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(54) Title: METHOD FOR PRODUCING AN ADHESIVE TAPE WITH A PROTRUDING LINER
(54) Bezeichnung : VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES KLEBEBANDS MIT UBERSTEHENDEM LINER

(57) Abstract: Method for producing a crosswound

S long reel of an adhesive tape which is adhesive at

Sa 10 least on one side, in which method the at least one
adhesive side is covered by a liner, in the form of an

ve Archimedean screw, wherein a core is fixed

Q releasably on a spindle, onto which core the adhesive

e i tape which is covered by the liner is wound, a

L \ "_’_>_ pressure roller is in contact with the circumferential
[ —————1 surface of the core or with the adhesive tape which is

L ———— | covered by the liner and is already wound onto the

______’_":_’_’_———_’— core, in such a way that the result is a roller nip

2 5Sb 11 | _ _ ——1 Dbetween the pressure roller and the circumferential
—— | surface of the core or with the adhesive tape which is

:__———_’_’— covered by liner, wherein the core and pressure roller

| ——— rotate in opposite directions, the liner is unwound

_’_’_——’—":__’____'— from a liner roller, the liner is placed onto the at least

[ 1 one open adhesive-agent side of the adhesive tape

FIG.4

which, lying on the pressure roller, is guided in the
direction of the roller nip, and, lying on the pressure
roller, the laminate comprising adhesive tape and
liner is guided into the roller nip, the adhesive tape
which is covered by the liner is wound on the core,
wherein the liner roller of the liner and the pressure
roller are moved to and fro synchronously in a
movement parallel to the spindle of the long reel,
wherein the liner has a greater width than the

adhesive tape (in each case in relation to the transverse direction of liner and adhesive tape) and is laminated onto the adhesive tape
in such a way that it protrudes at both edges of the adhesive tape.

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Veroffentlicht:

—  ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu
veroffentlichen nach Erhalt des Berichts (Regel 48 Absatz
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Verfahren zur Herstellung einer kreuzgewickelten Langrolle eines zumindest einseitig klebenden Klebebands, bei dem die
zumindest eine klebende Seite mit einem Liner eingedeckt ist, in Form einer archimedischen Spirale, wobei ein Kern auf einer
Achse 16sbar fixiert ist, auf den das mit dem Liner eingedeckte Klebeband gewickelt wird, eine Andruckrolle mit der Mantelfldche
des Kerns oder mit dem mit dem Liner eingedeckten Klebeband, das bereits auf dem Kern aufgewickelt ist, derart in Berithrung
steht, dass sich zwischen Andruckrolle und Mantelflache des Kerns oder mit dem mit Liner eingedeckten Klebeband ein
Walzenspalt ergibt, wobei Kern und Andruckrolle gegenlédufig rotieren, der Liner von einer Linerrolle abgewickelt wird, der Liner
auf die zumindest eine offene Klebemasseseite des Klebebands, das auf der Andruckrolle liegend in Richtung Walzenspalt gefiihrt
wird, aufgelegt wird und auf der Andruckrolle liegend das Laminat aus Klebeband und Liner in den Walzenspalt gefithrt werden,
das mit dem Liner eingedeckte Klebeband auf dem Kern aufgewickelt wird, wobei die Linerrolle des Liners sowie die
Andruckrolle synchron in einer Bewegung parallel zur Achse der Langrolle hin- und herbewegt werden, wobei der Liner eine
grofere Breite als das Klebeband (jeweils bezogen auf die Querrichtung von Liner und Klebeband) aufweist und so auf das
Klebeband laminiert wird, dass er an beiden Kanten des Klebebands iibersteht.
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Beschreibung

Verfahren zur Herstellung eines Klebebands mit Gberstehendem Liner

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer kreuzgewickelten Langrolle

eines Klebebands mit (iberstehendem Liner.

Klebebander, die ein- oder beidseitig mit Klebstoffen beschichtet sind, werden am Ende
des Herstellungsprozesses zumeist zu einer Rolle in Form einer archimedischen Spirale
aufgewickelt. Um bei doppelseitig klebenden Klebebandern zu verhindern, dass die
(Haft)klebemassen miteinander in Kontakt kommen, oder um bei einseitig klebenden
Klebebandern eine Verklebung der (Haft)Klebemasse auf dem Trager zu verhindern,
werden die Klebebander vor dem Wickeln auf ein Abdeckmaterial (auch als
Trennmaterial bezeichnet) aufgebracht, das zusammen mit dem Klebeband aufgewickelt
wird. Dem Fachmann sind derartige Abdeckmaterialien unter den Namen Releaseliner
oder Liner bekannt. Neben der Abdeckung von ein- oder doppelseitig klebenden

Klebebandern werden Liner auch zur Eindeckung von Etiketten eingesetzt.

Ein Liner (Trennpapier, Trennfolie) ist nicht Bestandteil eines Klebebandes oder Etiketts,
sondern nur ein Hilfsmittel zu deren Herstellung, Lagerung oder fir die
Weiterverarbeitung zum Beispiel durch Stanzen. Darliber hinaus ist ein Liner im

Gegensatz zu einem Klebebandtrager nicht fest mit einer Klebstoffschicht verbunden.

Wird ein doppelseitig klebendes, mit einem Liner ausgeriistetes Klebeband abgerollt, wird
es normalerweise mit der offenen, also linerfreien Haftklebemassenseite auf einen
Untergrund aufgeklebt. Die andere Haftklebemassenseite haftet wahrenddessen auf der
beschichteten Oberflache des Liners noch in genligendem Male, um die Handhabung

des Klebebands zu ermdglichen.
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Der Liner ist vom Klebeband abziehbar, wobei durch den Liner selbst oder durch das
Abziehen des Liners die Klebkraft der Klebemasse nicht wesentlich flir die spatere

Verwendung beeintrachtigt werden sollte.

Bei der Herstellung von Linern werden die Trager auf Papier- oder Folienbasis
Ublicherweise mit einer abhasiven Beschichtung (Release- oder Trennbeschichtung)
ausgerustet, um die Adhasionsneigung der Klebemasse gegeniiber diesen Oberflachen
zu verringern. Die Ausriistung erfolgt dabei bevorzugt beidseitig.

Als Release- oder Trennbeschichtung werden haufig vernetzbare Silikonsysteme
eingesetzt. Dazu zdhlen Mischungen aus Vernetzungskatalysatoren und so genannten
thermisch hartbaren kondensations- oder additionsvernetzenden Polysiloxanen. Fur
kondensationsvernetzende Silikonsysteme sind als Vernetzungskatalysatoren haufig

Zinnverbindungen wie Dibutlyzindiacetat in der Masse zugegen.

Im Folgenden werden das Abdeckmaterial oder das Trennmaterial einheitlich als Liner

bezeichnet.

Ein Problem bei vielen Linern besteht darin, dass sich diese von der mit ihnen
eingedeckten Klebemasse nur schwer l6sen lassen. Dies Problem ftritt insbesondere
dann in Erscheinung, wenn die Breite des Liners der Breite der eingedeckten
Klebemasse entspricht, so dass der Liner nicht Ubersteht. Dann kann es sich als
schwierig erweisen, zum Ablésen wenigstens ein Stlick des Liners zu ergreifen.

Insbesondere bei der maschinellen Weiterverarbeitung der eingedeckten Klebebander

kann es zwingend erforderlich sein, dass sich ein Liner problemlos ausdecken lasst.

Zur Erleichterung der Handhabung derartiger Klebemasse/Liner-Kombination werden
Liner aufgebracht, die eine grofiere Breite als die einzudeckende Klebemasse haben. Es
ergibt sich ein Uberstehender Liner, der ein besseres Abldsen des Liners von der
Klebemasse ermdglicht, weil der Uberstehende Bereich des Liners als Anfasserlasche

dient.

Gleichzeitig wird ein anderes Problem vieler Klebebandrollen geldst, namlich die
Seitenkantenklebrigkeit. Wenn Klebebandrollen mit ihrer flachen Seite auf einen
Untergrund gelegt werden, kann es vorkommen, dass die Rolle aufgrund des Kontakts

zwischen Klebemasse und Untergrund mit dem Untergrund verklebt. Diese
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Seitenkantenklebrigkeit kann besonders bei dicken oder bei sehr klebrigen
Klebmasseschichten dariiber hinaus dazu flihren, dass die Wickellagen der
Klebebandrolle miteinander verkleben und sich das Klebeband damit nicht mehr von der
Rolle abwickeln lasst. Eine starke Seitenkantenklebrigkeit kann auch den Transport und
die Lagerung der Klebebandrolle behindern, wenn die Rolle auf der Seitenflache liegend
ohne eine antiadhasive Zwischenlegscheibe transportiert oder gelagert wird.

Ein Uberstehender Liner 16st die geschilderten Nachteile. Er verhindert einen Kontakt
zwischen zwei benachbarten Klebeschichten und sorgt flir einen rdumlichen Abstand
zwischen Kleberollenseite und Untergrund. Auch die Zwischenlegscheibe wird somit

uberflissig.

Einseitig klebrige Klebebander bestehen Ublicherweise aus einem Tragermaterial, auf
das einseitig eine Klebemasse aufgebracht ist. Die freie Seite der Klebemasse kann dann

zusatzlich mit einem Liner eingedeckt sein.

Doppelseitig klebrige Klebebander, auch beidseitig klebrige genannt, weisen zumeist
einen Trager auf, der auf beiden Seiten mit einer Klebemassenbeschichtung ausgeristet
ist. Die beiden Klebemassen konnen identisch sein, sie kdnnen aber auch unterschiedlich
ausgefiihrt werden. Zumindest eine der beiden Klebemassenschichten ist mit einem Liner
eingedeckt, um in der Klebebandrolle einen direkten Kontakt zwischen den beiden
Klebemassenschichten zu verhindern. Daneben kann auch die zweite Klebemasse mit
einem zweiten Liner eingedeckt sein.

Doppelseitig klebrige Klebebander missen nicht zwingend einen Trager haben. Auch
eine reine Klebemassenschicht oder zwei oder mehr aufeinander laminierte

Klebemassenschichtern werden als doppelseitig klebrige Klebebander bezeichnet.

In der Figur 1 ist ein doppelseitig klebendes Klebeband 5a dargestellt, wobei das
Klebeband 5a aus einer reinen Klebemassenschicht 52 besteht. Die untere Seite der
Klebemassenschicht ist mit einem ersten Liner 5b eingedeckt, der beide Kanten der
Klebemasse 52 iiberragt. Die obere Seite der Klebemasse 52 ist mit einem zweiten Liner
51 ausgeristet, dessen Breite identisch ist mit der Breite der Klebemasse 52. Oberer
Liner 51 und klebemassenschicht 52 bilden das Klebeband 5a.

Ein Nachteil von Klebebandern mit Gberstehendem Liner ist die aufwandige Fertigung.
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Klebebander werden hergestellt, indem Ublicherweise eine breite Rolle Tragermaterial
abgerollt wird und anschlieend mit einer Klebemasse ausgeristet wird. Diese
Klebemasse kann anschlielend mit einem Liner eingedeckt werden. Nach eventuellen
weiteren Verarbeitungsschritten wie zum Beispiel Trocknen wird das mit Klebemasse
ausgerustete Tragermaterial, Klebebandbahn genannt, samt Liner zu einer so genannten
Mutterrolle aufgewickelt. Zum Schneiden wird die Mutterrolle abgewickelt und die mit
einem Liner eingedeckte Klebebandbahn einer entsprechenden Schneidvorrichtung
zugefiuhrt, in der die Klebebandbahn in einzelne Klebebander aufgeschnitten wird, die
dann U(blicherweise auf Kerne aus beispielsweise Pappe oder Kunststoff gewickelt
werden. Das Schneiden kann auch direkt nach der Fertigung erfolgen, also ohne dass
die Klebebandbahn samt Liner auf- und wieder abgewickelt wird.

Daneben werden Klebebander dadurch hergestellt, dass aus einer Jumbo- oder
Mutterrolle direkt Klebebandrollen abgestochen werden.

Weiterhin ist es moglich, dass die Klebebandbahn ohne Liner geschnitten wird und der
Liner nach dem Schnittvorgang in der entsprechenden Breite auf die offene
Klebemassenseite aufgebracht wird.

Wenn das Klebeband aus einer reinen Klebemassenschicht (ein so genanntes
Transferklebeband) besteht, also tragerfrei ist, wird diese Ublicherweise direkt auf einen
Liner aufgebracht. In diesem Fall wird die nichtgeschnittene Klebemassenschicht als

Klebebandbahn bezeichnet.

Beim Schneiden der mit einem Liner ausgeristeten Klebebandbahn kann im
Kantenbereich jedes einzelnen Klebebands ein zusatzlicher schmaler Streifen abgetrennt
werden, ohne dass der darunter befindliche Liner an dieser Stelle durchtrennt wird. Der
schmale Streifen wird dann vor dem Aufrollen des Klebebands entfernt, so dass ein
klebemassefreier Bereich an einem Rand des Klebebands erzeugt wird. Das Schneiden
und Entfernen von schmalen Streifen ist auch an beiden Kanten des Klebebands
moglich, so dass der Liner an beiden Randern des Klebebands uUbersteht. Dieses
Verfahren hat den Nachteil, dass das Klebeband schmaler wird und damit ein

Materialverlust verbunden ist.

Die Fertigung der eingedeckten Klebebander erfolgt, indem Klebeband und Liner einer
Kaschierstation zugefihrt werden, in der der Liner auf die offene Klebemassenseite
aufgebracht wird und anschlieend das eingedeckte Klebeband, zumeist Uber weitere

Umlenkungen einer Aufwickelstation zugefuhrt wird.
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Die Kaschierstation kann ein aus zwei Walzen gebildeter Walzenspalt sein, die
Aufwickelstation eine weitere Walze, die den Kern tragt, auf den das eingedeckte

Klebeband aufgewickelt wird.

Durch die langen Wege des Klebebands, des Liners und des spateren eingedeckten
Klebebands durch mehrere Stationen und Uber mehrere Umlenkungen ist es sehr
schwierig, die Bahnspannung insbesondere beim Wickelpunkt auf dem gewlinschten
Wert konstant zu halten.

Bei nicht optimaler Wickelspannung entstehen Falten und Verspannungen im kaschierten

Material, die beispielsweise zu einem Telekopieren der fertigen Rolle fihren kdnnen.

Besonders problematisch ist die Wicklung kreuzgewickelter Rollen mit grofden
Lauflangen, so genannte SAF-Rollen. Typische Lauflangen beginnen ab 2.500 Meter und
gehen bis 50.000 Meter.

Aufgabe der Erfindung ist es, die Nachteile nach dem Stand der Technik zu beseitigen.
Es soll insbesondere ein Verfahren zur Herstellung eines Klebebands mit Giberstehendem
Liner angegeben werden, das verfahrenstechnisch einfach gestaltet ist, das so gefahren
werden kann, dass es zu keinen Verlusten an Klebeband flhrt und das Schwankungen in
der Wickelspannung wahrend des Wickelvorgangs weitgehend vermeidet und das die

Kreuzwicklung des Klebebands zu einer Langrolle ermdglicht.

Geldst wird diese Aufgabe durch Verfahren, wie sie in den beiden Hauptanspriichen
niedergelegt sind. Vorteilhafte Ausfihrungsformen des Verfahrens sind Gegenstand der

Unteranspriiche.

Demgemal} betrifft die Erfindung Verfahren zur Herstellung einer kreuzgewickelten
Langrolle eines zumindest einseitig klebenden Klebebands, bei dem die zumindest eine
klebende Seite mit einem Liner eingedeckt ist, in Form einer archimedischen Spirale,
wobei sich diese nur dadurch unterscheiden, dass Klebeband und Liner unterschiedlich

geflhrt werden.
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Gemal einer ersten Ausfuhrungsform umfasst die Erfindung ein Verfahren zur

Herstellung einer kreuzgewickelten Langrolle eines zumindest einseitig klebenden

Klebebands, bei dem die zumindest eine klebende Seite mit einem Liner eingedeckt ist,

in Form einer archimedischen Spirale, wobei

ein Kern auf einer Achse I6sbar fixiert ist, auf den das mit dem Liner eingedeckte
Klebeband gewickelt wird,

eine Andruckrolle mit der Mantelfliche des Kerns oder mit dem mit dem Liner
eingedeckten Klebeband, das bereits auf dem Kern aufgewickelt ist, derart in
Berlihrung steht, dass sich zwischen Andruckrolle und Mantelflache des Kerns
oder mit dem mit Liner eingedeckten Klebeband ein Walzenspalt ergibt, wobei
Kern und Andruckrolle gegenlaufig rotieren,

der Liner von einer Liner rolle abgewickelt wird,

der Liner auf die zumindest eine offene Klebemasseseite des Klebebands, das
auf der Andruckrolle liegend in Richtung Walzenspalt geflihrt wird, aufgelegt wird
und auf der Andruckrolle liegend das Laminat aus Klebeband und Liner in den
Walzenspalt gefihrt werden,

das mit dem Liner eingedeckte Klebeband auf dem Kern aufgewickelt wird,

wobei die Linerrolle des Liners sowie die Andruckrolle synchron in einer
Bewegung parallel zur Achse der Langrolle hin- und herbewegt werden,

wobei der Liner eine gréliere Breite als das Klebeband (jeweils bezogen auf die
Querrichtung von Liner und Klebeband) aufweist und so auf das Klebeband

laminiert wird, dass er an beiden Kanten des Klebebands Uibersteht.

Gemal einer zweiten Ausflihrungsform umfasst die Erfindung ein Verfahren zur

Herstellung einer kreuzgewickelten Langrolle eines zumindest einseitig klebenden

Klebebands, bei dem die zumindest eine klebende Seite mit einem Liner eingedeckt ist,

in Form einer archimedischen Spirale, wobei

ein Kern auf einer Achse I6sbar fixiert ist, auf den das mit dem Liner eingedeckte
Klebeband gewickelt wird,

eine Andruckrolle mit der Mantelfliche des Kerns oder mit dem mit dem Liner
eingedeckten Klebeband, das bereits auf dem Kern aufgewickelt ist, derart in
Berlihrung steht, dass sich zwischen Andruckrolle und Mantelflache des Kerns
oder mit dem mit Liner eingedeckten Klebeband ein Walzenspalt ergibt, wobei

Kern und Andruckrolle gegenlaufig rotieren,



10

15

20

25

30

35

WO 2013/020891 PCT/EP2012/065154

e das Klebeband, vorzugsweise auf die Andruckrolle liegend, Richtung Walzenspalt
geflhrt wird,
der Liner von einer Liner rolle abgewickelt wird,

e das Klebeband und der Liner gleichzeitig und von der gleichen Seite in den
Walzenspalt gefihrt werden,

o der Liner in diesem Walzenspalt auf die zumindest eine offene Klebemasseseite
kaschiert wird,

o das mit dem Liner eingedeckte Klebeband auf dem Kern aufgewickelt wird,

e wobei die Linerrolle des Liners sowie die Andruckrolle synchron in einer
Bewegung parallel zur Achse der Langrolle hin- und herbewegt werden,

e wobei der Liner eine grofiere Breite als das Klebeband (jeweils bezogen auf die
Querrichtung von Liner und Klebeband) aufweist und so auf das Klebeband

laminiert wird, dass er an beiden Kanten des Klebebands Ubersteht.

Vorteilhafterweise wird die Achse mit dem Kern angetrieben, so dass die Andruckrolle

durch Kraftschluss gegenlaufig zum Kern rotiert.

Weiter vorzugsweise ist die Andruckrolle schwenkbar gelagert, so dass sich die Position
der Andruckrolle dem wachsenden Durchmesser der Rolle mit eingedecktem Klebeband
anpassen kann. Vorzugsweise wird die Andruckrolle mechanisch angedrickt, ganz
besonders bevorzugt liber eine Pneumatik.

Vorteilhaft kann es sein, wenn die Andruckrolle eine antiadhasive Oberflache aufweist,

beispielsweise aus Teflon.

Weiter vorzugsweise befindet sich der Liner auf einer Linerrolle, wird von dieser
abgewickelt und dabei Richtung Walzenspalt gefiihrt, wobei der Punkt, an dem der Liner
die Linerrolle verlasst, hdchstens 50 cm von dem Walzenspalt entfernt ist und/oder
zwischen Linerrolle und Walzenspalt der Liner Uber keine Umlenkrolle gefiihrt wird.
Bevorzugt sind beide Moglichkeiten gleichzeitig verwirklicht.

Aufgrund dieses kurzen Abstands kann die Bahnspannung in dem Liner bis zum

Walzenspalt sehr konstant gehalten werden.

Weiter vorzugsweise ist die Linerrolle beweglich gelagert, beispielsweise schwenkbar, so
dass der Punkt, an dem der Liner die Linerrolle verlasst, stets einen konstanten Abstand

von dem Walzenspalt aufweist.
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Sodann kann in der Linerrolle, die bevorzugt nicht angetrieben wird, eine Federbremse
vorahnden sein, so dass die Spannung im Liner wahrend des Abwickelvorgangs

moglichst konstant gehalten werden kann.

Um das Klebeband an einer vorgegebenen Position von der Abwickelrolle kommend in
das Verfahren zu spenden, wird das Klebeband Uber eine Fihrungshiilse der
Andruckrolle zugefihrt.

Die Flhrungshlilse kann — mathematisch ausgedriickt - die Form eines einschaligen
Rotationshyperboloids annehmen. Des Weiteren kann die Fiihrungshiilse die Form einer
Rohrhilse mit Uberstehenden Planflichen an den Hiilsenenden aufweisen.

Vorzugsweise ist die Flihrungshiilse antiadhasiv ausgeriistet.

Vorzugsweise wird die Fihrungshilse synchron mit der Linerrolle sowie der Andruckrolle

in einer Bewegung parallel zur Achse der Langrolle hin- und herbewegt wird.

Weiter vorzugsweise gegebenenfalls sind Flhrungshiilse, Linerrolle sowie Andruckrolle
auf einem Arm befestigt, der mitsamt gegebenenfalls Flhrungshilse, Linerrolle sowie

Andruckrolle die axiale Bewegung vollfuhrt.

Das Klebeband kann eine reine Klebemassenschicht (die ihrerseits aus einer, zwei oder
mehreren Klebemassenschichten bestehen kann), ein mit einer Klebemasse einseitig
ausgerlstetes Tragermaterial oder ein beidseitig mit einer Klebemasse ausgerlistetes
Tragermaterial sein, wobei bei Letzterem die zweite Klebemasse zusatzlich mit einem

weiteren Liner eingedeckt sein kann.

Als bandférmiges Tragermaterial kdbnnen beispielweise Vliese, Papiere, orientierte PP-,
HDPE-, LDPE-, PVC- und PET-Folien sowie Schaume (zum Beispiel PE-Schaume oder
PVA-Schaume) und Gewebe verwendet werden, wobei diese Aufzahlung nicht

abschliefRend ist.

Als Liner werden vorzugsweise einseitig oder beidseitig antihaftbeschichtete
Tragermaterialien wie beispielsweise Papier, insbesondere beschichtetes Papier wie PE-
Papier, orientierte PP-, HDPE-, LDPE-, PVC-, MOPP-, BOPP-, PEN-, PMP-, PA-
und/oder PET-Folien eingesetzt. Besonders bevorzugt sind silikonbeschichtete Liner

sowie Liner, die silikonfreie Trennschichten wie zum Beispiel Paraffin, Teflon oder
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Wachse aufweisen. Auch sind Verbundmaterialien wie beispielsweise PET/Aluminium-

Folie als Liner verwendbar.

Als Klebemasse konnen alle bekannten Klebemassen wie Klebemassen auf Basis von
I6semittelhaltigen Naturkautschuk- und Acrylatklebemassen oder |6sungsmittelfreie

Klebemassen verwendet werden.

Unter dem Begriff ,Schneiden® werden auch Stanzverfahren subsummiert. Die Begriffe
.Laminieren® und ,Kaschieren® werden synonym verwendet, sofern nicht anderes
angegeben. Die Begriffe ,Delaminieren® und ,Dekaschieren® werden synonym verwendet,

sofern nicht anderes angegeben ist.

Vorzugsweise wird das Verfahren kontinuierlich durchgefihrt.

Erfindungsgemald weist der Liner eine groflere Breite als das Klebeband (jeweils
bezogen auf die Querrichtung von Liner und Klebeband) auf und wird so auf das
Klebeband laminiert, dass er an beiden Kanten des Klebebands tbersteht.
Die Breite des Klebebands kann zwischen 5 bis 50 mm, vorzugsweise 10 bis 19 mm
betragen. Bevorzugt werden Klebebander mit 6 bis 12 mm Breite gefertigt.
Der Liner steht vorteilhaft jeweils 2 mm an beiden Seitenkanten des Klebebands lber.

Selbstversténdlich kénnen auch andere Uberstande gewahlt werden.

Anhand der im Folgenden ausfihrlicher beschriebenen Figuren werden vorteilhafte
Ausfuhrungsformen des Verfahrens dargestellt, ohne dass diese oder die Figuren selbst

als einschrankend zu verstehen sind.

In der Figur 2 ist ein mogliches Verfahren zur Herstellung einer Langrolle 6 eines
zumindest einseitig klebenden Klebebands 5a, bei dem die zumindest eine klebende
Seite mit einem Liner 5b eingedeckt ist, dargestellt.

Hierzu ist ein Kern 4 aus Kunststoff oder Pappe auf einer (nicht gezeigten) Achse, die
angetrieben wird, I16sbar fixiert, auf den das mit dem Liner 5b eingedeckte Klebeband 5a

gewickelt wird.
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Das Klebeband 5a wird von einer Rolle verspendet, gleichzeitig der Liner §b von einer
Linerrolle 2.

Das Klebeband 5a wird Uber eine Fuhrungshilse 11 in Richtung Andruckrolle 3 gefihrt.
Der Liner 5b wird ebenfalls in Richtung Andruckrolle 3 gefuhrt, wobei der Liner 5b derart
auf die zumindest eine offene Klebemasseseite des Klebebands 5a aufgelegt wird, dass
sich der Liner 5b zwischen Klebeband 5a und Andruckrolle 3 befindet.

Das aus Klebeband 5a und Liner 5b entstehende Laminat wird auf der Andruckrolle 3
liegend in den Walzenspalt 7 geflhrt, der sich zwischen Andruckrolle 3 und Mantelflache
des Kerns 4 oder — nachdem erste Lagen des eingedeckien Klebebands 5a auf dem
Kern 4 gewickelt sind - mit dem mit Liner 5b eingedeckten und auf dem Kern 4 bereits
befindlichen Klebeband 5a ergibt. Wie gezeigt, rotieren Kern 4 und Andruckrolle 3
gegenlaufig. Klebeband 5a und Liner 5b werden also gleichzeitig und von der gleichen
Seite in den Walzenspalt 7 gefihrt.

Die Linerrolle 2 des Liners 5b sowie die Andruckrolle 3 werden synchron in einer
Bewegung, vorzugsweise mit einer konstanten Geschwindigkeit parallel zur Achse der
Langrolle 6 hin- und herbewegt.

Der Liner 5b wird in diesem Walzenspalt 7 auf die offene Klebemasseseite des
Klebebands 5a kaschiert. Schlie3lich wird das mit dem Liner 5b eingedeckte Klebeband
5a auf dem Kern 4 aufgewickelt, woraus eine kreuzgewickelte Langrolle 6 resultiert.

Um diese Bewegung besonders synchron ablaufen zu lassen, sind Filihrungshiilse 11,
Linerrolle 2 und Andruckrolle 3 auf einem Hebel 10 befestigt, der die axiale Bewegung

mitsamt der Fiihrungshiilse 11, der Linerrolle 2 und der Andruckrolle 3 durchfiihrt.

Es sei nochmals erwdhnt, dass der Liner 5b eine groltere Breite als das Klebeband 5a
(jeweils bezogen auf die Querrichtung von Liner 5a und Klebeband 5b) auf und so auf
das Klebeband 5a laminiert wird, dass er an beiden Kanten des Klebebands 5a
Ubersteht.

Der Punkt 8, an dem der Liner 5b die Linerrolle 2 verlasst, ist héchstens 50 cm von dem
Walzenspalt 7 entfernt, des Weiteren befindet sich keine weitere Umlenkrolle zwischen
Linerrolle 2 und Walzenspalt 7, so dass eine Verspannung des Liners 5b nicht auftreten
kann und insbesondere auch Verspannungen in der Langrolle 6 weitgehend vermieden

werden, was die Wickelqualitat der Langrolle 6 deutlich erhdht.
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Auch das Klebeband 5a wird nicht Gber eine weitere Umlenkrolle gefiihrt, sondern ber
die bevorzugt vorgesehene Fihrungshiilse 11 von der Rolle direkt zur Andruckrolle 3
gefuhrt.

Die Figur 3 zeigt eine Variante der erfindungsgemafen Verfahren. Im Unterschied zu
dem vorherigen Verfahren werden das Klebeband 5a und der Liner 5b gleichzeitig und
von der gleichen Seite in den Walzenspalt 7 gefiihrt, und zwar dergestalt, dass auf der
Langrolle 6 der Liner 5b unterhalb der Klebemasse 5a legt (der radiale Abstand des
Liners 5b zur Achse der Langrolle 6 ist grofer als der der zugehorigen Klebebandlage
5a).

Das Klebeband 5a wird Uber eine Flhrungshiilse 11 zur Andruckrolle gefihrt und
umschiegt diese Uber einen Winkel von ungefahr 135°. Auf der Andruckrolle 3 liegend
erfolgt der Weitertransport in Richtung Walzenspalt 7 geflihrt wird.

Der Liner 5b wird von einer Linerrolle 2 kommend direkt in den Walzenspalt 7 gefiihrt, wo
er auf die zumindest eine offene Klebemasseseite des Klebebands 5a kaschiert wird.

Das mit dem Liner 5b eingedeckte Klebeband 5a wird auf dem Kern 4 aufgewickelt.
Wiederum befinden sich die Linerrolle 2, die Andruckrolle 3 und die Fiihrungshiilse 11 auf
einem Hebel 10 und werden synchron in einer Bewegung, vorzugsweise mit einer
konstanten Geschwindigkeit parallel zur Achse der Langrolle 6 hin- und herbewegt,

woraus eine kreuzgewickelte Rolle 6 resultiert.

In der Figur 4 ist das Verfahren nach Figur 2 gezeigt, wie es sich darstellt, wenn die Sicht
von oben auf die einzelnen Anlagenteile ist.

Das Klebeband 5a wird abgewickelt und tber die Fuhrungshilse 11 der Andruckrolle 3
zugefuhrt. Der Liner 2 wird von der Linerrolle 2 abgewickelt und ebenfalls der
Andruckrolle 3 zugefihrt.

Auf der Andruckrolle 3 wird der Liner 5b von unten auf die zumindest eine offene
Klebemasseseite des Klebebands 5a aufgelegt, so dass sich der Liner 5b zwischen
Klebeband 5a und Andruckrolle 3 befindet.

Das aus Klebeband 5a und Liner 5b entstehende Laminat wird auf der Andruckrolle 3
liegend in den Walzenspalt 7 geflihrt, der sich zwischen Andruckrolle 3 und zwischen den
ersten Lagen mit dem mit Liner 5b eingedeckten und auf dem Kern 4 bereits befindlichen
Klebeband 5a ergibt.
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Flhrungshilse 11, Linerrolle 2 und Andruckrolle 3 sind auf einem Hebel 10 befestigt, der
die axiale Bewegung mitsamt der Fihrungshilse 11, der Linerrolle 2 und der
Andruckrolle 3 in Bezug auf den Kern in axialer Richtung, also der angezeigten
Pfeilrichtung, durchflihrt.

Durch die Hin- und Herbewegung mit einer bevorzugt kontanten Geschwindigkeit
(angedeutet durch den Pfeil) entsteht nicht wie lblich eine Klebebandrolle in Form einer
archimedischen Spirale, bei der alle Lagen des Klebebands exakt Ubereinander aufgelegt
werden, sondern eine kreuzgewickelte Klebebandrolle in Form einer archimedischen
Spirale, sprich die einzelnen Lagen des Klebebands werden schrag auf die Rolle gelegt
(weisen also nicht wie Ublich einen rechten Winkel zur Achse der Rolle auf).

In der Figur 4 bewegt sich der Hebelarm 10 aktuell in Richtung der geschlossenen

Pfeilspitze.

Der Liner 5b hat eine grdfiere Breite als das Klebeband 5a (jeweils bezogen auf die
Querrichtung von Liner 5a und Klebeband 5b) und wird so auf das Klebeband 5a

laminiert, dass er an beiden Kanten des Klebebands 5a Ubersteht.

Ein grol3er Vorteil des erfindungsgemalien Verfahrens ist, dass das Verfahren ohne
jeglichen Verlust von Klebebandabschnitten gefahren werden kann.

Dennoch liegt es im Rahmen der Erfindung, wenn dieser Vorteil nicht genutzt wird und
beispielsweise zusatzlich ein schmaler Streifen aus den Klebebandern abgetrennt wird,

der vor dem Aufrollen des Klebebands entfernt wird.
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Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung einer kreuzgewickelten Langrolle eines zumindest einseitig
klebenden Klebebands, bei dem die zumindest eine klebende Seite mit einem Liner
eingedeckt ist, in Form einer archimedischen Spirale, wobei

ein Kern auf einer Achse losbar fixiert ist, auf den das mit dem Liner eingedeckte
Klebeband gewickelt wird,

eine Andruckrolle mit der Mantelflache des Kerns oder mit dem mit dem Liner
eingedeckten Klebeband, das bereits auf dem Kern aufgewickelt ist, derart in
Berlihrung steht, dass sich zwischen Andruckrolle und Mantelflache des Kerns oder
mit dem mit Liner eingedeckten Klebeband ein Walzenspalt ergibt, wobei Kern und
Andruckrolle gegenlaufig rotieren,

der Liner von einer Linerrolle abgewickelt wird,

der Liner auf die zumindest eine offene Klebemasseseite des Klebebands, das auf
der Andruckrolle liegend in Richtung Walzenspalt gefuhrt wird, aufgelegt wird und auf
der Andruckrolle liegend das Laminat aus Klebeband und Liner in den Walzenspalt
geflihrt werden,

das mit dem Liner eingedeckte Klebeband auf dem Kern aufgewickelt wird,

wobei die Linerrolle des Liners sowie die Andruckrolle synchron in einer Bewegung
parallel zur Achse der Langrolle hin- und herbewegt werden,

wobei der Liner eine grél3ere Breite als das Klebeband (jeweils bezogen auf die
Querrichtung von Liner und Klebeband) aufweist und so auf das Klebeband laminiert

wird, dass er an beiden Kanten des Klebebands Ubersteht.

Verfahren zur Herstellung einer kreuzgewickelten Langrolle eines zumindest einseitig
klebenden Klebebands, bei dem die zumindest eine klebende Seite mit einem Liner
eingedeckt ist, in Form einer archimedischen Spirale, wobei

ein Kern auf einer Achse losbar fixiert ist, auf den das mit dem Liner eingedeckte
Klebeband gewickelt wird,

eine Andruckrolle mit der Mantelflache des Kerns oder mit dem mit dem Liner
eingedeckten Klebeband, das bereits auf dem Kern aufgewickelt ist, derart in
Berlihrung steht, dass sich zwischen Andruckrolle und Mantelflache des Kerns oder
mit dem mit Liner eingedeckten Klebeband ein Walzenspalt ergibt, wobei Kern und
Andruckrolle gegenlaufig rotieren,

das Klebeband, vorzugsweise auf die Andruckrolle liegend, Richtung Walzenspalt
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geflhrt wird,

der Liner von einer Linerrolle abgewickelt wird,

das Klebeband und der Liner gleichzeitig und von der gleichen Seite in den
Walzenspalt gefiihrt werden,

der Liner in diesem Walzenspalt auf die zumindest eine offene Klebemasseseite
kaschiert wird,

das mit dem Liner eingedeckte Klebeband auf dem Kern aufgewickelt wird,

wobei die Linerrolle des Liners sowie die Andruckrolle synchron in einer Bewegung
parallel zur Achse der Langrolle hin- und herbewegt werden,

wobei der Liner eine grél3ere Breite als das Klebeband (jeweils bezogen auf die
Querrichtung von Liner und Klebeband) aufweist und so auf das Klebeband laminiert

wird, dass er an beiden Kanten des Klebebands Ubersteht.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Achse mit dem Kern angetrieben wird, so dass die Andruckrolle durch

Kraftschluss gegenlaufig zum Kern rotiert.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Andruckrolle schwenkbar gelagert ist, so dass sich die Position der Andruckrolle
dem wachsenden Durchmesser der Rolle mit eingedecktem Klebeband anpassen

kann.

Verfahren nach mindestens einem der vorherigen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

sich der Liner auf einer Linerrolle befindet, von dieser abgewickelt und dabei
Richtung Walzenspalt gefihrt wird, wobei der Punkt, an dem der Liner die Linerrolle
verldsst, hdochstens 50 cm von dem Walzenspalt entfernt ist und/oder zwischen

Linerrolle und Walzenspalt der Liner liber keine Umlenkrolle gefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Linerrolle beweglich gelagert ist, so dass der Punkt, an dem der Liner die

Linerrolle verlasst, stets einen konstanten Abstand von dem Walzenspalt aufweist.
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Verfahren nach mindestens einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Klebeband Uber eine Flihrungshilse der Andruckrolle zugefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Flhrungshilse synchron mit der Linerrolle sowie der Andruckrolle in einer

Bewegung parallel zur Achse der Langrolle hin- und herbewegt wird.

Verfahren nach mindestens einem der vorherigen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

gegebenenfalls Flhrungshiilse, Linerrolle sowie Andruckrolle auf einem Arm
befestigt sind, der mitsamt gegebenenfalls Fihrungshilse, Linerrolle sowie

Andruckrolle die axiale Bewegung vollfiihrt.

Verfahren nach mindestens einem der vorherigen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Klebeband eine reine Klebemassenschicht (die ihrerseits aus einer, zwei oder
mehreren Klebemassenschichten bestehen kann), ein mit einer Klebemasse einseitig
ausgerlstetes Tragermaterial oder ein beidseitig mit einer Klebemasse

ausgerustetes Tragermaterial ist.

Verfahren nach mindestens einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Verfahren kontinuierlich durchgefihrt wird.
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