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(57) Zusammenfassung: Gegenstand der Erfindung ist ein
Verfahren zur Herstellung einer Ummantelung (1) für langge-
strecktes Gut (2), insbesondere einer Umhüllung für Kabel-
sätze. Dabei werden zunächst zwei jeweils zumindest ein-
seitig mit einer Klebebeschichtung (3) ausgerüstete Klebe-
bänder (3, 4) axial voneinander beabstandet mit Hilfe eines
Trägerbandes (5) zu einem Laminat (3, 4, 5) vereinigt. Dazu
werden die beiden Klebebänder (3, 4) in Längserstreckung
unter Definition eines von ihnen begrenzten Freibereiches
(6) jeweils klebebeschichtungsseitig mit dem Trägerband (5)
vereinigt. Erfindungsgemäß ist das Trägerband (5) klebebe-
schichtungsfrei ausgebildet und wird erst bei oder nach Her-
stellen des Laminats (3, 4, 5) mit einer eigenen Klebebe-
schichtung (7) zumindest im Freibereich (6) ausgerüstet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung einer Ummantelung für langgestrecktes Gut,
insbesondere einer Umhüllung für Kabelsätze, wo-
nach zwei jeweils zumindest einseitig mit einer Kle-
bebeschichtung ausgerüstete Klebebänder axial von-
einander beabstandet mit Hilfe eines Trägerbandes
zu einem Laminat vereinigt werden und dazu die bei-
den Klebebänder in Längserstreckung unter Definiti-
on eines von ihnen begrenzten Freibereiches jeweils
klebebeschichtungsseitig mit dem Trägerband verei-
nigt werden.

[0002] Bei einem Verfahren der eingangs beschrie-
benen Art, wie es in der US 4 327 246 beschrie-
ben wird, wird so vorgegangen, dass zwei Klebe-
bänder mit einem gemeinsamen Träger ausgerüstet
sind. Die beiden Klebebänder sind in Laufrichtung je-
weils klebemassenseitig mit Versatz aufeinander la-
miniert. Zur Bündelung des langgestreckten Gutes
wird das betreffende Klebeband parallel hierzu aus-
gerichtet und dann um das langgestreckte Gut her-
umgewickelt. Als Alternative zu dieser Längswicklung
wird im Rahmen der an dieser Stelle einschlägigen
US 4 327 246 auch beschrieben, dass das Klebeband
in einer spiralförmigen oder schraubenförmigen Be-
wegung um das langgestreckte Gut geführt werden
kann.

[0003] Eine vergleichbare Vorgehensweise wird im
Rahmen der EP 1 875 573 B1 beschrieben. Dabei
kommen insgesamt drei Klebebänder zum Einsatz.
Zunächst einmal werden ein erstes und ein zweites
einseitig klebend ausgerüstetes Klebeband in Lauf-
richtung jeweils klebemassenseitig mit Versatz auf-
einander laminiert. An der freien Kante des ersten
Klebebandes der Umhüllung ist dann noch ein drittes
einseitig klebend ausgerüstetes Klebeband auf das
erste Klebeband in Laufrichtung wiederum klebemas-
senseitig mit Versatz auflaminiert. Das dritte Klebe-
band ist hierbei auf der gleichen Seite des ersten Kle-
bebandes angeordnet wie das zweite Klebeband.

[0004] Auf diese Weise will man eine Möglichkeit
zur Bandagierung von Einzelleitungen zu Kabelsät-
zen mit hohem Schutz gegen mechanische Beschä-
digungen durch Scheuern und Reiben an scharfen
Kanten, Graten und Schweißpunkten zur Verfügung
stellen. Allerdings ist die Herstellung aufwendig, weil
insgesamt drei einseitig klebend ausgerüstete Klebe-
bänder in bestimmter Verfahrensabfolge mit Versatz
aufeinander laminiert werden. Hierbei kommt es zu
einem Kontakt der jeweiligen Klebemassen, so dass
etwaige Korrekturen nicht (mehr) möglich sind. Au-
ßerdem ist die Handhabung einseitig klebend ausge-
rüsteter Klebebänder aufwendig und muss ggf. mit
Schutzfilmen gearbeitet werden.

[0005] Die EP 1 312 097 B1 befasst sich mit einer
Ummantelung zum Ummanteln von langgestrecktem
Gut. Diese weist eine textile Eindeckung auf, bei
der in einem schmalen Kantenbereich ein selbstkle-
bend ausgerüstetes Klebeband vorhanden ist. Au-
ßerdem findet sich ein weiteres zweites selbstkle-
bend ausgerüstetes Klebeband. Beide Klebebänder
erstrecken sich über die zugehörigen Längskanten
der Eindeckung. Insgesamt wird das Ziel verfolgt, ei-
ne einfache, preiswerte und schnelle Ummantelung
zu ermöglichen. Zu diesem Zweck ist die Eindeckung
selbst klebemassenfrei ausgelegt, kann folglich nicht
zur Verklebung beitragen. Hier setzt die Erfindung
ein.

[0006] Der Erfindung liegt das technische Problem
zugrunde, ein derartiges Verfahren zur Herstellung
einer Ummantelung für langgestrecktes Gut so weiter
zu entwickeln, dass die Produktion vereinfacht ist und
insgesamt verringerte Kosten beobachtet werden.

[0007] Zur Lösung dieser technischen Problemstel-
lung ist ein gattungsgemäßes Verfahren zur Her-
stellung einer Ummantelung für langgestrecktes Gut
im Rahmen der Erfindung dadurch gekennzeichnet,
dass das Trägerband klebebeschichtungsfrei ausge-
bildet ist und erst bei oder nach Herstellen des Lami-
nats mit einer Klebebeschichtung zumindest teilwei-
se im Freibereich ausgerüstet wird.

[0008] D.h., der Freibereich zwischen den beiden
selbstklebenden Klebebändern wird ganz oder teil-
weise mit der nachträglich aufgebrachten Klebebe-
schichtung ausgerüstet. In diesem Zusammenhang
kann mit einer vollflächigen Klebebeschichtung des
Freibereiches gearbeitet werden. Es ist aber auch
eine Streifenbeschichtung des Freibereiches mög-
lich und wird von der Erfindung umfasst. In jedem
Fall verfügt das Trägerband im Freibereich über eine
mehr oder minder ausgeprägte Klebebeschichtung,
die letztendlich für den Verschluss der Ummantelung
beim Ummanteln des langgestreckten Gutes genutzt
wird.

[0009] Die Erfindung verzichtet also zunächst ein-
mal bewusst auf die Handhabung und Verarbeitung
von drei jeweils einseitig klebend ausgerüsteten Kle-
bebändern, wie dies im Rahmen der Lehre nach der
EP 1 875 573 B1 obligatorisch ist. Vielmehr wer-
den lediglich zwei zumindest einseitig mit einer Kle-
bebeschichtung ausgerüstete Klebebänder miteinan-
der zu dem Laminat vereinigt. Hierfür sorgt das er-
findungsgemäß klebebeschichtungsfrei ausgebildete
Trägerband. Auf diese Weise wird die jeweilige Hand-
habung vereinfacht und können die beiden Klebebän-
der unschwer mit dem Trägerband vereinigt werden,
zumal die beiden Klebebänder hierzu axial voneinan-
der beabstandet ausgerichtet werden.
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[0010] Im Unterschied zu der Lehre nach der
EP 1 312 097 B1 wird das Trägerband erfindungsge-
mäß bewusst mit einer zusätzlichen Klebebeschich-
tung ausgerüstet, und zwar zumindest teilweise im
Freibereich zwischen den beiden einseitig klebend
ausgerüsteten Klebebändern. Hinzu kommt, dass die
beiden einseitig klebend ausgerüsteten Klebebänder
erfindungsgemäß mit dem Trägerband nicht in einem
schmalen Kantenbereich verbunden sind bzw. ver-
bunden werden. Vielmehr entspricht die Breite des
Trägerbandes meistens der Breite des breiteren der
beiden Klebebänder und kann eine Breite bis hin zu in
etwa der aufaddierten Breite der beiden Klebebänder
besitzen. Außerdem ist der Freibereich zwischen den
beiden Klebebändern meistens so bemessen, dass
er in etwa die Hälfte der Breite des schmaleren Kle-
bebandes bis zum Zweifachen dieser Breite aufweist.
D.h., der axiale Abstand ist kleiner als die doppelte
geringste Breite des jeweiligen Klebebandes ausge-
legt.

[0011] Bei dem Trägerband handelt es sich typi-
scherweise um ein textiles Bandmaterial. Grundsätz-
lich kann an dieser Stelle auch eine Kunststofffo-
lie, eine Papierfolie, eine Papierbahn oder ein ande-
res flächiges Material zum Einsatz kommen. Sofern
das Trägermaterial als textiles Bandmaterial ausge-
bildet ist, haben sich flächige Vliesmaterialien, Gewe-
be, Gewirke, aber auch Filz- oder Schaumstofflagen
als günstig erwiesen. Diesen sämtlichen Materialien
ist gemein, dass die Flächenmasse im Regelfall un-
terhalb von 500 g/m2 und insbesondere sogar weni-
ger als 200 g/m2 beträgt.

[0012] Außerdem ist das Trägerband erfindungsge-
mäß klebebeschichtungsfrei ausgebildet, verfügt al-
so nicht über eine Klebebeschichtung. Grundsätz-
lich sind natürlich prinzipiell Beschichtungen wie eine
Lackbeschichtung denkbar. Aus Kostengründen wird
man hierauf im Allgemeinen verzichten und das Trä-
gerband nicht nur klebebeschichtungsfrei, sondern
im Regelfall sogar generell beschichtungsfrei ausle-
gen.

[0013] Durch die klebebeschichtungsfreie Ausbil-
dung des Trägerbandes lässt sich dieses problem-
los mit den beiden einseitig mit einer Klebebeschich-
tung ausgerüsteten Klebebändern zu dem Laminat
vereinigen. Denn hierzu ist es lediglich erforderlich,
dass die beiden jeweiligen Klebebänder in Längser-
streckung jeweils klebebeschichtungsseitig mit dem
Trägerband vereinigt werden. D.h., das Trägerband
wird mit der jeweiligen Klebebeschichtung des zuge-
hörigen Klebebandes im einfachsten Fall schlicht und
ergreifend verklebt.

[0014] Dabei wird meistens so vorgegangen, dass
die beiden Klebebänder an einer gemeinsamen Vor-
derseite des Trägerbandes angeordnet werden. Au-
ßerdem wird so vorgegangen, dass die beiden Klebe-

bänder in ihrer Längserstreckung den von ihnen be-
grenzten Freibereich definieren. D.h., zwischen den
beiden Klebebändern erstreckt sich der besagte Frei-
bereich, welcher von den jeweiligen Rändern der
Klebebänder in der Längserstreckung begrenzt wird.
In diesem Freibereich erkennt man das Trägerband
bzw. dessen Vorderseite, während die übrige Vorder-
seite des Trägerbandes von den beiden Klebebän-
dern bedeckt bzw. überdeckt wird.

[0015] Erfindungsgemäß wird zumindest dieser
Freibereich nun bei oder nach der Herstellung des
Laminates mit einer Klebebeschichtung ausgerüstet.
Das kann im einfachsten Fall so geschehen, dass
die Klebebeschichtung mit Hilfe einer Maske so auf
die Vorderseite des Trägerbandes aufgebracht wird,
dass der Freibereich von der Klebebeschichtung aus-
gefüllt wird. Alternativ hierzu kann die Klebebeschich-
tung auch von einem Transferband respektive Trans-
ferfilm getragen werden und mit Hilfe des Trans-
ferbandes bzw. Transferfilmes dann im Freibereich
an der besagten Vorderseite des Trägerbandes an-
gebracht bzw. auf die Vorderseite aufgebracht wer-
den. Demgegenüber bleibt die Rückseite des Träger-
bandes klebebeschichtungsfrei bzw. meistens sogar
gänzlich beschichtungsfrei.

[0016] Dabei wird man insgesamt so vorgehen, dass
der Freibereich zumindest teilweise mit der Klebebe-
schichtung ausgerüstet wird. D.h., die nachträglich
auf das Trägerband aufgebrachte Klebebeschichtung
deckt den Freibereich ab, und zwar wenigstens teil-
weise. Selbstverständlich kann die Klebebeschich-
tung auch über diesen hinaus reichen. Das ist bei-
spielsweise dann der Fall, wenn das Trägerband mit
der fraglichen Klebebeschichtung ausgerüstet wird,
bevor das Trägerband mit den beiden Klebebändern
vereinigt wird. In diesem Fall ist es sogar denkbar,
dass die Klebebeschichtung auf dem Trägerband teil-
weise mit der Klebebeschichtung des zugehörigen
und aufgebrachten Klebebandes verklebt wird. Der
hiermit verbundene Überlapp führt dann zumindest in
einem Streifenbereich dazu, dass das fragliche Kle-
beband zur Vereinigung mit dem Trägerband eine
gleichsam doppelte Klebebeschichtung aufweist.

[0017] Dabei wird im Regelfall so vorgegangen, dass
die auf das Trägerband aufgebrachte Klebebeschich-
tung den Freibereich entweder vollständig ausfüllt
oder an einem Rand oder beiden Rändern mit dem
zugehörigen Klebeband überlappt. In diesem Zusam-
menhang wird eine Überlappung von allenfalls 10%
bis maximal 20%, bezogen auf die gesamte Breite
des Freibereiches, zugelassen, um nicht den Ver-
brauch an Klebstoff für die Klebebeschichtung des
Trägerbandes unnötig hoch zu treiben. Vielmehr stellt
diese Bemessungsregel sicher, dass der Freibereich
in jedem Fall mit Hilfe der Klebebeschichtung für das
Trägerband ausgefüllt wird, wobei zusätzlich auch ein
randseitiger Überlapp in den angegebenen Grenzen
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bis maximal 20%, bezogen auf die Breite des Freibe-
reiches, zugelassen wird.

[0018] Wie bereits erläutert, werden die beiden Kle-
bebänder in Längserstreckung unter Berücksichti-
gung eines axialen Abstandes mit dem Trägerband
zu dem Laminat vereinigt. Dabei hat es sich bewährt,
wenn dieser axiale Abstand zwischen den beiden
Klebebändern im Regelfall die Hälfte der gerings-
ten Breite bis das Zweifache dieser geringsten Brei-
te des jeweiligen Klebebandes ausfüllt. Diese Be-
messungsregel trägt dem Umstand Rechnung, dass
das nach dem beschriebenen Verfahren hergestellte
Laminat um das langgestreckte Gut längs gewickelt
wird. Dabei sorgt typischerweise die Klebebeschich-
tung im Freibereich für den endseitigen Verschluss
der solchermaßen realisierten Längsumhüllung, wes-
halb die angesprochene Breite des Freibereiches und
folglich der axiale Abstand in diesem Kontext aus-
reicht.

[0019] Die beiden Klebebänder können insgesamt
eine gleiche Breite aufweisen. Es ist aber auch mög-
lich, mit Klebebändern unterschiedlicher Breite zu ar-
beiten. Das hängt letztlich davon ab, welchen Durch-
messer das zu ummantelnde langgestreckte Gut auf-
weist. Im Falle unterschiedlicher Breite der beiden
Klebebänder wird meistens ein Breitenverhältnis von
1:1 bis 1:10 und vorzugsweise 1:1 bis 1:5 beobach-
tet. Außerdem ist die Auslegung im Regelfall so ge-
troffen, dass die Breite des Trägerbandes in etwa
der Breite des breiteren der beiden Klebebänder ent-
spricht und bis hin zur aufaddierten Breite der beiden
Klebebänder ausgelegt sein kann.

[0020] Auf diese Weise wird zunächst einmal eine
stabile Auslegung des Laminates zur Verfügung ge-
stellt. Im Übrigen stellt diese Bemessungsregel si-
cher, dass die beiden Klebebänder mit jeweils seitli-
chem Überstand mit dem Trägerband vereinigt wer-
den. Dieser seitliche Überstand entspricht von der
Breite her (jeweils) in etwa dem Freibereich oder
übersteigt diesen. Mit Hilfe des seitlichen Überstan-
des wird sichergestellt, dass die solchermaßen reali-
sierte Ummantelung sicher mit dem langgestreckten
Gut bei der Längsumhüllung verklebt wird und auf
diese Weise ein einwandfreier Schutz vor Beschä-
digungen durch Scheuern, Grate etc. zur Verfügung
steht.

[0021] Dabei hat es sich weiter bewährt, wenn die
beiden Klebebänder mit in etwa gleichem seitlichen
Überstand mit dem Trägerband vereinigt werden.
Denn das hat zur Folge, dass das Laminat an diesen
beiden Überständen mit der jeweils nach außen wei-
senden Klebebeschichtung des zugehörigen Klebe-
bandes orientiert wird. D.h., in Folge der Überstän-
de verfügt das Laminat über die jeweils nach außen
weisende Klebebeschichtung des zugehörigen Kle-
bebandes im Bereich des Überstandes.

[0022] Meistens wird man mit unterschiedlichen
Überständen arbeiten. Tatsächlich korrespondiert ein
erstes mit dem Trägerband vereinigtes Klebeband
meistens zu einem Fixierstreifen. D.h., die Klebebe-
schichtung dieses ersten Klebebandes sorgt dafür,
dass die Ummantelung am langgestreckten Gut fi-
xiert wird. Das zweite Klebeband sorgt demgegen-
über für einen Verschluss der Ummantelung nach
dem Längsumwickeln des langgestreckten Gutes.
Der Überstand des auf diese Weise realisierten Ver-
schlussstreifens ist meistens von seiner Breite her
größer als die Breite des Fixierstreifens ausgelegt.
Tatsächlich beobachtet man an dieser Stelle ein
Breitenverhältnis der beiden Überstände und folg-
lich des Fixierstreifens zum Verschlussstreifen im Be-
reich von 1:1 bis 1:5 und vorzugsweise im Bereich
von 1:1 bis 1:3.

[0023] In jedem Fall sorgen die beiden Überstände
bzw. der Fixierstreifen und der Verschlussstreifen in
Kombination dafür, dass die Ummantelung am lang-
gestreckten Gut einerseits fixiert wird und anderer-
seits die Längsumhüllung geschlossen werden kann.
Dabei wird man meistens so vorgehen, dass das La-
minat mit der Klebebeschichtung an seinem einen
Überstand parallel zum langgestreckten Gut ausge-
richtet und hieran festgelegt wird. D.h., mit dem einen
seitlichen Überstand und der dort vorgesehenen Kle-
bebeschichtung wird das Laminat an dem zu umman-
telnden langgestreckten Gut fixiert respektive vorfi-
xiert. Anschließend wird das Laminat bzw. die sol-
chermaßen realisierte Ummantelung um das langge-
streckte Gut längs gewickelt. Dadurch entsteht ein
Längswickel. Zum Abschluss wird der weitere zwei-
te Überstand mit der dortigen Klebebeschichtung mit
dem Längswickel verklebt.

[0024] Dabei kommt es meistens dazu, dass der
weitere zweite Überstand bzw. dessen Klebebe-
schichtung und folglich der Verschlussstreifen mit der
Klebebeschichtung des Trägerbandes im Freibereich
in Kontakt kommt, so dass beide Klebebeschichtun-
gen miteinander verklebt werden und so für einen
besonders sicheren Halt des weiteren zweiten Über-
standes und damit der Endkante des Längswickels
bzw. der Ummantelung sorgen. Dabei versteht es
sich, dass die breitenmäßige Auslegung und Anbrin-
gung an die Abmessungen und insbesondere den
Durchmesser des langgestreckten Gutes angepasst
sind. – Gegenstand der Erfindung ist auch eine Um-
hüllung, die zur Herstellung einer Ummantelung für
langgestrecktes Gut besonders geeignet ist. Die frag-
liche Umhüllung wird im Anspruch 10 beschrieben.

[0025] Im Ergebnis werden ein Verfahren zur Her-
stellung einer Ummantelung für langgestrecktes Gut
und eine korrespondierende Umhüllung beschrie-
ben, die beide für einen besonderen mechanischen
Schutz des langgestreckten Gutes sorgen. Hierbei
handelt es sich meistens um einen oder mehrere Ka-
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belstränge. Außerdem wird die Ummantelung bzw.
Umhüllung im Regelfall in Verbindung mit Kabelsträn-
gen in Automobilen eingesetzt. Dabei sorgt die Um-
mantelung insgesamt für einen Schutz der einzelnen
Kabelstränge bzw. Kabelsätze gegen mechanische
Schäden. Diese können beispielsweise durch Scheu-
ern und Reiben in einem Kraftfahrzeug auftreten und
werden erfindungsgemäß beherrscht.

[0026] Die erfindungsgemäße Vorgehensweise so-
wie die zugehörige Umhüllung lassen sich beson-
ders einfach und kostengünstig herstellen. Das ist
vor dem Hintergrund des enormen Preiswettbewer-
bes auf dem Automobilsektor von besonderer Bedeu-
tung. Hierin sind die wesentlichen Vorteile zu sehen.

[0027] Im Folgenden wird die Erfindung anhand ei-
ner lediglich ein Ausführungsbeispiel darstellenden
Zeichnung näher erläutert; es zeigen:

[0028] Fig. 1A bis Fig. 1C ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Ummantelung für langgestrecktes Gut in
verschiedenen Verfahrensstufen und

[0029] Fig. 2 die am langgestreckten Gut ange-
brachte Ummantelung.

[0030] In den Figuren ist eine Ummantelung 1 für
langgestrecktes Gut 2 dargestellt. Bei dem langge-
streckten Gut 2 handelt es sich im Ausführungsbei-
spiel und nicht einschränkend um mehrere zusam-
mengefasste Kabelstränge, Kabelsätze etc. in einem
Kraftfahrzeug. Mit Hilfe der Ummantelung 1 wird nun
das langgestreckte Gut 2 bzw. werden die Kabel-
stränge in ihrer Längserstreckung umhüllt. Die Um-
mantelung 1 korrespondiert folglich zu einem Längs-
wickel als Umhüllung, wie dies die Fig. 2 zeigt und
dessen Herstellung im Detail in den Fig. 1A bis
Fig. 1C dargestellt ist. Hier ist die Ummantelung 1
und sind die verschiedenen Herstellungsschritte in
ausgestrecktem Zustand ersichtlich.

[0031] Bei der Herstellung der Ummantelung 1 wer-
den zunächst zwei jeweils zumindest einseitig mit
einer Klebebeschichtung 3 ausgerüstete Klebebän-
der 3, 4 bereitgestellt. Die beiden Klebebänder 3, 4
verfügen neben der Klebebeschichtung 3 über einen
Träger 4. Bei dem Träger 4 kann es sich um einen
solchen aus einem Gewebe oder Gewirke handeln.
Im Regelfall kommt ein PET(Polyethylenterephthalat)
-Gewebe oder auch ein Polyamid-Gewebe zum Ein-
satz. Generell kann der Träger 4 aber auch als Ve-
lourträger oder Gewirke sowie Gelege ausgebildet
sein. Im Allgemeinen handelt es sich bei dem Träger
4 um einen textilen Träger 4, der grundsätzlich auch
als Vlies ausgebildet sein mag.

[0032] Das Klebeband 3, 4 verfügt über eine Breite B
im Bereich von ca. 15 mm bis 250 mm. Vorzugswei-
se liegt die Breite B im Bereich zwischen 15 mm und

100 mm. Das Flächengewicht des jeweiligen Klebe-
bandes 3, 4 ist im Bereich von 40 g/m2 bis 800 g/m2

und vorzugsweise zwischen 100 g/m2 und 250 g/m2

angesiedelt. Seine Dicke mag im Bereich zwischen
0,1 mm bis 5 mm und vorzugsweise im Bereich zwi-
schen 0,2 mm bis 1 mm angesiedelt sein.

[0033] Bei der Klebebeschichtung 3 handelt es sich
um eine Klebemasse auf Basis von Natur- oder Syn-
thesekautschuk. Meistens wird ein Acrylatkleber und
insbesondere Hotmeltkleber eingesetzt. Grundsätz-
lich können auch Klebemassen auf Silikon, Polyure-
than- oder Polyeterbasis zum Einsatz kommen. Da-
neben sind auch Klebemassen denkbar, die sich aus
20 Gew.-% bis 85 Gew.-% eines Polyurethans oder
Polyethers sowie 15 Gew.-% bis 85 Gew.-% eines
mit der vorgenannten Komponente verträglichen Kle-
beharzes sowie 0,01 Gew.-% bis 3 Gew.-% eines
Vernetzungsmittels zusammensetzen. Als Auftrags-
gewichte für die Klebebeschichtung 3 empfiehlt die
Erfindung Werte im Bereich zwischen ca. 30 g/m2 bis
zu 300 g/m2.

[0034] Die beiden einseitig mit der Klebebeschich-
tung 3 ausgerüsteten Klebebänder 3, 4 werden je-
weils axial voneinander beabstandet mit Hilfe eines
Trägerbandes 5 zu einem Laminat 3, 4, 5 vereinigt.
Zu diesem Zweck werden die beiden Klebebänder 3,
4 in Längserstreckung unter Definition eines von ih-
nen begrenzten Freibereiches 6 jeweils klebeschich-
tungsseitig mit dem Trägerband 5 vereinigt. Das er-
kennt man beim Übergang von der Fig. 1A zu der
Fig. 1B.

[0035] Bei diesem Vorgang wird das Trägerband 5
jeweils mit der Klebebeschichtung 3 des zugehöri-
gen Klebebandes 3, 4 verklebt. In diesem Zusam-
menhang geht die Erfindung insgesamt so vor, dass
die beiden Klebebänder 3, 4 an einer gemeinsamen
Vorderseite 5a des Trägerbandes 5 angeordnet wer-
den. Von besonderer erfinderischer Bedeutung ist in
diesem Zusammenhang, dass das Trägerband 5 an
seiner Vorderseite 5a und seiner Rückseite 5b je-
weils beschichtungsfrei ausgebildet ist und insbeson-
dere sowie insgesamt klebebeschichtungsfrei aus-
gelegt ist. D.h., das Trägerband 5 wird unmittelbar
auf die Klebebeschichtung 3 der betreffenden Klebe-
bänder 3, 4 aufgedrückt und haftet auf der Klebebe-
schichtung 3.

[0036] Erst bei oder nach der Herstellung des sol-
chermaßen erzeugten Laminates 3, 4, 5 wird das
Trägerband 5 mit einer eigenen Klebebeschichtung
7 zumindest in dem Freibereich 6 ausgerüstet. Das
erkennt man beim Übergang von der Fig. 1B zur
Fig. 1C. Tatsächlich geht die Erfindung im Ausfüh-
rungsbeispiel so vor, dass zunächst das klebebe-
schichtungsfrei ausgelegte Trägerband 5 mit seiner
Vorderseite 5a mit der zugehörigen Klebebeschich-
tung 3 der jeweiligen Klebebänder 3, 4 verbunden
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wird. Dazu werden die beiden Klebebänder 3, 4 axial
voneinander beabstandet in Längserstreckung aus-
gerichtet. Gleiches gilt für das Trägerband 5. Danach
werden die Klebebänder 3, 4 mit dem Trägerband
verbunden.

[0037] Nachdem auf diese Weise der Freibereich
6 zwischen den jeweils innenseitig liegenden Rän-
dern der beiden Klebebänder 3, 4 definiert worden
ist, wird dieser Freibereich 6 mit der Klebebeschich-
tung 7 ausgerüstet. Dazu kann der Kleber durch Auf-
sprühen unter Berücksichtigung einer Maske in den
fraglichen Freibereich 6 auf das Trägerband 5 bzw.
dessen Vorderseite 5a aufgebracht werden. Im Aus-
führungsbeispiel ist die Klebebeschichtung 7 deutlich
dicker als die jeweilige Klebebeschichtung 3 darge-
stellt. Das dient jedoch nur dazu, um den Herstel-
lungsprozess und die Anordnung der Klebebeschich-
tung 7 deutlich zu machen. Tatsächlich werden die
Klebebeschichtungen 3, 7 im Regelfall mit vergleich-
barem Flächenauftragsgewicht (Flächenmasse) auf
den zugehörigen Träger 4 bzw. 5 aufgebracht. Die-
ses ist meistens im Bereich von 30 g/m2 bis 300 g/m2

angesiedelt, wie dies einleitend mit Bezug zur Klebe-
beschichtung 3 bereits erläutert wurde.

[0038] Alternativ hierzu ist es auch möglich, dass die
Klebebeschichtung 7 auf einem nicht dargestellten
Transferfilm vorhanden ist und mit Hilfe des Trans-
ferfilmes im Freibereich 6 auf dem Trägerband 5
bzw. dessen Vorderseite 5a angebracht wird. Dar-
über hinaus besteht die weitere Möglichkeit, die Kle-
bebeschichtung 7 berührungslos im Freibereich 6 auf
das Trägerband 5 aufzulegen. An dieser Stelle ste-
hen verschiedene Methoden und Vorgehensweisen
zur Verfügung, beispielsweise das sogenannte "Kiss
Coating" oder das "Curtain Coating" sowie das be-
reits zuvor erwähnte Sprühcoating-Verfahren.

[0039] In topologischer Hinsicht ist die Auslegung
insgesamt so getroffen, dass die beiden Klebebän-
der 3, 4 in ihrer Längserstreckung einen axialen Ab-
stand A voneinander aufweisen, welcher in etwa die
Hälfte der geringsten des jeweiligen Klebebandes 3,
4 bis hin zum Zweifachen dieser geringsten Breite B1,
B2 beträgt. Im Ausführungsbeispiel verfügt das rech-
te Klebeband 3, 4 in den Fig. 1A bis Fig. 1C über
die geringste Breite B1, die vorliegend größer als der
axiale Abstand A der beiden Klebebänder 3, 4 ausge-
bildet ist. Dabei mag der Abstand A Werte im Bereich
zwischen ca. 20 mm und 50 mm aufweisen. Dement-
sprechend verfügt auch der solchermaßen definierte
Freibereich 6 über eine entsprechende Breite A.

[0040] Man erkennt, dass die beiden Klebebänder
3, 4 eine unterschiedliche Breite B1, B2 aufweisen.
Selbstverständlich können beide Klebebänder 3, 4
auch mit einer gleich ausgelegten Breite B1, B2 aus-
gebildet sein. Außerdem ist im Ausführungsbeispiel
das Breitenverhältnis B1:B2 im Bereich zwischen ca.

1:1 bis 1:3 angesiedelt. Tatsächlich mag dieses Brei-
tenverhältnis B1:B2 Werte bis maximal 1:10 anneh-
men.

[0041] Die dargestellte Breite C des Trägerbandes 5
entspricht in etwa der Breite B2 des breiteren der bei-
den Klebebänder 3, 4. Im Maximum kann die Breite
C des Trägerbandes 5 der aufaddierten Breite B1, B2
der beiden Klebebänder 3, 4 entsprechen. D.h., es
gilt:

C ≈ B2 bis B1 + B2.

[0042] Außerdem erkennt man anhand der Darstel-
lungen, dass die beiden Klebebänder 3, 4 mit jeweils
einem Überstand Ü mit dem Trägerband 5 vereinigt
werden. Dieser jeweils seitliche Überstand Ü ist von
seiner Breite her im Ausführungsbeispiel sowohl am
rechten als auch am linken Rand des Trägerbandes
5 in etwa gleich ausgelegt. Dabei sorgt die Orientie-
rung und Ausbildung des Laminates 3, 4, 5 insgesamt
dafür, dass das betreffende Laminat 3, 4, 5 an sei-
nen beiden Überständen Ü mit der jeweils nach au-
ßen weisenden Klebebeschichtung 3 des zugehöri-
gen Klebebandes 3, 4 orientiert wird. Mit Hilfe des
Überstandes Ü bzw. der dort freiliegenden Klebebe-
schichtung 3 des zugehörigen Klebebandes 3, 4 wird
die auf diese Weise realisierte Umhüllung bzw. Um-
mantelung 1 um das zu ummantelnde langgestreckte
Gut 2 gewickelt, wie dies in der Fig. 2 im Detail dar-
gestellt ist.

[0043] Zu diesem Zweck wird das Laminat 3, 4, 5
zunächst mit der Klebebeschichtung 3 am zugehöri-
gen Überstand Ü des im Ausführungsbeispiel rechten
Klebebandes 3, 4 an dem langgestreckten Gut 2 fest-
gelegt. Anschließend wird die Umhüllung gemäß der
Darstellung in der Fig. 1C um das langgestreckte Gut
2 längs gewickelt. Zum Abschluss wird der weitere
Überstand Ü, welcher im Beispiel zum linken Klebe-
band 3, 4 gehört, mit dem auf diese Weise hergestell-
ten Längswickel verklebt. Dabei beobachtet man eine
besonders intensive Verklebung, weil die Klebebe-
schichtung 3 des in diesem Fall linken Überstandes
Ü entsprechend der Darstellung der Fig. 1C auf die
Klebebeschichtung 7 des Trägerbandes 5 trifft und
beide Klebebeschichtungen 3, 7 miteinander verklebt
werden (vgl. Fig. 2).

[0044] Im Ausführungsbeispiel korrespondiert der
Überstand Ü des ersten Klebebandes 3, 4 mit der
geringsten Breite B1 zum sogenannten Fixierstreifen,
mit dessen Hilfe das erste Klebeband 3, 4 bzw. der
dortige Überstand Ü an dem langgestreckten Gut
2 ausweislich der Fig. 2 festgelegt wird. Der Über-
stand Ü des zweiten Klebebandes 3, 4 der Breite
B2 ist meistens von seiner Breite her größer als der
Überstand Ü des ersten Klebebandes 3, 4 ausgelegt.
Der Überstand Ü des zweiten Klebebandes 3, 4 kor-
respondiert zu einem Verschlussstreifen. Als Folge
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hiervon verfügen die zugehörigen Überstände Ü bzw.
die Breite des Fixierstreifens im Vergleich zu derjeni-
gen des Verschlussstreifens über ein Breitenverhält-
nis, welches im Bereich von 1:1 bis 1:5 und vorzugs-
weise im Bereich von 1:1 bis 1:3 angesiedelt ist.

[0045] Es ist offensichtlich, dass sich je nach Varia-
tion der Breiten B1, B2 und C unterschiedliche Ge-
samtbreiten des Laminates 3, 4, 5 und auch verschie-
dene Größen des Freibereiches 6 bzw. seiner Breite
A darstellen und umsetzen lassen. Nicht nur die je-
weiligen Breiten B1, B2 und C der beiden Klebebän-
der 3, 4 sowie des Trägerbandes 5 spielen hierbei ei-
ne Rolle, sondern auch der jeweils eingestellte Über-
stand Ü. Dabei lassen sich Gesamtbreiten des La-
minates 3, 4, 5 im Bereich von ca. 80 mm bis 600
mm realisieren, so dass langgestreckte Güter 2 ganz
unterschiedlichen Durchmessers ummantelt werden
können. Diese Abschätzungen sind selbstverständ-
lich nur beispielhaft zu verstehen und selbstverständ-
lich nicht einschränkend.
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Patentansprüche

1.   Verfahren zur Herstellung einer Ummantelung
für langgestrecktes Gut (2), insbesondere einer Um-
hüllung für Kabelsätze, wonach zwei jeweils zumin-
dest einseitig mit einer Klebebeschichtung (3) ausge-
rüstete Klebebänder (3, 4) axial voneinander beab-
standet mit Hilfe eines Trägerbandes (5) zu einem La-
minat (3, 4, 5) vereinigt werden und dazu die beiden
Klebebänder (3, 4) in Längserstreckung unter Defini-
tion eines von ihnen begrenzten Freibereiches (6) je-
weils klebebeschichtungsseitig mit dem Trägerband
(5) vereinigt werden, dadurch gekennzeicnet, dass
das Trägerband (5) klebebeschichtungsfrei ausgebil-
det ist und erst bei oder nach Herstellen des Laminats
(3, 4, 5) mit einer Klebebeschichtung (7) zumindest
teilweise im Freibereich (6) ausgerüstet wird.

2.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die beiden Klebebänder (3, 4) in
Längserstreckung einen axialen Abstand (A) vonein-
ander aufweisen, welcher kleiner als die doppelte ge-
ringste Breite (B1, B2) des jeweiligen Klebebandes (3,
4) ausgelegt ist.

3.  Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die beiden Klebebänder (3, 4)
an einer gemeinsamen Vorderseite (5a) des Träger-
bandes (5) angeordnet werden.

4.   Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Klebe-
bänder (3, 4) eine gleiche bis unterschiedliche Breite
(B1, B2) aufweisen.

5.   Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Klebe-
bänder (3, 4) in einem Breitenverhältnis (B1:B2) von
1:1 bis 1:10 vorliegen.

6.   Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Breite (C) des
Trägerbandes (5) in etwa der Breite (B2) des breite-
ren der beiden Klebebänder (3, 4) bis hin zur aufad-
dierten Breite (B1, B2) der beiden Klebebänder (3, 4)
entspricht.

7.   Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Klebe-
bänder (3, 4) ein Breitenverhältnis ihrer seitlichen
Überstände (Ü) im Bereich von 1:1 bis 1:5 und vor-
zugsweise im Bereich von 1:1 bis 1:3 aufweisen.

8.   Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das Laminat (3, 4,
5) an seinen beiden Überständen (Ü) mit der jeweils
nach außen weisenden Klebebeschichtung (3) des
zugehörigen Klebebandes (3, 4) orientiert wird.

9.   Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass das Laminat (3, 4, 5)
mit der Klebebeschichtung (3) an seinem einen Über-
stand (Ü) parallel zum langgestreckten Gut (2) aus-
gerichtet und hieran festgelegt wird und anschließend
um das Gut (2) längs gewickelt sowie abschließend
mit der Klebebeschichtung (3) des weiteren zweiten
Überstandes (Ü) mit dem Längswickel verklebt wird.

10.    Umhüllung zur Herstellung einer Ummante-
lung (1) für langgestrecktes Gut (2), mit zwei jeweils
zumindest einseitig mit einer Klebebeschichtung (3)
ausgerüsteten sowie axial voneinander beabstande-
ten Klebebänder (3, 4), die mit Hilfe eines Träger-
bandes (5) zu einem Laminat (3, 4, 5) vereinigt sind,
wobei die beiden Klebebänder (3, 4) in Längser-
streckung unter Definition eines von ihnen begrenz-
ten Freibereiches (6) jeweils klebeschichtungsseitig
mit dem Trägerband (5) verbunden sind, dadurch
gekennzeicnet, dass das Trägerband (5) klebebe-
schichtungsfrei ausgebildet ist und erst bei oder nach
Herstellen des Laminates (3, 4, 5) mit einer Klebe-
beschichtung (7) zumindest teilweise in dem Freibe-
reich (6) ausgerüstet wird.

Es folgen 2 Seiten Zeichnungen
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