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@ Verfahren zur Herstellung von Tragegriffen.

@ Beansprucht wird ein Verfahren zur Herstellung von
Tragegriffen aus mit Klebemasse versehenen Tégermateria-
lien, deren Breite grofRer ist als die Tragegriffbreite, durch
Abschneiden, indem die Seitenkanten des gewiinschten
Tragegriffs gebildet werden, dadurch gekennzeichnet, dal®
eine UOberwiegend senkrecht zur Bahnrichtung gereckte
Tragermaterialbahn verwendet wird, die senkrecht zur Bahn-
richtung einen Spannungswert bei 5% Dehnung von minde-
stens 20 N/25 mm Breite besitzt.
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Verfahren zur Herstellung von Tragegriffen

Die Erfindung betrifft
ein vVerfahren zur Herstellung von Tragegriffen aus mit
Klebmasse versehenen Tragermaterialbahnen, deren Breite
groBer ist als die Tragegriffbreite, durch Abschneiden,
indem die Seiteﬁkanten des gewiinschten Tragegriffes
gebildet werden.

Es ist bereits ein Herstellungsverfahren bekannt,
mit dem schmale klebende Tragegriffe aus breiten Bahnen
erhalten werden, indem durch Schneiden in Querrichtung
der Bahn die Seitenkanten des gewlnschter Tragegriffes
gebildet werden (WC-Patentanmeldung 84/04085). Labei hat
sich herausgestellt, daB die in dieser Weise erhaltenen
Tragegiife in der Praxis nicht immer befriedigende
Eigenschaften besitzen, weil die Festigkeit des Griffes

bei Belastung in der Langsrichtung nicht ausreicht.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zu
schaffen, mit dem die geschilderten Nachteile vermieden
werden.

Diese Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren zur
Herstellung von Tragegriffen aus mit Klebemasse ver-
sehenen Trigermaterialbahnen, deren Breite groBer ist
als die Tragegriffbreite, durch Abschneiden, indem die
Seitenkanten des gewlnschten Tragegriffes gebildet

werden, das dadurch gekennzeichnet ist, daB eine iiber-
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wiegend senkrecht zur Bahnrichtung gereckte Trager-
materialbahn verwendet wird, die senkrecht zur Bahn-
richtung einen Spannungswert bei 5 % Dehnung von
mindestens 20 N/25 mm Breite besitzt. Vorzugsweise
betrdgt dieser Wert mindestens 50N/25 mm Breite.

Vorzugsweise besitzt die Tragermaterialbahn
senkrecht zur Bahnrichtung eine ReiBkraft von mindestens
100 N/25 mm Breite und weiterhin vorzugsweise senkrecht
zur Bahnrichtung eine Schlagzugarbeit von mindestens 500
m J/25 mm Breite.

Besonders bevorzugt werden Tragermaterialbahnen, die
zwel oder drei dieser genannten Eigenschaften zusammen
besitzen.

Trdgermaterialbahnen, die eine oder mehrere der
angegebenen Eigenschaften wie den Spannungswert, die
ReiBkraft und die Schlagzugarbeit mit den angegebenen
Werten bei einer Dicke von 20 pm und 25 mm Breite
besitzen, werden bevorzugt; besonders bevorzugt werden
solche Trdgermaterialbahnen, die diese Eigenschaften bei

einer Dicke von 40 um haber.

Der Spannungswert bei 5 % Dehnung ist ein MaB fir
die maximale quasistatische Belastbarkeit eines 25 mm
breiten Griffes unter der Voraussetzung, daB3 sich der
Griff nicht mehr als 5 % dehnendarf. Diese GroBe wird
gem#aBR DIN 53455 ermittelt.

Der ReiBkraftwert (ermittelt gemaB DIN 53455) gibt
an, bei welcher guasistatischen Belastung ein 25 mm

breiter Tragegriff zerreifit.

Die Schlagzugarbeit gibt an, welches Arbeitsauf-
nahmevermogen eine 3 cm lange Probe eines 25 mm breiten

Tragegriffes bei einer Deformation besitzt, die mit 2,9



10

15

20

25

30

35

0186020

m/sec Deformationsgeschwindigkeit eingeleitet wird. Die
Prifung erfolgt gemdaB DIN 53488,

Geeignete Trdgermaterialbahnen sind gereckte bzw.
orientierte Kunststoffolien. Bevorzugt werden Poly-
olefinfolien, Polyesterfolien und Polyvinylchlorid-

folien.

- Besonders geeignete Polyolefinfolien sind Poly-
dthylen~ und Polypropylenfolien. Bevorzugt werden
Polypropylenfolien, und zwar solche aus Polypropylen-
Homopolymerisat oder einem Copolymerisat des Poly-
propylens, insbesondere mit Athylen. Vorzugsweise
enthalten die Polypropylen-Copolymerisate Polypropylen
als Hauptkomponente.

Bevorzugte Polyesterfolien sind Polyathylen-
terephthalatfolien.

Auch Laminate, die die erfindungsgemaflen Festig-
keiten senkrecht zur Bahnrichtung aufweisen, sind als
Tragermaterialbahnen geeignet. Dabei kdnnen weitere
Lagen auch in anderer Richtung als senkrecht zur Bahn-

richtung orientiert bzw. gereckt sein.

Die erfindungsgemdRe Tréagermaterialbahn ist iiberwie-
gend senkrecht zur Bahnrichtung gereckt. Insbesondere
ist sie stdrker senkrecht zur Bahnrichtung gereckt als
in Bahnrichtung, so daB das Reckverhdltnis senkrecht zur
Bahnrichtung grtBer ist als das Reckverhdltnis in Bahn-

richtung.

Das Reckverhaltnis gibt an, auf das Wievielfache die
urspringliche Liange oder Breite des Trdgers durch den
Reckvorgang verldngert oder verbreitert wird. Fur den

Ausdruck "Bahnrichtung" sind auch andere Formulierungen
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bekannt, beispielsweise: Léngsrichtung, Maschinenlauf-
richtung. Im Begriff "senkrecht zur Bahnrichtung", auch
Querrichtung genannt, ist die Senkrechte gemeint, die in

der Bahnebene liegt.

Vorzugsweie betrdgt fiir Polyolefinfolien und fir
Polyesterfolien das Reckverhaltnis senkrecht zur Bahn-
richtung mindestens 1:4, bevorzugt mindestens 1:5,
insbesondere 1:7 bis 1:10. In der Bahnrichtung bétrégt
das Reckverhdltnis vorzugsweise mindestens 1:1,1,insbe-
sondere 1:3 bis 1:8, vorzugsweise 1:4 bis 1:6. Bevorzugt
werden diese Reckverhdltnisse fiur Polypropylenfolien und

zwar vorzugsweise flr Polypropylen-Homopolymerisate.

Polyvinylchloridfolien besitzen senkrecht zur
Bahnrichtung vorzugsweise ein Reckverhdltnis von 1:2 bis
1:4, insbesondere von etwa 1:3. In Bahnrichtung sind

Reckverhdltnisse von 1:1,2 bis 1:1,9 bevorzugt.

Bevorzugt werden in der Bahnrichtung niedrige Reck-
verh&dltnisse, um die gute Schneidbarkeit der Trédger-
materialbahnen sicherzustellen. Daher ist die Bahn in
dieser Richtung nur in solchem MaR gereckt, daB sie gut

verarbeitet werden kann.

Die erfindungsgemédflen Tragermaterialbahnen sind mit
iiblichen Reckverfahren aus an sich bekannten Kunststof-
fen erh&ltlich. Sie lassen sich gem3B der WO-Patentan-

meldung 84/04085 gut zu Tragegriffen weiterverarbeiten.

Die Dicke der Tré&dgermaterialbahn betrédgt vorzugs-
weise 25 bis 500 um. Ungeschdumte Folien haben insbeson-
dere eine Dicke von 30 bis 80 um und geschzZumte Folien

insbesondere eine Dicke von 60 bis 260 um.

Als Trédgermaterialien sind vor dem Recken geschiumte
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Folien besonders geeignet. Auch geeignet sind solche
Tragermaterialbahnen, die nur im mittleren Bereich der
Bahn, die den mittleren Griffteil qdes geschnittenen
Tragegriffes bildet, geschdumt sind, wodurch Einschnii-
rungen des Griffes bei der Benutzung vermieden werden,
da sie ohne Verstarkung bzw. Papierunterlagen eine gute

Steifigkeit aufweisen.

Den fiUr die Herstellung der erfindungsgemidBen
(geschaumten) Trdger verwendeten Polymeren, vorzugsweise
Polyolefinen, insbesondere Polypropylen und als Haupt-
komponente Polypropylen enthaltenden Copolymerisaten,
wird ein Treibmittel (Blahmittel) zugemischt, das beim
Erhitzen durch Zersetzung Gase freigibt. Geeignet sind
insbesondere unter Normalbedingungen feste Verbindungen
oder Systeme. Besonders bevorzugt werden Treibmittel auf
der Basis von Citronens&dure/Natriumhydrogencarbonat, die
z.B. unter der Bezeichnung Hydrocerol im Handel erhalt-
lich sind, und Azodicarbonamid. Weitere geeignete Treib-
mittel sind: B-Naphthalinsulfonsaurehydrazid, Diphenyl-
sulfon-2,3'-disulfonylhydrazid, Benzol-1,3-di-sulfon-
sdurehydrazid, Benzolsulfonsdure-N-phenylhydrazid,
Natriumbicarbonat/Melamin, p,p'-Oxy-bis-benzolsulfonyl-
hydrazid, Natriumcarbonat/Citronensdure, Harn-
stoff/Biuret, 1,6-Di-n-decyl-azobisformamid und

Diphenyl-4,4'-di-(sulfonylazid).

Das Treibmittel ist vorzugsweise mit einem Gewichts-
anteil von 0,5 bis 4 %, insbesondere von 1 bis 3 % in

dem Gemisch enthalten.

Die Dichte der geschdumten Trédger betrdgt insbe-

sondere 0,4 bis 0,75 g/cm3

g/cmg.

, vorzugsweise 0,45 bis 0,65

Die Dicke der geschdumten, ungereckten Tr&ger kann
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etwa 0,075 bis 10 mm, insbesondere 0,25 bis 2,5 mm
betragen und ist im Hinblick auf die gewdhlten Reck-
verhaltnisse abzustimmen. Abhgdngig vom Anwendungszweck
konnen die geschdumten und gereckten Trager insbesbndere
eine Dicke von 25 bis 500 um besitzen und besonders

bevorzugt von 40 - 160 um besitzen.

Die erfindungsgeméfle Trégefmaterialbahn kann auf
einer Seite vollfldchig oder auch partiell, beispiels-
weise streifenformig, insbesondere an den Seiten, mit
einer Klebmasse versehen sein, so daB die Tragegriffe an

beiden Endbereichen verklebt werden konnen.

20

Bevorzugte Klebemassen sind druckempfindliche Klebe~

massen bzw. Selbstklebemassen und Heifischmelzkleber.

Selbstklebemassen kdonnen auch kombiniert mit einer
warmeaktivierbaren oder in anderer Weise aktivierbaren
Klebemasse aufgetragen sein. Der Auftrag kann sowohl im
Vollstrich als auch im Streifenstrich erfolgen, so daf

beide Eigenschaften erfiullt sind.

Durch Abdecken der vollfldchig mit Klebemasse ver-
sehenen Bahn in ihrem mittleren Bereich mit geeigneten
nichtklebenden Materialien wie Kunststoffolien oder
Papierbahnen sowie pulverfdrmigen oder fliussigen
Materialien, kann die Klebemasse inaktiviert werden,
wodurch der klebfreie Griffteil des Tragegriffs erhalten

wird.

Die Tragermaterialbahnen konnen vorzugsweise im
mittleren Bereich mit einem Hilfstrdger bzw. einer Ver-
stédrkung versehen werden die z.B. aus Kunststoffolien,
geschdumten Kunststoffolien oder Papier besteht. Hiermit
wird die Belastbarkeit des Griffes erhoht und die

Einschniirung des Griffes bei der Benutzung vermieden.
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Bahnformige Hilfstrdger und Verstéadrkungsmaterialien
werden bevorzugt von separaten Vorratsrollen abgerollt,
in Laufrichtung auf die Tridgermaterialbahn aufgelegt,

mit ihr verbunden und der Schneidemaschine zugefihrt.

Mit Selbstklebemasse beschichtete Trdgermaterial-

bahnen sind auf der Riickseite vorzugsweise mit einer

‘klebstoffabweisenden Beschichtung versehen, deren auch

streifenfdormiger Verlauf mit dem Klebemassenauftrag auf
der gegeniiberliegenden Seite zweckmédBigerweise abge-

stimmt ist.

Die erfindungsgemdfRen Trédgermaterialbahnen konnen in
der Bahnrichtung aber auch senkrecht zur Bahnrichtung
fortlaufend bedruckt sein, beispielsweise mit Schriftzi-
gen oder Mustern, deren Lage>auf die spater abgeteilten

Tragegriffe abgestimmt ist.

Mit dem erfindungsgemédBen Herstellungsverfahren
lassen sich mindestens 50 Tragegriffe pro Minute, vor-
zugsweise iUber 100 Tragegriffe pro Minute und insbeson-
dere 150 - 200 Tragegriffe pro Minute senkrecht zur
Bahnrichtung von den erfindungsgemé&Ben Trédgermaterial-
bahnen abschneiden. Diese hohen Schnittgeschwindigkeiten
lassen sich mit diesen Tragermaterialbahnen erreichen,
da diese sich durch eine hervorragende Schneidbarkeit
senkrecht zur Bahnrichtung und eine guté Steifigkeit in
der Bahnrichtung auszeichnen, so daB ein stdrungsfreier

Vorschub in der Schneideeinrichtung sichergestellt ist.

Von besonderem Vorteil ist, daB die nach dem
erfindungsgemédien Verfahren erhaltenen Tragegriffe
schockartigen Belastungen widerstehen kdnnen und sich

nur geringfiigig dehnen.
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Die folgenden Beispiele dienen zur Erlauterung der

Erfindung:

In den Beispielen wurden Trennmittel, Kleber und Primer

. folgender Zusammensetzung verwendet:

Als Trennmittel wurde ein handelsiibliches Silikon-
trennmittel aus der Klasse der Kondensationsvernetzenden
Zweikomponenten-Systeme verwendet. Die Vernetzung wurde
mit Dibutylzinnmaleinat katalysiert. Die Trennsubstanz
wurde als 5 %ige Losung in Toluol mit einer Rakel auf-
getragen. Die Beschichtungsstédrke (trocken) betrug 0,2

2
g/m-,
Der Klebstoff bestand aus

42 Gew.-Tln. Styrol-Isopren-Blockcopolymerisat (SIS)
20 Gew.-Tln. Pentaerythritester des hydrierten
Kolophoniums
37 Gew.~-Tln. aliphatischem Kohlenwasserstoffharz,
Erweichungspunkt 85°C,
1 Gew.-Tl., Zinkdibutyldithiocarbamat.

Der Klebstoff wurde als 40 %ige Losung in Toluol mit
anschlieBender Trocknung aufgetragen. Der Kleberauftrag
betrug 30-35 g/m2. Auch der Auftrag aus der Schmelze ist

moglich.

Auf die Verwendung einer speziellen Verankerungs-
schicht zwischen Tr&ger und Klebstoff konnte verzichtet
werden. Selbstverstandlich sind die dem Stand der

Technik entsprechenden Primer einsetzbar.
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Beispiel 1

Ein Polypropylen-Polydthylen-Copolymerisat mit 3 %
Polydthylenanteil wird aus einem Ublichen Extruder auf
eine Kihlwalze extrudiert und anschlieBlend in
Bahnrichtung bei Temperaturen zwischen 125°C und 130°C
im Verhdltnis 1:3 gereckt. Anschlieflend wird die Bahn
einem Breitstreckrahmen zugefiihrt und bei Temperaturen
zwischen 145°C und 150°C im Verh#ltnis 1:9 gereckt. Die
Trédgermaterialbahn hat eine Dicke von 50 um.

Zur Herstellung von klebenden Bahnen wird der Trager
nach Kantenbeschnitt beidseitig durch Koronavorbehand-
lung auf eine Benetzungsspannung von 40 mN/m gebracht.
Der Tridger wird dann auf einer Seite mit der oben
angegebenen Klebmasse beschichtet und auf der Riickseite

mit dem Trennmittel versehen.

AnschlieBend wird auf den mittleren Bereich der
klebenden Bahnseite fortlaufend in der Maschinenrichtung
eine schmalere Papierbahn aufgelegt. Die so gebildete
Verbundbahn wird dann einer iUblichen Querschneidevor-
richtung, insbesondere einer des in der WO-Patentanmel-
dung 84/04085 beschriebenen Typs zugefihrt und zu Trage-
griffen geschnitten. Es werden 170 Tragegriffe pro

Minute erhalten.

Entsprechend Beispiel 1 konnen die folgenden Folien
verwendet werden: Bicor 30 (Mobil), Trespaph. NND-40
(Kalle), Torayfan 60 (Mitsui), Mylar 23 (DuPont),
Hostaphan V67/RS (Kalle), Genotherm GZ44 (Kalle).

Beispiel 2

75 Gewichtsteile granuliertes PP/PE-Blockcopolymeri-
sat (Schmelzindex 230/2.16 : 5 g/10 min), 5 Gewichts-
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teile Polydthylen niedriger Dichte mit einem Schmelzin-
dex 190/5 von 2 - 5 g / 10 min, 5 Gewichtsteile Athylen-
Vinylacetat-Copolymerisat (EVA gem&al nachstehender
Definition) und 15 Gewichtsteile Styrol-Butadien-
Blockcopolymerisat (SBR gem#B nachstehender Definition)
werden gut gemischt. Dazu werden zweckmidfliigerweise die
drei zuletzt genannten Komponenten mit einer kleinen
Menge der ersten Komponente im Mischextruder vorgemischt
und anschlieflend granuliert. Das erhaltene Granulat wird
mit dem verbliebenen PP/PE-Granulat und 1,5 Gewichtstei-
len des Treibmittels auf der Basis von Citronensdure/
Natriumhydrogencarbonat (Hydrocerol), gemischt. Diese
Mischung wird als geschdumte Bahn von etwa 1000 um Dicke
aus einem Ublichen Extruder auf eine Kilhlwalze extru-

diert.

Diese Schaumbahn wird auf einer Walzenreckanlage in
Bahnrichtung bei Temperaturen zwischen 125° und 130°C im
Reckverhdltnis 1:3 gereckt. Die Dicke der geschdumten,

gereckten Bahn betragt etwa 550 um.

AnschlieBend wird die Materialbahn einem Breit-
streckrahmen zugefiuihrt und bei Temperaturen von 145°C -
150°C im Verhaltnis 1:6 senkrecht zur Bahnrichtung
gereckt. Die Dicke der geschdumten Bahn betrdgt etwa 100
pm. Sie hat eine Dichte von etwa 0,5 g/cmB.

PP/PE: PP/PE-Copolymerisat (statistisches oder
Block-Copolymerisat) mit einem Schmelzindex
230/2.16 von etwa 5 g/10 min. und einem
Athylengehalt von etwa 4 %.

EVA : Athylen-Vinylacetat-Copolymerisat mit einem Vinyl-
acetatgehalt von 45 %.
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SBR: Styrol-Butadien-Blockcopolymerisat mit einem
Styrolgehalt von 50 % mit einem Schmelzindex
230/2.16 von etwa 5 - 10 g/10 min.

Zur Herstellung von klebenden Bahnen wird der Tréger
nach Kantenbeschnitt beidseitig durch Koronavorbehand-
lung auf eine Benetzungsspannung von 40 m N/m gebracht.
Der Tridger wird dann auf einer Seite streifenformig im
Bereich der beiden R&nder mit der oben angegebenen
Klebemasse beschichtet und auf der Riickseite in gleicher
Weise und in entsprechender Breite mit dem Trennmittel
versehen. Die so gebildete Bahn wird dann einer Ublichen
Querschneidevorrichtung, insbesondere einer des in der
WO-Patentanmeldung 84/04085 beschriebenen Typs zugefiihrt
und zu Tragegriffen geschnitten. Es werden 170 Trage-

griffe pro Minute erhalten.
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Patentanspriche

1. Verfahren zur Herstellung von Tragegriffen aus
mit Klebemasse versehenen Trégermaterialbahnen, deren
Breite groBer ist als die Tragegriffbreite, durch
Abschneiden, indem die Seitenkanten des gewiinschten
Tragegriffs geblldet werden, dadurch gekennzeichnet, daB
eine Uberwiegend senkrecht zur Bahnrichtung gereckte
Triagermaterialbahn verwendet wird, die senkrecht zur
Bahnrichtung einen Spannungswert bei 5 % Dehnung von
mindestens 20 N/25 mm Breite besitzt.

2. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB der Spannungswert bei 5 % Dehnung minde-
stens 50 N/25 mm Breite betrdgt. '

3. Verfahren gemdf Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daBl eine Trdgermaterialbahn verwendet
wird, die zus&dtzlich senkrecht zur Bahnrichtung eine
ReiBkraft von mindestens 100 N/25 mm Breite und/oder
eine Schlagzugarbeit von mindestens 500 m J/25 mm Breite

besitzt.

4. Verfahren gemaB Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die angegebenen Werte sich auf eine
Tragermaterialbahn von mindestens 20 um oder mindestens

40 um Dicke beziehen.

5. Verfahren gem&df Anspruch 1, dadurch gekénnzeich—
net, daB als Tridgermaterialbahnen Polyolefinfolien,
Polyesterfolien, Polyvinylchloridfolien, Laminate oder
geschaumte Folien verwendet werden, insbesondere nur im

mittleren Bereich geschdumte Folien.

6. Verfahren gemdB Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB fur Polyolefin- und Polyesterfolien das Reck-
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verhdltnis senkrecht zur Bahnrichtung mindestens 1:4 und

fir Polyvinylchloridfolien 1:2 bis 1:4 betrdgt.

7. Verfahren gem&dR Anspruch 1, dadurch gekennzeich-

net, daB die Tr&germaterialbahn 25 -500 um dick ist.

8. Verfahren gemiaR Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die Trdgermaterialbahn vollfl&dchig oder strei-
fenfdormig mit Selbstklebemasse und/oder HeiBschmelz-

kleber versehen ist.

9. Verfahren gemafl Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dal der mittlere Bereich der Tradgermaterialbahn mit
nichtklebenden Materialien oder einem Hilfstr&dger bzw.

einer Verstarkung versehen ist.

10. Verfahren gemafl3 Anspruch 1, dadurch gekennzeich-

net, dal3 die Tr&dgermaterialbahn nur im mittleren Bereich

geschaumt ist.

11. Verfahren gemdB Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die nichtklebende Riickseite der Triagermaterial-
bahn mit einer klebstoffabweisenden Beschichtung ver-

sehen 1st.

12. Verfahren gemdl3 Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die Trdgermaterialbahn in oder senkrecht zur
Bahnrichtung fortlaufend bedruckt ist.

13. Verfahren gemdB Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB mindestens 50 Tragegriffe pro Minute geschnit-
ten werden.
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