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(54) Gepragte Klebefolien.

(57) in einem Verfahren zur Herstellung einer gepragten Cast-
Folie wird eine eine Extrusionsduse (1) verlassende Folienbahn
(4) zwecks Aufrauung einer Oberflache in einem noch nicht er-
kalteten Zustand mittels mindestens einer Rotationswalze (2) mit
einem sich Uber mindestens annédhernd die gesamte Oberflache
(40) erstreckenden ersten Pragungsmuster versehen. Zudem
wird die Folienbahn (4) mittels derselben Rotationswalze (2) mit
mindestens einem zweiten Pragungsmuster (41) versehen, wo-
bei das zweite Pragungsmuster (41) der Kennzeichnung der Fo-
lie dient. Dieses Verfahren erméglicht eine effiziente Herstellung
der Folie, insbesondere fir Klebebénder, da die Beschriftung oh-
ne weiteren Verfahrensschritt in den Herstellungsprozess inte-
griert wird.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer gepragten Folie, eine gepragte Folie sowie ein Klebeband
gemass Oberbegriff der Patentanspriiche 1, 6 und 9. Die Erfindung betrifft insbesondere ein Verfahren zur Herstellung
von Cast-Folien, eine gepragte Cast-Folie sowie ein Klebeband, welches aus einer derartigen Cast-Folie hergestellt ist.

Stand der Technik

[0002] Im Stand der Technik sind Folien bekannt, welche in einer ersten Richtung eine erhdhte Dehnbarkeit aufweisen und
in einer zweiten Richtung relativ leicht zerreissbar sind. Diese sogenannten Cast-Folien werden in den verschiedensten
Bereichen eingesetzt, beispielsweise in der Verpackungsindustrie zur Verpackung von Lebensmittein, im Hygieneartikel-
Bereich oder als Klebebénder.

[0003] Die Cast-Folien werden extrudiert. In der Herstellung bewéhrt hat sich ein Chillroll-Verfahren, bei welchem eine
Folienbahn auf eine kalte Walze extrudiert wird. Es ist ferner bekannt, eine Oberflache der Cast-Folie aufzurauen, indem
die kalte Walze als Pragewalze, insbesondere als Moletierwalze, ausgebildet ist.

[0004] Die extrudierte Folienbahn wird im noch nicht abgekihiten Zustand zwischen der Pragewalze und einer Gegen-
druckwalze hindurchgefiihrt und so mit einem Préagungsmuster versehen. Werden die Cast-Folien als Kiebebander ver-
wendet, so wird nach der Pragung tblicherweise auf der nicht aufgerauten Oberflache eine Klebstoffschicht aufgebracht.

[0005] Es ist erwiinscht, insbesondere bei Klebebéndern, dass die Folien mit einer Beschriftung, beispielsweise mit einer
Produktebezeichnung, einem Firmenlogo oder einer sonstigen Kennzeichnung versehen werden. Diese Beschriftung wird
im Stand der Technik mittels Tampondruck oder mit einem anderen {blichen Druckverfahren auf die Folie aufgebracht.

Darstellung der Erfindung

[0006] Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Herstellungsverfahren und eine Folie zu schaffen, welche eine effiziente und
kostengiinstige Kennzeichnung der Folie ermdglichen.

[0007] Diese Aufgabe Idsen ein Verfahren, eine Folie und ein Klebeband mit den Merkmalen der Patentanspriche 1, 6
bzw. 9.

[0008] Erfindungsgemass werden wahrend der Herstellung der Folien in einem einzigen Verfahrensschritt und mittels der-
selben Pragewalze zwei Pragungsmuster in die Folienbahn eingebracht, wobei ein erstes Pragungsmuster eine Aufrauung
der Folie bewirkt und das zweite Pragungsmuster eine Kennzeichnung der Folie darstellt. Somit ist fiir die Aufbringung einer
Kennzeichnung oder Beschriftung kein separater Verfahrensschritt, insbesondere kein Druckvorgang, mehr notwendig.

[0009] In einer bevorzugten Variante des Verfahrens werden die zwei Pragungsmuster auf derselben Seite der Folienbahn
aufgebracht. Dies ist insbesondere dann von Vorteil, wenn die Folie als Klebeband verwendet wird. Einerseits wird nach
wie vor eine plane Oberflache zur Aufbringung des Klebstoffes erhalten, andererseits ist die Kennzeichnung trotz der
aufgebrachten Klebstoffschicht klar erkennbar.

[0010] Vorzugsweise werden Cast-Folien, insbesondere auf Basis von Polypropylen (PP), verwendet. Ein bevorzugtes
Anwendungsgebiet fiir die erfindungsgeméss hergestellten, mindestens zweifach gepragten Klebebéander ist der Baube-
reich. Diese Klebebander werden insbesondere zur Uberbriickung von Spalten zwischen zwei Bauteilen, zur Verklebung
von Uiberlappten Bahnen oder zur Verklebung von Anschlissen eingesetzt.

[0011] Weitere vorteilhafte Varianten des Verfahrens und vorteithafte Ausfihrungsformen gehen aus den abhéngigen
Patentansprichen hervor.

Kurze Beschreibung der Zeichnung

[0012] Im Folgenden wird der Erfindungsgegenstand anhand von bevorzugten Ausflhrungsbeispielen, welche in der bei-
liegenden Zeichnung dargestellt sind, erlautert. Es zeigen:

Fig. 1  eine schematische Darstellung einer Extrusionsdise mit anschliessenden Rotationswalzen in einer ersten
Ausflihrungsform;

Fig.2 einen vergrésserten Ausschnitt einer Prégewalze in schematischer Darstellung;

Fig. 3 einen vergrosserten Ausschnitt eines Klebebandes in schematischer Darstellung;

Fig. 4 eine Ansicht eines Klebebandes mit zwei Pragungsmustern;

Fig. 5 eine schematische Darstellung von Rotationswalzen in einer zweiten Ausfuhrungsform und

Fig. 8 eine schematische Darstellung von Rotationswalzen in einer dritten Ausfihrungsform.
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Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

[0013] Im Ausfilhrungsbeispiel gemass Fig. 1 wird eine Cast-Folie in einer Extrusionsanlage hergestellt. Hierfir wird eine
Folienbahn 4 aus einer langgezogenen Extrusionsdiise 1 gezogen und im noch nicht abgekiihlten Zustand zwischen zwei
Rotationswalzen 2, 3 durchgefiihrt, bevor sie einer hier nicht dargestellten Aufwickelstation oder weiteren Bearbeitungssta-
tionen zugefithrt wird. Derartige Bearbeitungsstationen sind beispielsweise Stationen zur Aufbringung einer Klebeschicht,
Stationen zur Aufbringung von weiteren Kunststoffschichten, Stationen zur Aufbringung von Linern auf die Klebeschicht
und Ahnliches. Die Folie basiert vorzugsweise auf Polypropylen (PP), wobei auch andere Materialien moglich sind.

[0014] Eine der Walzen ist als Pragewalze, insbesondere als Moletierwalze, ausgebildet. In der Fig. 1 ist sie mit dem
Bezugszeichen 2 gekennzeichnet. Die zweite Walze dient als Gegendruckwalze 3. Sie l&uft Ublicherweise synchron mit
der ersten Walze 2. Die Gegendruckwalze 3 ist vorzugsweise aus einem Hartgummi gefertigt. Die Pragewalze 2 besteht
Ublicherweise aus Stahl und weist eine feine erste Prdgemaske 20 auf, wie dies in Fig. 2 sichtbar ist. Vorzugsweise ist
eine der zwei Walzen 2, 3 gekuhit.

[0015] Die erste Pragemaske 20 dient dazu, eine Oberflache 40 der Folienbahn 4 aufzurauen. Ferner ist auf der Prage-
walze 2 mindestens eine zweite Prdgemaske 21 vorhanden. Diese Pragemaske 21 dient der Kennzeichnung der Folie und
ist beispielsweise eine Produktebezeichnung, eine Firmenbezeichnung, ein Logo oder eine anderweitige Beschriftung.
Sie kann auch eine Massangabe oder ein Raster sein, welche das spatere Aufbringen der Folie oder des Klebebandes
erleichtern sollen. Diese zweite Pragemaske 21 ist mindestens an einer Stelle der Prégewalze 2 vorhanden. Sie kann
aber auch Uber die Pragewalze 2 verteilt wiederholt angeordnet sein. Die zweite Pragemaske 21 steht weiter vor als die
erste Pragemaske 20, so dass sie auf der Folienbahn 4 eine tiefere Pragung erzielt. Vorzugsweise ist ihre Erhebung min-
destens doppelt so gross die diejenige der ersten Maske 20. Es besteht auch die Mdglichkeit, die zweite Pragemaske 21
als glanzpolierte Flache auszubilden, so dass eine transparente Pragung entsteht, welche insbesondere durchsichtiger
als das erste Pragungsmuster ist. Wenn das zweite Pragemuster zudem ein Raster oder eine Leitlinie ist, ermdglicht es
eine positionsgenaue Anbringung des Klebebandes, da genau erkennbar ist, (iber welche Stellen das Klebeband verlegt
wird. Dies ist insbesondere im Baubereich vorteilhaft.

[0016] In Fig. 3 ist ein Klebeband dargestellt, welches mittels des oben beschriebenen erfindungsgeméassen Verfahrens
hergestelit worden ist. Dieses Klebeband besteht im Wesentlichen aus einer aus der Folienbahn 4 zugeschnittenen Folie
4, welche auf einer Oberflache mit einer Klebstoffschicht 5 versehen ist. Die Klebstoffschicht 5 kann mit hier nicht darge-
steliten Linern abgedeckt sein. Die andere, gegenuberliegende Oberflache 40 ist mittels des ersten Pragungsmusters auf-
geraut. Ferner verflgt sie Uber tiefer eingebrachte zweite Pragungsmuster 41, verursacht durch die zweite Pragemaske 21.

[0017] In Fig. 4 ist ein Beispiel einer mdglichen Anordnung der zweiten Pragungsmuster 41, 42 auf der aufgerauten Ober-
flache 40 der Folie dargestellt. Das Bezugszeichen 41 zeigt ein Pradgungsmuster mit rauer Oberflache, das Bezugszeichen
42 ein Pragungsmuster mit glatter Oberfléche, in dessen Bereich die Folie durchsichtiger ist.

[0018] In Fig. 5 ist ein zweites Ausfiihrungsbeispiel von Rotationswalzen dargestellt. Hier verfiigt eine erste Walze, die
Pragewalze 2, lediglich Uber die erste Prégemaske 20. Eine zweite, gegeniiberliegende Walze, die Gegendruckwalze 3
ist mit einer zweiten Pragemaske 30 versehen. Hierfir ist die Gegendruckwalze 3" mindestens im Bereich der zweiten
Pragemaske 30" aus Stah! oder einem anderen Metall gefertigt.

[0019] In Fig. 6 ist ein drittes Ausfihrungsbeispiel dargestellt. Auch hier ist die zweite Pragemaske 30" auf der Gegen-
druckwalze 3" angeordnet. In diesem Fall ist sie jedoch nicht erhaben, wie in den Fig. 2 und 5 dargestellt, sondern vertieft
in der Walze 3" angeordnet. Hier ist die Walze ebenfalls aus Stahl gefertigt. Dadurch lasst sich eine Erhebung in der Foli-
enbahn 4 erzielen. Die Beispiele gemass den Fig. 5 und 6 eignen sich insbesondere flr Folien, welche nicht mit Kiebstoff
beschichtet werden.

[0020] Das erfindungsgemésse Verfahren erméglicht ein effiziente, kostengunstige Kennzeichnung von Folien, insbeson-
dere von als Klebebénder eingesetzte Cast-Folien, da die Beschriftung ohne zusatzlichen Verfahrensschritt in den Her-
stellungsprozess integriert wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer geprédgten Folie, wobei eine eine Extrusionsdiise (1) verlassende Folienbahn (4)
zwecks Aufrauung einer Oberflache der Folienbahn (4) mittels mindestens einer Rotationswalze (2) mit einem sich
liber mindestens annéhernd die gesamte Oberflache (40) erstreckenden ersten Pragungsmuster versehen wird, da-
durch gekennzeichnet, dass die Folienbahn (4) mittels derselben Rotationswalze (2) mit mindestens einem zweiten
Pragungsmuster (41) versehen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das mindestens eine zweite Pragungsmuster (41) grés-
sere Erhebungen bzw. Vertiefungen in der Folienbahn (4) verursacht als das erste Pragungsmuster.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine erste und eine zweite Rotationswalze vorhanden sind,
wobei die erste Walze eine Pragungswalze (2) ist und mit einer ersten Pragemaske (20) zur Einbringung des ersten
Pragungsmusters und einer zweiten Pradgemaske (21) zur Einbringung des zweiten Pragemusters (41) versehen
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ist und wobei die zweite Walze als Gegendruckwalze (3) zur ersten Pragungswalze (2) ausgebildet ist, wobei die
Folienbahn (4) zwischen den zwei Walzen (2, 3) durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine erste und eine zweite Rotationswalze vorhanden sind,
wobei die erste Walze eine Pragungswalze (2°) ist und mit einer ersten Pragemaske (20) zur Einbringung des ersten
Pragungsmusters versehen ist und wobei die zweite Walze als Gegendruckwaize (317) zur ersten Pragungswalze (2°)
ausgebildet ist und mit einer zweiten Pragemaske (30°) zur Einbringung des zweiten Pragemusters (41), wobei die
Folienbahn (4) zwischen den zwei Walzen (2, 3) durchgeflhrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die aufgeraute Oberflache (40) der
Folienbahn (4) mit dem zweiten Pragungsmuster versehen wird, und dass eine gegenuberliegende Oberflache mit
einer Klebstoffschicht (5) versehen wird.

Gepragte Folie (4°), insbesondere eine Cast-Folie, hergestellt nach dem Verfahren gemass einem der Anspruche 1 bis
5, wobei die Folie (4°) auf einer ersten Oberfldche mittels eines ersten Pragungsmusters aufgeraut ist, wobei sich das
erste Pragungsmuster mindestens annahernd Uber die gesamte Oberfléche (40) erstreckt, dadurch gekennzeichnet,
dass die Folie (4") mit einem zweiten Pragungsmuster (41) versehen ist.

Folie nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite Prdgungsmuster (41) gréssere Erhebungen bzw.
Vertiefungen in der Folie (4°) aufweist als das erste Pragungsmuster.

Folie nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite Pragungsmuster (41) eine Beschriftung, ein Pro-
duktelogo und/oder ein Firmenlogo ist.

Klebeband hergestellt aus einer gepragten Folie (4°) geméss einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die Folie (4°) eine Oberflache (40) aufweist, welche mittels eines ersten Pragungsmusters aufgeraut ist, und
dass sie eine gegeniiberliegende zweite Oberflache aufweist, welche mit einer Klebstoffschicht (5) versehen ist.

Klebeband nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite Prdgungsmuster (41) in dieselbe Oberflache
eingebracht ist wie das erste Prédgungsmuster.

Klebeband nach einem der Anspriiche 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite Pragungsmuster durch-
sichtiger ist als das erste Pragungsmuster.
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