er durch die Luftschicht an der Grenzflache zwi-
schen Trennschicht 15 und Folienoberflache 12 eine
veranderte Lichtbrechung gegeniber der Grenzflache
der Primerschicht 14 und Folienoberflache 12 einen op-
tischen Kontrast bildet.

[0085] Weiterhin IaRt sich der Schriftzug auf der Tra-
gerfolie 10 durch den beim Applizieren und Ablésen ver-
formten Trager 10 nicht mehr deckungsgleich in den
freien Schriftzug einlegen.

[0086] InderFigur 3isteine weitere Ausflihrungsform
fur ein Klebeband dargestellt, das zur Herstellung eines
Originalitatssiegels Verwendung finden kann, und zwar
im seitlichen Schnitt.

Gemal Figur 3 besteht das Klebeband 1 aus einer vor-
zugsweise transparenten thermoplastischen Folie 10
mit einer ausreichenden inneren Festigkeit, die den be-
schriebenen Gebrauch sicherstellt.

[0087] Auf der unteren Oberflache 12 dieser Folie 10
wird in einem ersten Arbeitsgang eine nicht vollflachige
transparente Primerschicht 14 aufgebracht. Die Schicht
14 ist so auf der Folienoberflache 12 angeordnet, dal
sie einen Schriftzug ergibt, der im Falle des Aufbre-
chens des Originalitatsetiketts erkennbar ist.

[0088] Im zweiten Schritt wird eine erste Trennschicht
15 auf die Primerschicht 14 und die verbleibende Foli-
enoberflache 12 aufgebracht. Die Trennschicht 15 be-
steht aus einem farbigen Material. Die farbige Trenn-
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schicht 15 ist sowohl auf der Folienoberflache 12 zwi-
schen dem Bereich der Primerschicht 14 als auch ge-
rade auf der Primerschicht 14 selber aufgebracht.
[0089] In einem dritten Schritt wird auf die Trenn-
schicht 15 eine zweite Trennschicht 17 aufgebracht. Die
Trennschicht 17 hat vorzugsweise eine andere Farbe
als die Trennschicht 15.

[0090] Als nachstes ist die Klebmasseschicht 16, die
eine ausreichende Verklebungssicherheit sicherstellt,
auf der Trennschicht 17 aufgebracht.

[0091] Die Primerschicht 14 haftet relativ sehr stark
auf der Folienoberflache 12. Die Trennschicht 15 haftet
nur relativ schwach auf der Folienoberflache 12, aber
relativ stark auf der Primerschicht 14. Die Trennschicht
17 haftet nur schwach auf der Trennschicht 15.

[0092] Die Haftung der Trennschicht 15 auf der Foli-
enoberflache 12 ist geringer als die Haftung der Trenn-
schicht 17 auf der Trennschicht 15. Die Klebemasse-
schicht 16 haftet auf der Trennschicht 17 starker als die
Trennschicht 15 auf der Folienoberflache 12. Die Kle-
bemasseschicht 16 haftet auf der Trennschicht 17 vor-
zugsweise starker, als auf der Trennschicht 15.

[0093] Aufder Oberseite 11 des Folientragers 10 wird
eine vorzugsweise transparente Trennschicht 13 aufge-
bracht, die relativ stark auf der 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 daR eine Trennung
der Trennschicht 15 von der Folienoberflache 12 auftritt.
[0094] Wenn das Klebeband 1 im Aufbau gemag Fi-
gur 1 - wie in Figur 5 - gezeigt auf sich selbst und damit
das Originalitétssiegel bildend verklebt ist, ist durch die
bevorzugte Transparenz der Trennschicht 13 und des
Folientragers 10 sowie der Primerschicht 14 die gleich-
férmige Farbe der Farbschicht sichtbar.

[0095] Wenn das Originalitatssiegel aus dem Klebe-
band 1 - wie in Figur 5 gezeigt - aufgebrochen wird,
trennt sich das Klebeband 1 entsprechend Figur 2 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. In dem Bereich, in dem
sich die Primerschicht 14 befindet, trennt sich die Trenn-
schicht 15 von der Trennschicht 17 und verbleibt auf der
Folie 10. Es verbleibt vollflaichig die Klebmasse 16 im
Verbund mit der Trennschicht 17. Auf der Trennschicht
17 verbleibt der Bereich der Trennschicht 15, der sich
von der Folienoberflache 12 abgetrennt hat. Das Wort
"OPENED" ist als Schriftzug auf der Trennschicht 17
lesbar und als inverser transparenter Schriftzug auf dem
Trager 10.

[0096] Beim Zusammenfiigen der beiden Enden des
Klebebandes 1 bleibt der Schriftzug "OPENED" sicht-
bar, da er durch die Luftschicht an der Grenzflache zwi-
schen Trennschicht 15 und Trennschicht 17 eine veran-
derte Lichtbrechung gegeniiber der Grenzflache des
Verbunds Primerschicht 14 mit Trennschicht 15 und Fo-
lienoberflache 12 einen optischen Kontrast bildet.
[0097] Weiterhin I&Rt sich der Schriftzug auf der Tra-
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gerfolie 10 durch den beim Applizieren und Ablésen ver-
formten Trager 10 nicht mehr deckungsgleich in den
freien Schriftzug einlegen. Ein weiterer Indikator dafir,
daf das Originalitatssiegel schon einmal abgel&st wur-
de, ist, daR die Trennung der Schichten 15, 17 irrever-
sibel ist und daR somit die Haftung der aufeinanderge-
legten Schichten 15, 17 nicht ausreichend ist.

[0098] Die Figur 5 zeigt ein Originalitatssiegel 10 in
Form eines Abschnittes eines zumindest partiell einsei-
tig mit einer Klebemasse 16 versehenen Klebebands 1
gemal Figur 1 oder 3, das um den zu siegelnden Ge-
genstand (hier nicht dargestellt) gefiihrt und das mit der
vorhandenen Klebemasse 16 auf sich selbst verklebt
wird.

Das Originalitatssiegel 10 bildet eine Ose, die den zu
siegelnden Gegenstand umfaft.

[0099] Das Klebeband 1 ist vollflachig mit einer Kle-
bemasse 16 versehen, die zu weiten Teilen mit einem
Trennpapier 2 abgedeckt ist.

Der Abschnitt weist somit lediglich einen kleinen kleben-
den Bereich 3 auf, der bei der Ausbildung des Origina-
litatssiegels 10 auf dem Trennpapier 2 verklebt wird.
Wird versucht, das Originalitatssiegel 10 aufzubrechen,
indem an den beiden Enden 11, 12 des Abschnitts ge-
zogen wird, spaltet der Trager des Klebebands 1 irre-
versibel, so dafl der Schriftzug "OPEN" sichtbar wird.
[0100] Im folgenden soll die Erfindung anhand eines
Beispieles erlautert werden, ohne die Erfindung unnétig
einschranken zu wollen.

Beispiel
a: Folie a
[0101] Eswird eine biaxial gereckte, coextrudierte Fo-

lie auf Basis Polypropylen der Fa. Siliconature verwen-
det.

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

[0102] Die Oberflache der Folie, die mit einer Primer-
schicht und einer Trennschicht beschichtet wird, wird
vor der Beschichtung mit Klebemasse Corona behan-
delt. Die Oberflachenenergie betragt > 42mN/m.

b: Verwendete Klebemassen, Primerschicht und
Trennschichten

b1: Trennlackierung

[0103] Eswirdein Trennlack auf Basis eines Standard
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100% Silikonsystems (UV- hartend) zur Herstellung der
erfindungsgemafen Klebebander verwendet.

b2: Primerschicht

[0104] Es wird eine Primerschicht auf Basis einer
walrigen Polyurethandispersion zur Herstellung der er-
findungsgemafRen Klebebander verwendet.
Bezeichnung: NeoRez R560 der Fa. Zenecaresins, The
Netherlands

b3: Trennschicht

[0105] Es wird eine Trennschicht auf Basis einer 16-
semittelhaltigen Druckfarbe zur Herstellung des Klebe-
bands verwendet.

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

b4: Klebemasse:

[0106] Es wird eine Klebemasse auf Basis einer
walrigen Acrylatdispersion zur Herstellung des Klebe-
bands verwendet.

Bezeichnung: Primal PS83D der Fa. Rhom&Haas, Ger-
many

c: Herstellung des Klebebands
c1: Aufbringen der Trennlackierung

[0107] Die Beschichtung der Folie a mit einer Stan-
dard silikonbasierenden Trennlackierung erfolgt mittels
der hierfur Ublichen Standard Technologie

c2: Beschichtung der Primerschicht:

[0108] Die Beschichtung der Folie c1 mit der Primer-
schicht erfolgt mit Hilfe der Flexodrucktechnik. Hierbei
wird ein Flexodruckklischee verwendet, dessen erhabe-
ne Partien das Wort "OPENED" abbilden.

[0109] 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 Laborstreichanlage mit einer Arbeitsbreite von
500 mm und einer Beschichtungsgeschwindigkeit von
10 m/min. Hinter der Beschichtungsstation mit Drahtra-
kelauftragswerk befindet sich ein Trockenkanal, der mit
heiRer Luft (ca. 100 °C) betrieben wird. Die beschichtete
Folie wurde ohne Lagerzeit sofort weiterverwendet.

¢3: Beschichtung der Trennschicht

[0110] Die Beschichtung der Folie c2 mit der Trenn-
schicht erfolgt durch einen Drahtrakel. Das Drahtrakel
und die Beschichtungsgeschwindigkeit werden so ein-
gestellt, dafd nach der Trocknung der beschichteten Fo-
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lie ein Masseauftrag 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 Beschichtungsstation befindet sich
ein Trockenkanal, der mit heil3er Luft (ca. 100 °C) be-
trieben wird. Die beschichtete Folie wird ohne Lagerung
sofort weiterverwendet.

c4: Beschichtung der Klebemasse

[0111] Die Beschichtung der Folie c3 mit der Klebe-
masse erfolgt durch einen Drahtrakel. Das Drahtrakel
und die Beschichtungsgeschwindigkeit werden so ein-
gestellt, dal® nach der Trocknung der beschichteten Fo-
lie ein Masseauftrag von ca. 25 g/gm gemessen wird.
Die Beschichtung erfolgte auf einer Technikumsstreich-
anlage mit einer Arbeitsbreite von 500 mm und einer Be-
schichtungsgeschwindigkeit von 10 m/min. Hinter der
Beschichtungsstation mit Drahtrakelauftragswerk befin-
det sich ein Trockenkanal, der mit heifler Luft (ca. 100
°C) betrieben wird. Die beschichtete Folie wurde in einer
Breite von 19 mm konfektioniert. Die Bestimmung des
Sicherheitseffekts erfolgte nach zweitagiger Lagerung
bei 23 °C.

f: Herstellen der Originalitatssiegel

[0112] Das Klebeband wird mit einer Papiereindek-
kung derart eingedeckt, da nur ein schmaler klebender
Streifen an einem der beiden Rander verbleibt.
AnschlieRend werden die Originalitatssiegel in der ge-
wilinschten Breite erzeugt, indem das Klebeband im
rechten Winkel zur Laufrichtung in der gewiinschten
Breite gestanzt wird.

Patentanspriiche

1. Originalitatssiegel in Form eines Abschnittes eines
zumindest partiell einseitig mit einer Klebemasse
versehenen Klebebands, das um den zu siegeln-
den Gegenstand gefiihrt und auf sich selbst ver-
klebt wird, wobei das Klebeband einen spaltfahigen
Trager aufweist, so dal beim Aufbrechen des Ori-
ginalitatssiegels, indem an den beiden Enden des
Klebebands gezogen wird, der Trager irreversibel
spaltet.

2. Originalitatssiegel nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Klebemasse des Klebe-
bands partiell inaktiviertist, insbesondere durch Be-
druckung oder Eindeckung.

3. Originalitatssiegel nach den Anspriichen 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB der Abschnitt des
Klebebands vollflachig mit einem Kleber ausgeru-
stet ist und der Kleber bis auf einen kleinen Bereich
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an einem der beiden oder beiden Enden des Ab-
schnitts inaktiviert wird, so daf} eine vergleichswei-
se kleine klebende Flache auf dem Abschnitt ver-
bleibt.

Originalitdtssiegel nach zumindest einem der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB als
spaltfahiger Trager ein spaltbares System einge-
setzt wird, das auf geleimtem hochverdichtetem
Papier, auf einem Verbund aus Papier und Folie
oder auf einem Verbund aus zwei Folien basiert,
wobei der Verbund aus definiert punkt- und/oder li-
nienférmig verbundenen Papieren und/oder Folien
bestehen kann.

Originalitdtssiegel nach zumindest einem der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB ein
mehrschichtiges Klebeband verwendet wird, des-
sen Trager eine Tragerschicht sowie ein oder meh-
rere zusatzliche Schichten umfaldt, die teilweise
partiell aufgetragen sein kénnen.

Mehrschichtiges Klebeband zur Herstellung eines
Originalitdtssiegels nach zumindest einem der An-
spriiche 1 bis 5 mit einem Trager auf Basis einer
gereckten Thermoplastfolie, dessen obere Seite
gegebenenfalls mit einer Trennlackierung be-
schichtet ist und auf dessen untere Seite folgende
Schichten aufgebracht sind:

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

* eine vollflachig uUber die aufgetragene Primer-
schicht und die freie Thermoplastfolienoberfla-
che aufgetragene Trennschicht, wobei die
Trennschicht besser auf der Primerschicht ver-
ankert als auf der Thermoplastfolie,

* eine vollflachig auf die Trennschicht aufgetra-
gene Haftklebemasse, die auf der Trennschicht
besser verankert ist als die Trennschicht auf
der Thermoplastfolie.

Mehrschichtiges Klebeband zur Herstellung eines
Originalitatssiegels nach zumindest einem der An-
spriiche 1 bis 5 mit einem Trager auf Basis einer
gereckten Thermoplastfolie, dessen obere Seite
gegebenenfalls mit einer Trennlackierung be-
schichtet ist und auf dessen untere Seite folgende
Schichten aufgebracht sind:

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

e eine erste vollflachig tber die aufgetragene Pri-
merschicht und die freie Thermoplastfolien-
oberflache aufgetragene Trennschicht, wobei
die erste Trennschicht besser auf der Primer-
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schicht verankert als auf der Thermoplastfolie,

* eine zweite vollflachig auf die erste Trenn-
schicht aufgetragene Trennschicht, wobei die
zweite Trennschicht besser auf der ersten
Trennschicht haftet als die erste Trennschicht 5
auf der Folienoberflache und wobei die zweite
Trennschicht schlechter auf der ersten Trenn-
schicht haftet als Klebemasse auf dem Haft-
grund,

* eine vollflachig auf die zweite Trennschichtauf- 70
getragene Haftklebemasse, die auf der zweiten
Trennschicht besser verankert ist als die zweite
Trennschicht auf der ersten Trennschicht.

Mehrschichtiges Klebeband zur Herstellung eines 75
Originalitatssiegels nach zumindest einem der An-
spriiche 1 bis 5 mit einem Trager aus einer Trager-
folie, auf die ein schwach verankernder transparen-

ter Buchstabendruck aufgebracht ist, der mit einer
vollflachigen farbigen, gut auf der Tragerfolie und 20
dem ersten Druck verankernden Schicht Giberdeckt
wird, wobei die farbige Schicht mit einer Selbstkle-
bemasse abgedeckt ist.
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