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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Wickelgewebe mit einem Kunststoffkdrper, der aus einem
Gewebeband mit Kettfaden und Schussfaden gebildet ist.

[0002] Es ist heute Ublich, dass lose Giiter, die sich z.B. auf Paletten befinden, fiir den Trans-
port mit einer sogenannten Stretchfolie zu umwickeln, um damit einen besseren Zusammenhalt
der Giter zu erreichen. Manche Guter werden auch zu Ballen gepresst, wie z.B. wiederverwert-
bare Verpackungen, etc., sodass diese Giter den Zusammenhalt erst mit dem Umwickeln der
Ballen erfahren. Neben dieser Funktion hat das Umwickeln auch den Grund, dass dadurch die
Giter vor Umwelteinflissen besser geschiitzt werden kénnen. Je nach Folienliberdeckung sind
dazu mehrere Lagen an Stretchfolie notwendig. Problematisch ist dabei allerdings, dass die
Stretchfolie relativ leicht beschadigt werden kann, beispielsweise durch miteingewickelte
Fremdstoffe oder durch Nager, Végel, unsachgemaBe Handhabung, etc. Sofern die Beschadi-
gungen rechtzeitig entdeckt werden, kdnnen sie mit einem speziellen Klebeband wieder ver-
schlossen werden. Andernfalls kann dadurch die Qualitat der verpackten Guter u.U. leiden bzw.
kénnen diese gegebenenfalls sogar unbrauchbar werden. Darliber hinaus ist das mehrfache
Umwickeln ein Kosten- und Kapazitatsfaktor in der Produktion.

[0003] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Verpackung fir Giter zu
schaffen.

[0004] Die Aufgabe der Erfindung wird bei dem eingangs genannten Wickelgewebe dadurch
geldst, dass die Kettfaden und die Schussfaden bandférmige Kunststofffolien sind.

[0005] Von Vorteil ist dabei, dass durch den Einsatz eines Gewebebandes der Schutz der
Gulter mit weniger Umwicklungen erreicht werden kann. Es wurde gefunden, dass bereits ca.
1,5 bis 2 Wickelungen ausreichen kénnen. Damit verbunden ist in der Folge eine deutliche
Reduzierung der Maschinenzeiten und -kosten, da in gleicher Zeit mehr Giter bzw. Giterballen
als bisher mit einer Maschine gewickelt werden kénnen. Dartber hinaus ist das Wickelgewebe
nach dessen Entfernung, also nach dem Auspacken der Giiter, besser zusammenlegbar, so-
dass auch dessen Entsorgung einfacher und kosteneffizienter erfolgen kann. Stretchfolien
bilden hingegen in der Regel beim Auspacken selbst einen Ballen, wodurch im gleichen Volu-
men weniger Stretchfolienabfélle transportiert werden kdnnen. Ein weiterer Vorteil in der Ver-
wendung eines Gewebebandes ist darin zu sehen, dass das Wickelgewebe Silageballen eine
héhere Formstabilitdt aufweist, und damit auch einfacher zu transportieren ist. Durch die gerin-
gere Anzahl an Lagen pro verpacktem Gut kann auch erreicht werden, dass das Umwickeln
langsamer erfolgen kann, ohne dass die Gesamtzeit hdher ist, als das Umwickeln von Produk-
ten mit einer herkémmlichen Stretchfolie. Durch das langsamere Umwickeln wird weniger Luft in
die Verpackung gedriickt.

[0006] Es ist vorgesehen, dass die Kettfaden und die Schussfaden bandférmige Kunststofffo-
lien sind. Es ist damit méglich, das Gewebeband einfach an unterschiedliche Anforderungen
anzupassen, indem die Folienbandchen mehr oder weniger in der Breite gerafft werden. Es ist
also damit méglich einerseits relativ leichte Gewebebander und andererseits - verglichen damit
- schwerere Gewebebénder herzustellen (bezogen auf das Flachengewicht). Es kann damit
auch ein relativ diinnes Wickelgewebe zur Verfligung gestellt werden, das einfacher transpor-
tierbar ist.

[0007] Nach einer Ausflhrungsvariante des Wickelgewebes kann vorgesehen sein, dass die
Schussfaden eine zur Dehnung der Kettfaden unterschiedliche Dehnung aufweisen. Es kann
damit das Wickelverhalten des Gewebebandes beim Wickeln verbessert werden, sodass der
Uberlappungsbereich der Lagen reduziert werden kann.

[0008] Zur weiteren Verbesserung der oben genannten Effekte kann vorgesehen sein, dass die
bandférmige Kunststofffolie der Kettfaden und/oder die bandférmige Kunststofffolie der Schuss-
faden eine Dicke aufweist, die ausgewahlt ist aus einem Bereich von 10 ym bis 500 um.

[0009] GemaR einer anderen Ausflihrungsvariante kann vorgehen sein, dass das Gewebeband
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eine Flachendeckung in Langsrichtung und/oder in Querrichtung aufweist, die ausgewahlt ist
aus einem Bereich von 20 % bis 250 %. Es kann damit ebenfalls auf die Dichtheit des Gewebe-
bandes, wie die Robustheit, die Flexibilitt, die Biegesteifigkeit, etc., eingewirkt werden.

[0010] Bevorzugt ist der Werkstoff fiir die Kettfaden und/oder die Schussfaden ausgewahlit aus
einer Gruppe bestehend aus Polyolefinen, wie beispielsweise HDPE, LDPE, PE, PP, und/oder
Polyolefin-Copolymere wie beispielsweise EVA, EBA, EMAA, EMA, EMMA, abbaubare Biopo-
lymere, nachwachsende Biopolymere, wie beispielsweise PLA, PHA, PHB, Kunststoffe auf
Starkebasis, Bio-Polyolefine. Insbesondere diese Polymere haben sich in der Herstellung des
Gewebebandes und insbesondere in der Bereitstellung der gewlinschten Qualitat des Gewebe-
bandes bewahrt. Durch die Werkstoffauswahl kénnen mechanische Eigenschaften wie Flexibili-
tat, Zugkraft oder DurchstoBfestigkeit in Kombination mit einem sortenreinen, rezyclierbaren
Gesamtaufbau realisiert werden.

[0011] Zur Erhdhung der Luftausschlusswirkung des Gewebebandes sind die Kettfaden mit den
Schussfaden bevorzugt in einer Leinwandbindung miteinander verwoben.

[0012] Nach einer anderen Ausfihrungsvariante des Wickelgewebes kann vorgesehen sein,
dass das Gewebeband auf einer Oberflaiche oder auf beiden Oberflachen eine Beschichtung
aufweist. Es ist damit eine weitere Funktionalisierung des Gewebebandes erreichbar. Bei-
spielsweise kann damit der Reflexionsgrad des Wickelgewebes erhdht werden, wodurch Be-
schadigungen durch Végel besser vermieden werden kdnnen.

[0013] Es kann nach einer Ausfihrungsvariante dazu vorgesehen sein, dass der Matrixwerk-
stoff der Beschichtung ausgewahlt ist aus einer Gruppe bestehend aus Polyolefinen, wie bei-
spielsweise HDPE, LDPE, LLDPE, VLDPE, PE, PP, und/oder Polyolefin-Copolymere wie bei-
spielsweise EVA, EBA, EMAA, EMA, EMMA, abbaubare Biopolymere, nachwachsende Biopo-
lymere, wie beispielsweise PLA, PHA, PHB, Kunststoffe auf Starkebasis, Bio-Polyolefine. Es
kann damit die Haftung am Gewebeband, die Siegelbarkeit, eine geringe Dichte zur Migration
eines moglichen Additivs, wie beispielsweise eines Cling-Additivs, ein geringer E-Modul und
damit eine hohe Flexibilitat erreicht werden.

[0014] Ebenfalls zur Verbesserung der Funktionalitdt des Wickelgewebes kann vorgesehen
sein, dass die Beschichtung ein adhdsionserhéhendes Mittel aufweist, das ausgewahlt ist aus
einer Gruppe bestehend aus Cling Additiva, Klebemassen, PSA. Mit diesen Additiven kann die
Adhésion des Wickelgewebes verandert werden, sodass bei mehrlagigem Wickeln eine Lage
des Gebewebebandes auch ohne (starke) Dehnung, wie dies bei Stretchfolien der Fall ist, auf
einer weiteren Lage des Gewebebandes haften bleibt. Durch die Reduktion der Dehnung kann
auch die Robustheit des Wickelgewebes gegen zerstérende Einflisse von auBen im Vergleich
zu Stretchfolien verbessert werden.

[0015] Vorzugsweise ist der Wirkstoffanteil des adhasionserhéhenden Mittels an der Beschich-
tung ausgewahlt aus einem Bereich von 0,5 Gew.-% bis 50 Gew.-%. Unterhalb von 0,5 Gew.-%
kann zwar eine Verbesserung der Adhésion im Vergleich zu Beschichtungen ohne das Mittel
beobachtet werden. Diese ist allerdings im Bereich der maschinellen Wickelung nicht ausrei-
chend fir ein sicheres Ergebnis der Wicklung. Oberhalb von 50 Gew.-% konnte hingegen eine
deutliche Migration des Additivs in der Matrix beobachtet werden, wodurch die Qualitat des
beschichteten Gewebebandes reduziert wird.

[0016] Gema&R einer anderen Ausfiihrungsvariante des Wickelgewebes kann vorgesehen sein,
dass die Beschichtung auf der vorderen Oberflache unterschiedlich ist zur Beschichtung auf der
hinteren Oberflaiche des Gewebebandes. Es kann damit auf den jeweiligen Zweck der Be-
schichtung besser Ricksicht genommen werden, also beispielsweise auf eine adh&sionserh-
hende Beschichtung auf der Rickseite des Gewebebandes oder auf eine reflexionserhéhende
Beschichtung auf der Vorderseite des Gewebebandes. In weiterer Folge kann damit die
Grammatur der Beschichtungen reduziert werden.

[0017] Nach einer weiteren Ausfihrungsvariante des Wickelgewebes kann vorgesehen sein,
dass Randbereiche entlang der Langsseitenkanten gewebefrei ausgebildet sind. Die Randbe-
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reiche kénnen damit biegeschlaff ausgefiihrt sein, wodurch die Verbindungsqualitét der Lagen
aus dem Wickelgewebe im Uberlappungsbereich verbessert werden kann.

[0018] Es kann auch vorgesehen werden, dass das Wickelgewebe zumindest einen Duftstoff
aufweist, wodurch insbesondere eine Abschreckung fir Nager geschaffen werden kann.
Dadurch wiederum kénnen nachtrdgliche Beschadigungen der Verpackung weiter reduziert
werden. Dariliber hinaus kann damit die Lagerung von schlecht riechenden Giitern, wie z.B.
Mull, far die Umgebung vertraglicher gestaltet werden.

[0019] Zum besseren Verstédndnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Be-
schreibung néher erlautert.

[0020] Einflhrend sei festgehalten, dass die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie
z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene Ausfiihrung bezogen sind und
sind diese Lageangaben bei einer Lageanderung sinngeman auf die neue Lage zu Ubertragen.

[0021] Samtliche Normen, die in dieser Beschreibung genannt sind, beziehen sich auf die am
Anmeldetag dieser Patentanmeldung jeweils gultige Letztfassung.

[0022] Das Wickelgewebe umfasst einen Kunststoffkérper, der durch ein Gewebeband gebildet
ist. Das Gewebeband weist Kettfadden und Schussfaden auf. Dabei erstrecken sich die Kettfa-
den in Langsrichtung und die Schussfaden in Querrichtung, also quer zur L&ngsrichtung des
Gewebebandes, insbesondere in einem Winkel von zumindest ann&hernd bzw. genau 90 ° zu
den Kettfaden.

[0023] Zur Erlauterung sei erwdhnt, dass das Gewebeband des Wickelgewebes vorzugsweise
eine Breite zwischen 30 cm und 300 cm aufweist. Es kann weiter eine Grammatur zwischen 10
g/m? und 500 g/m? aufweisen. In Langsrichtung kann es eine Lange zwischen 5 m und 5000 m
aufweisen, je nachdem wie viele Lagen auf einer Rolle aufgewickelt sind. Diese Werte haben
nur beispielhaften Charakter und sind nicht beschrénkend zu verstehen.

[0024] Weiter wird unter einem Kunststoff ein Werkstoff aus zumindest einem synthetisch her-
gestelltem Polymer aus synthetischen oder natiirlichen Monomeren verstanden.

[0025] Es werden jeweils bandférmige Kunststofffolien fiir die Kettfaden und/oder die Schuss-
faden eingesetzt.

[0026] Die bandférmige Kunststofffolie fiir die Kettfaden kann eine Schichtdicke zwischen 10
pum und 500 um, insbesondere eine Schichtdicke zwischen 10 ym bis 50 um, und eine Breite
zwischen 1 mm und 10 mm aufweisen.

[0027] Ebenso kann die bandférmige Kunststofffolie fiir die Schussfaden eine Schichtdicke
zwischen 10 ym und 50 um, insbesondere eine Schichtdicke zwischen 10 uym bis 50 ym, und
eine Breite zwischen 1 mm und 10 mm aufweisen.

[0028] Die Lénge der Kett- und der Schussféden richtet sich nach den jeweiligen Gegebenhei-
ten. Demnach sind die Kettfaden vorzugsweise so lange wie das daraus hergestellte Gewebe-
band. Die Schussfaden sind hingegen bevorzugt mindestens so breit wie das daraus hergestell-
te Gewebeband.

[0029] Es ist weiter mdglich, dass die Kettfaden dicker sind als die Schussfaden. Beispielswei-
se kdnnen die Kettfaden um 10 % bis 50 % dicker sein als die Schussfaden. Es ist aber auch
mdglich, dass die Schussféden dicker sind als die Kettfaden, beispielsweise um 10 % bis 50 %
dicker sind. Es kann damit die Steifigkeit des Gewebebandes in Langs- und Querrichtung ein-
gestellt werden, wenn fiir die Kett- und die Schussfaden die gleichen Kunststoffe verwendet
werden.

[0030] Insbesondere wird im Rahmen der Erfindung generell ein Gewebeband bevorzugt, das
in Querrichtung steifer ist, als in Langsrichtung. Die Langsrichtung ist dabei jene Richtung, die
spater in der Verwendung des Wickelgewebes die Abwickelrichtung von der Rolle ist, auf die
das Wickelgewebe bei der Herstellung aufgewickelt wird.
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[0031] Zudem ist es mdglich, dass die Kettfaden breiter sind als die Schussfaden. Beispielswei-
se kdnnen die Kettfaden um 5 % bis 60% breiter sein als die Schussféden. Es ist aber umge-
kehrt auch mdglich, dass die Schussféden breiter sind als die Kettfaden. Beispielsweise kénnen
die Schussfaden um 5 % bis 60% breiter sein als die Kettfaden. Mit diesen Ausfiihrungsvarian-
ten kann ebenfalls die Steifigkeit des Wickelgewebes in den verschiedenen Richtungen beein-
flusst werden.

[0032] Vorzugsweise sind die Kettfaden und die Schussfaden aber gleich breit.

[0033] Es kann weiter vorgesehen sein, dass die Kettfaden und die Schussfadden aus dem
gleichen Polymer bestehen.

[0034] Andererseits kann auch bevorzugt vorgesehen sein, dass die Schussfaden und die
Kettfdden aus unterschiedlichen Polymeren hergestellt sind. Mit unterschiedlichen Polymeren
ist dabei auch gemeint, dass die Polymere firr die Schussfaden und die Kettfaden zwar die
gleichen Wiederholeinheiten aufweisen, aber unterschiedliche (mechanische) Eigenschaften
aufweisen. Die Schussfaden kénnen damit u.a. ein zum Elastizitdtsmodul der Kettfaden unter-
schiedliches Elastizitatsmodul bzw. eine zur Dehnung der Schussfaden unterschiedliche Deh-
nung aufweisen. Beispielsweise kann die Dehnung der Kettfaden nach DIN 527-3 zwischen 10
% und 500 % insbesondere zwischen 50 % und 250 %, bevorzugt zwischen 80 % und 150 %,
betragen. Die Dehnung der Schussfaden nach DIN 527-3 kann zwischen 10 % und 400 %
betragen.

[0035] Vorzugsweise ist die Dehnung des Werkstoffes der Kettfaden gréBer als jenes des
Werkstoffes der Schussfaden.

[0036] Nach einer anderen Ausfihrungsvariante des Wickelgewebes kann vorgesehen sein,
dass das Gewebeband eine Flachendeckung in Langsrichtung (in Richtung der Kettfédden)
und/oder in Querrichtung (in Richtung der Schussfaden) aufweist, die ausgewahlt ist aus einem
Bereich von 20 % bis 250 %. Es kann damit die Schiebebestandigkeit des Gewebebandes
erhéht und in der Folge dessen Widerstandsfestigkeit verbessert werden.

[0037] Unter dem Begriff ,Flachendeckung® wird die von den Schussfaden bzw. Kettfaden
abgedeckte Flache verstanden. Eine Flachendeckung von mehr als 100 % wird dabei durch das
Zusammenschieben bzw. Raffen der Kettfaden bzw. der Schussfaden (und damit der Reduktion
der maximalen Breite der Kettfaden bzw. der Schussféden) erreicht.

[0038] Es ist dabei mdglich, dass die Kettfaden eine gleich groBe oder eine unterschiedliche
Flachendeckung zu den Schussfaden aufweisen. Die Kettfaden kdnnen beispielsweise eine
héhere Flachendeckung aufweisen als die Schussfaden.

[0039] Vorzugsweise bestehen die Kettfaden aus zumindest einem Polymer, das ausgewahlt ist
aus einer Gruppe umfassend oder bestehend aus Polyolefinen, wie beispielsweise HDPE (High
Density Polyethylen), LDPE (Low Density Polyethylen), LLDPE (Linear Low Density Polyethyl-
en), VLDPE (Very Low Density Polyethylen), PE (Polyethylen), PP (Polypropylen), und/oder
Polyolefin-Copolymere wie beispielsweise EVA (Ethylen Vinylacetat Copolymer), EBA (Ethylen-
Butylacrylat-Copolymer), EMAA (Ethylen-Methacrylsaure-Copolymer), EMA  (Ethylen-
Methacrylsdureester-Copolymer), EMMA (Ethylen-Methylmethacrylat-Copolymer), abbaubare
Biopolymere, nachwachsende Biopolymere, wie beispielsweise PLA (Polylactide), PHA (Po-
lyhydroxyalkanoate), PHB (Polyhydroxybuttersdure), Kunststoffe auf Starkebasis, Bio-
Polyolefine, sowie Mischungen daraus.

[0040] Die Schussfaden bestehen vorzugsweise ebenfalls aus zumindest einem Polymer, das
ausgewahlt ist aus der Gruppe umfassend oder bestehend aus Polyolefinen, wie beispielsweise
HDPE (High Density Polyethylen), LDPE (Low Density Polyethylen), LLDPE (Linear Low Densi-
ty Polyethylen), VLDPE (Very Low Density Polyethylen), PE (Polyethylen), PP (Polypropylen),
und/oder Polyolefin-Copolymere wie beispielsweise EVA (Ethylen Vinylacetat Copolymer), EBA
(Ethylen-Butylacrylat-Copolymer), EMAA (Ethylen-Methacrylsdure-Copolymer), EMA (Ethylen-
Methacrylsdureester-Copolymer), EMMA (Ethylen-Methylmethacrylat-Copolymer), abbaubare
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Biopolymere, nachwachsende Biopolymere, wie beispielsweise PLA (Polylactide), PHA (Po-
lyhydroxyalkanoate), PHB (Polyhydroxybuttersdure), Kunststoffe auf Starkebasis, Bio-
Polyolefine, sowie Mischungen daraus.

[0041] Die Kettfaden kénnen auch als Kettfolien und die Schussfaden als Schussfolien be-
zeichnet werden.

[0042] Insbesondere diese genannten Polymere werden in Hinblick auf den Wert der Sauer-
stoffdurchlassigkeit bevorzugt, wenn sauerstoffempfindliche Giiter verpackt werden sollen.
Darliber hinaus kénnen damit Gewebebander mit guter Haptik hergestellt werden.

[0043] Die Kunststofffolien, aus den die Kettfdden und/oder Schussfiden hergestellt sind,
kdnnen ungereckt, uniaxial oder biaxial gereckt sein. Somit kdnnen dem entsprechend auch die
Kettfaden und die Schussfaden ausgebildet sein.

[0044] Es ist weiter bevorzugt, wenn die Kettfdden und die Schussfaden des Gewebebandes
mit einer Leinwandbindung (auch Leinenbindung genannt) miteinander verwoben sind, bei-
spielsweise in Art einer Querripsbindung oder einer Langsripsbindung und einer Panamabin-
dung, da damit eine sehr enge Verkreuzung der Kett- mit den Schussfaden erreicht werden
kann.

[0045] Prinzipiell ist es aber auch mdglich, dass die Kettfaden mit einer anderen Bindung mit
den Schussfaden verbunden sind, beispielsweise mittels einer Atlasbindung, z.B. Satin, Duch-
esse, Satinette, oder einer Képerbindung, z.B. in Art einer Fischgratkdperbindung, Spitzkdper-
bindung, Gabardinebindung und Mehrgratképerbindung.

[0046] Die Schussfaden kénnen alternativ oder zusatzlich dazu mit den Kettfaden auch stoff-
schliissig verbunden sein, beispielswiese durch Verschweien oder Verkleben. In diesem Fall
muissen die Kett- und Schussfaden nicht im strengen Sinne des Wortes miteinander verwoben
sein.

[0047] Der Begriff ,Gewebe“ umfasst also im Sinne dieser Beschreibung auch Ausfliihrungsva-
rianten, bei den die Kettfaden nur auf einer Seite des Gewebebandes angeordnet und mit den
Schussfaden stoffschliissig verbunden sind.

[0048] Nach einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsvariante des Wickelgewebes kann vorge-
sehen sein, dass das Gewebeband auf einer Oberflaiche oder auf beiden Oberflichen eine
Beschichtung aufweist.

[0049] Die Beschichtung kann beispielsweise dazu dienen, um das Wickelgewebe gegen Son-
nenlicht, insbesondere UV-Licht, und/oder flammhemmend und/oder mit einer erhéhten Adha-
sion zu versehen. Die Adhasion ist damit insbesondere in Hinblick auf die Haftung einer Lage
des Gewebebandes auf einer weiteren Lage des Gewebebandes zu verstehen. Je nach beab-
sichtigter Funktionalitat kann in der Beschichtung auch mehr als ein Additiv enthalten sein.

[0050] Das Additiv kann also beispielsweise ein UV-Stabilisator und/oder ein Farbmittel
und/oder ein flammhemmendes Additiv und/oder eine antimikrobielles Additiv sein.

[0051] Einsetzbare UV-Stabilisatoren und Flammschutzmittel sind dem Fachmann bekannt. Es
sei zu den Substanzen und den jeweils eingesetzten Mengen auf das Buch Plastics Additives
Handbook, 5th Edition, Hans Zweifel, Carl Hanser Verlag, Minchen 2001, (ISBN 10:
156990295X/ISBN 13: 9781569902950) verwiesen.

[0052] Als Matrixwerkstoff kann die Beschichtung ein Polymer ausgewahlt aus einer Gruppe
umfassend oder bestehend aus Polyolefinen, wie beispielsweise HDPE (High Density Polyethy-
len), LDPE (Low Density Polyethylen), LLDPE (Linear Low Density Polyethylen), VLDPE (Very
Low Density Polyethylen), PE (Polyethylen), PP (Polypropylen), und/oder Polyolefin-Copolyme-
re wie beispielsweise EVA (Ethylen Vinylacetat Copolymer), EBA (Ethylen-Butylacrylat-
Copolymer), EMAA (Ethylen-Methacrylsaure-Copolymer), EMA (Ethylen-Methacrylsdureester-
Copolymer), EMMA (Ethylen-Methylmethacrylat-Copolymer), abbaubare Biopolymere, nach-
wachsende Biopolymere, wie beispielsweise PLA (Polylactide), PHA (Polyhydroxyalkanoate),
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PHB (Polyhydroxybuttersiure), Kunststoffe auf Starkebasis, Bio-Polyolefine, sowie Mischungen
daraus aufweisen. Der Anteil des Matrixwerkstoffes an der Beschichtung richtet sich nach den
jeweiligen restlichen Bestandteilen der Beschichtung, da der Matrixwerkstoff jeweils den Rest
auf 100 Gew.-% bildet.

[0053] Generell kann der Anteil der Additiva in Summe maximal 50 Gew.-% betragen. Somit
kann die Beschichtung zumindest 50 Gew.-% Matrixwerkstoff aufweisen.

[0054] Nach einer bevorzugten Ausflihrungsvariante des Wickelgewebes weist die Beschich-
tung zumindest ein adh&sionserhdhendes Additiv auf, das ausgewahlt ist aus einer Gruppe
bestehend aus Cling Additiva, Klebemassen, PSA (Pressure Sensitive Adhesive), Hotmelts.

[0055] Das Cling Additiv kann beispielsweise ein Polyisobutylen (PIB) oder ein ataktisches
Polypropylen (APP) oder ein polyolefinbasiertes Elastomer (POE) sein.

[0056] Das Cling Additiv kann eine Molmasse Mw zwischen 100 g/mol und 4000 g/mol aufwei-
sen.

[0057] Der Wirkstoffanteil des zumindest einen adhé&sionserhdhenden Mittels bzw. Additivs an
der Beschichtung kann zwischen 0,5 Gew.-% und 50 Gew.-%, insbesondere zwischen 0,5
Gew.-% und 20 Gew.-%, beispielsweise zwischen 0,5 Gew.-% und 20 Gew.-%, betragen.

[0058] Unter Wirkstoffanteil wird dabei der Anteil des Bestandteils des adhdsionserhdhenden
Mittels bzw. des Cling-Additivs verstanden, der die verbesserte Haftung bewirkt. Daneben kann
das adhasionserh6hende Mittel bzw. das adhédsionserhéhende Additiv auch noch eine Tra-
gersubstanz, wie beispielsweise ein Polyolefin, z.B. PE, beispielsweise LLDPE, oder PP, als
Bestandteil enthalten, der den Rest auf 100 Gew.-% bildet.

[0059] Die Beschichtung kann beispielsweise mittels Tauchverfahren, Sprihverfahren, Streich-
verfahren, Extrusionsbeschichtung, Verkleben einer Beschichtungsfolie mit dem Gewebeband,
oder einem anderen bekannten Beschichtungsverfahren aufgetragen werden.

[0060] Weiter kann die Beschichtung als Additiv zumindest einen Duftstoff aufweisen. Bei-
spielsweise kann der Beschichtung Bitterstoff, wie z.B. Denatoniumbenzoat, zugesetzt werden,
um damit Nager von dem Annagen des Wickelgewebes und/oder Insekien abzuhalten. Auch
dieses Additiv kann als Masterbatch zugesetzt werden, wobei wiederum ein Polyolefin, wie z.B.
PE, als Trager fir den Duftstoff eingesetzt werden kann.

[0061] Der Anteil des zumindest einen Duftstoffes an dem Masterbatch kann zwischen 2 Gew.-
% und 15 Gew.-% betragen. Die Beschichtung kann zwischen 0,5 Gew.-% und 5 Gew.-% des
Masterbatches enthalten.

[0062] Die Beschichtung kann auch antibakteriell ausgeriistet werden. Es kann dazu zumindest
ein antibakterielles Agens aus einer Gruppe umfassend oder bestehend aus Silber, Kupfer, etc.,
eingesetzt werden. Diese Wirkstoffe kénnen als entsprechende Batches zugesetzt werden.

[0063] Der Anteil des zumindest einen antibakteriellen Agens an der Beschichtung kann zwi-
schen 0,5 Gew.-% und 10 Gew.-% betragen.

[0064] Es sei erwahnt, dass die voranstehenden Aufzéhlungen nicht abschlieBend zu verste-
hen sind. Es kénnen auch andere UV-Stabilisatoren, Farbstoff, Duftstoffe, Flammhemmer,
antibakterielle Agens, efc., und ahnliche verwendet werden.

[0065] Es ist auch mdglich, dass die Beschichtung zumindest einen Farbstoff oder zumindest
einen farbbestimmenden Zusatz enthalt oder eine Metallisierung aufweist. Beispielsweise kann
die Beschichtung einen silberfarbenden Farbstoff enthalten, um damit dem Wickelgewebe eine
reflektierende oder glanzende Oberflache als Vogelabwehr zu geben.

[0066] Wie voranstehend ausgefiihrt kann das Gewebeband ein- oder zweiseitig zumindest je
eine Beschichtung aufweisen. Fir den Fall, dass das Gewebeband zweiseitig beschichtet ist,
also die obere und die untere Oberflache eine Beschichtung aufweist, kann vorgesehen sein,
dass die Beschichtung auf der oberen Oberflache unterschiedlich ist zur Beschichtung auf der
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unteren Oberflache des Gewebebandes. Beispielsweise kann die Beschichtung auf der unteren
Seite nur das adhdsionserhéhende Additiv enthalten, wahrend die Beschichtung auf der oberen
Oberflache einen UV-Stabilisator und kein adhasionserhéhendes Additiv enthalt.

[0067] Die obere Oberflache ist jene Oberflache die von dem Wickelgewebe im gewickelten
Zustand sichtbar ist. Demzufolge ist die untere Oberflache die Hinterseite des Gewebebandes.

[0068] Die Beschichtung kann eine Grammatur zwischen 5 g/m? und 250 g/m? aufweisen. Fir
den Fall, dass auf der oberen und der unteren Oberflache des Gewebebandes eine Beschich-
tung angeordnet wird und sich diese Beschichtungen unterscheiden, kann die Beschichtung auf
der oberen Oberfliche eine Grammatur zwischen 5 g/m® und 200 g/m?® und die Beschichtung
auf der unteren Oberflache eine Grammatur zwischen 5 g/m® und 250 g/m? aufweisen. Es
besteht also die Mdglichkeit, dass die untere Beschichtung ein héheres Flachengewicht auf-
weist. Dies kann auch erreicht werden, indem die Schichtdicke der unteren Beschichtung héher
ist.

[0069] Mit der Beschichtung kann dem Wickelgewebe nicht nur eine verbesserte Funktionalitat
verliehen werden. Es ist damit auch méglich, die Licken zwischen den Schuss- und Kettféaden
an den Kreuzungspunkten zu schlieBen und damit die Dichtheit des Wickelgewebes zu verbes-
sern.

[0070] Nach einer anderen Ausfihrungsvariante des Wickelgewebes kann vorgesehen sein,
dass Randbereiche entlang der Langsseitenkanten in Abwickelrichtung des Wickelgewebes
gewebefrei ausgebildet sind. Dies kann beispielsweise erreicht werden, indem die beiden
Langsseiten des Gewebebandes Uberbeschichtet werden, sodass in einem Randstreifen ent-
lang der Langsrichtung des Gewebebandes nur die Beschichtung ausgebildet ist. Erméglicht
wird dies dadurch, dass die Beschichtungsmatrix ebenfalls ein Polymer ist.

[0071] Es besteht auch die Méglichkeit, dass in den Randbereichen nur die Schussfadden und
keine Kettfaden des Gewebebandes vorhanden sind.

[0072] Alternativ oder zusatzlich dazu kann vorgesehen sein, dass die Kettfaden in dem Rand-
bereich aus einem Polymer mit niedrigerer Steifigkeit, verglichen mit der Steifigkeit der Kettfa-
den zwischen diesen beiden endsténdigen Kettfaden, bestehen. Die Kettfaden in den Randbe-
reich kénnen auch aus einem Werkstoff bestehen, der einen gréBeren Schrumpf aufweist, als
die Kettfaden im Mittelbereich zwischen den Randbereichen.

[0073] Ein derartiger Randbereich kann eine Breite quer zur Langsrichtung des Gewebebandes
aufweisen, die ausgewahlt ist aus einem Bereich von 1 mm bis 100 mm.

[0074] Mit diesen Ausflhrungsvariante kann erreicht werden, dass der Randbereich biege-
schlaff ausgebildet ist. Es ist damit ein besseres Formanpassungsvermdgen in diesem Randbe-
reich méglich, wodurch die luftdichte Verpackung der Glter verbessert werden kann.

[0075] Es kann aber auch vorgesehen werden, dass der Randbereich des Gewebebandes
verstarkt wird, um damit eine bessere Handhabbarkeit in einer Wickelmaschine zu erreichen.
Beispielsweise kann hierfir der Randbereich oder kénnen die Randbereiche eingerollt werden,
sodass ein Randstreifen mit voranstehend Breite entsteht, der ein héhere Steifigkeit aufweist.
Es ist aber auch méglich, die Kettfaden in den Randbereich aus einem Polymer mit héherer
Steifigkeit, verglichen mit der Steifigkeit der Kettfaden zwischen diesen beiden endstandigen
Kettfaden, herzustellen. Weiter kbnnen Versteifungselemente in den Randbereichen angeord-
net werden.

[0076] Zur Evaluierung des Wickelgewebes wurden folgende Tests durchgefihrt.

[0077] Fir die Versuche wurden sechs unterschiedliche Gewebe produziert. Ein 41 g/m? unbe-
schichtetes Gewebeband aus 22 ym LLDPE/HDPE Kettfolie und 30 um HDPE/LLDPE Schuss-
folie und einer Flachendeckung von 90 %. Ein 39 g/m® unbeschichtetes Gewebeband aus 20
um LLDPE/HDPE Kettfolie und 30 um HDPE/LLDPE Schussfolie und einer Flachendeckung
von 90 %. Ein 39 g/m? unbeschichtetes Gewebeband aus 22 ym LLDPE/HDPE Kettfolie und 30
um HDPE/LLDPE Schussfolie und einer Flachendeckung von 80 %. Ein 34 g/m? unbeschichte-
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tes Gewebeband aus 20 ym LLDPE/HDPE Kettfolie und 30 um HDPE/LLDPE Schussfolie und
einer Flachendeckung von 80 %. Ein xx g/m? unbeschichtetes Gewebeband aus 17 ym LLD-
PE/HDPE Kettfolie und 30 um HDPE/LLDPE Schussfolie und einer Flachendeckung von 90 %.
Ein xx g/m® unbeschichtetes Gewebebad aus 17 ym LLDPE/HDPE Kettfolie und 30 pm
HDPE/LLDPE Schussfolie und einer Flachendeckung von 80 %. Die Gewebe wurden mit Lein-
wandbindung hergestellt, wodurch eine anndhernd flaichendeckende Gewebeoberfliche ent-
steht, die einen besseren Schutz gegen DurchstoBen ermdéglicht.

[0078] Im Zuge der Versuchsproduktion wurden auch beschichtete Gewebebander produziert.
Es entstanden dabei beidseitig geschlossene Wickelgewebebdnder mit verbesserter klebriger
Oberflache, um eine maschinelle Verarbeitung am Wickler zu verbessern. Sadmtliche Beschich-
tungszusammenstellungen wurden mit den sechs genannten Gewebetypen produziert um auch
die Auswirkungen der unterschiedlichen Gewebegrammaturen bewerten zu kénnen.

[0079] Zudem wurden Versuchsmuster hergestellt, die mit 1 Gew.-% Master Batch Griin (MB
Griin) eingeférbt wurden.

[0080] Als Beschichtungen wurden u.a. folgende Zusammensetzungen hergestellt:

[0081] Eine Mischung von 97 Gew.-% EVA, 1 Gew.-% UV-Stabilisator sowie 1 Gew.-% MB
Griin. Das Granulat wurde erhitzt und in zwei Durchgangen beidseitig auf das Ge-
webe beschichtet. Es konnte ermittelt werden, dass ein Blockverhalten gegeben ist.

Eine Mischung von 97 Gew.-% VLDPE, 1 Gew.-% UV-Stabilisator sowie 1 Gew.-%
MB Griin. Auch bei diesem Versuch wurde ein Blockverhalten beobachtet.

Eine Mischung von 87 Gew.-% LDPE, 10 Gew.-% Cling Additiv mit 52 Gew.-% PIB,
1 Gew.-% UV-Stabilisator sowie 1 Gew.-% MB Grin. Bei dieser Variante konnten
verbesserte klebrige Eigenschaften durch den Zusatz des Cling-Additves nachge-
wiesen werden.

[0082]

[0083]

[0084] Um weitere Verbesserung in Bezug auf Klebrigkeit zu erhalten, wurde eine Mi-
schung von 87 Gew.-% LLDPE, 10 Gew.-% Cling Additiv mit 52 Gew.-% PIB, 2
Gew.-% UV-Stabilisator sowie 1 Gew.-% MB Silber verwendet. Mit dieser Variante
konnten sehr gute Ergebnisse erzielt werden. Die Mischung wies eine klebrige

Oberflache vor, welche fiir die maschinelle Umwicklung von Vorteil ist.

[0085] Bei allen Versuchen wurde eine Beschichtungsgrammatur von ca. 30 g/m? pro Seite
verwendet. Den Gewebetypen wiesen unterschiedliche Grammaturen bis ca. 41 g/m? auf. Somit
entstanden Produkte mit einer Gesamtgrammatur von rund 100 g/m®.

[0086] In einem zusatzlichen Versuch wurde eine Mischung von 77 Gew.-% LLDPE, 22 Gew.-
% des genannten Cling-Additivs, 1 Gew.-% UV-Stabilisator und 2 Gew.-% MB Silber verwendet,
um die Eigenschaften des Cling-Additivs bei erhdhtem Einsatz besser einschatzen zu kdnnen.
Es konnte eine deutliche Migration des PIB (Polyisobuten) beobachtet werden, jedoch konnte
keine Verbesserung respektive sinnvolle Verdnderung in Bezug zur Klebrigkeit nachgewiesen
werden.

[0087] Es sei in diesem Zusammenhang darauf hingewiesen, dass in den getesteten Mischun-
gen der genannte UV-Stabilisator und der MB Silber bzw. MB Griin nicht zwingend erforderlich
sind. Die Mischungen kénnen auch ausschlieBlich aus dem Matrixwerkstoff und dem Cling
Additiv bestehen. Der relative Anteil des Cling Additivs an diesen Zusammensetzungen kann
den voranstehenden Angaben entsprechen.

[0088] In einem weiteren Versuch wurden Gewebebinder aus einer Kettfolie aus verstrecktem
HDPE/LLDPE und einer Schussfolie aus HDPE verstreckt mit Leinwandbindung hergestellit.

[0089] Es wurden jeweils zwei Varianten hergestellt, die sich hinsichtlich der Gewebe (Schuss-
dichte und Kettfolie) und Beschichtung (lit. a entspricht einseitiger Beschichtung, lit. b entspricht
zweiseitiger Beschichtung) unterschieden.

[0090] Als Beschichtungsmaterial wurde eingesetzt: 30 g/m? LLDPE +10 Gew.-% des genann-
8/10



P

fisterrsichisches

patentamt

AT 16 456 U1 2019-10-15

ten Cling-Additivs +2 Gew.-% UV-Stabilisator +1 Gew.-% Master Batch Griin.
[0091] Es konnten folgende Kennwerte gemessen werden.

Fnax €8ruch [%6] WRK [N] DurchstoBfestigkeit [mJ]
[N/50mm]
langs | quer | langs | quer | langs | quer

la| 128 397 36 22 168 50 60,2

ib| 152 402 45 22 143 50 |73,3

2a| 250 392 23 18 169 102 [46,6

2b| 290 392 26 19 163 77 57,9

3a| 131 269 36 20 120 47 (49,7

3b| 157 332 50 24 107 48 47,9

4a| 257 310 22 20 115 95 46,1

4a| 281 328 21 20 112 70 62,5
[0092] Mechanik (Festigkeit, Dehnung) DIN 527-3
[0093] WRK (WeiterreiBkraft) DIN 53363
[0094] Nadeldurchstol3 DIN EN 14477

[0095] Die DurchstofBfestigkeit wurde mit einer 3 mm Nadel gemessen.

[0096] Ein weiterer Vorteil, den das Wickelgewebe aufweist, ist in der Bedruckbarkeit zu sehen.
Nachdem das Wickelgewebe in Querrichtung relativ steif ausgestaltet werden kann, andert sich
das Druckbild beim Wickeln nicht wesentlich.

[0097] Das Wickelgewebe kann in Langsrichtung keine oder eine minimale Dehnbarkeit von
maximal 10% bis 200 % aufweisen.

[0098] Das Wickelgewebe kann zum Verpacken, d.h. Einwickeln, von unterschiedlichsten G-
tern verwendet werden. Beispiele hierflr sind: in Schachteln verpackte Guter auf Paletten, Mll,
Faserballen, Griinfutter, Silage, etc..

[0099] Die Ausfihrungsbeispiele beschreiben mdgliche Ausfliihrungsvarianten des Wickelge-
webes, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass auch Kombinationen der einzelnen Ausfiih-
rungsvarianten untereinander méglich sind.

9/10




P

fsterrsichisches AT 16 456 U1 2019-10-15

patentamt

Anspriiche

1.

10.

11.

12.

13.

Wickelgewebe mit einem Kunststoffkdrper, der aus einem Gewebeband mit Kettfaden und
Schussfaden gebildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Kettfdden und die Schuss-
faden bandférmige Kunststofffolien sind.

Wickelgewebe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Schussféden eine
zur Dehnung der Kettfaden unterschiedliche Dehnung aufweisen.

Wickelgewebe nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die bandférmige
Kunststofffolie der Kettfaden und/oder die bandférmige Kunststofffolie der Schussfaden ei-
ne Dicke aufweist, die ausgewabhlt ist aus einem Bereich von 10 um bis 500 ym.

Wickelgewebe nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das
Gewebeband eine Flachendeckung in Langsrichtung und/oder in Querrichtung aufweist,
die ausgewabhlt ist aus einem Bereich von 20 % bis 250 %.

Wickelgewebe nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der
Werkstoff fiir die Kettfaden und/oder die Schussfaden ausgewahlt ist aus einer Gruppe be-
stehend aus Polyolefinen, insbesondere HDPE, LDPE, LLDPE, VLDPE, PE, PP, und/oder
Polyolefin-Copolymere, insbesondere EVA, EBA, EMAA, EMA, EMMA, abbaubare Biopo-
lymere, nachwachsende Biopolymere, insbesondere PLA, PHA, PHB, Kunststoffe auf Star-
kebasis, Bio-Polyolefine, sowie Mischungen daraus.

Wickelgewebe nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kettfdden und die Schussfaden mit einer Leinwandbindung miteinander verwoben sind.

Wickelgewebe nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass das
Gewebeband auf einer Oberflache oder auf beiden Oberflaichen eine Beschichtung auf-
weist.

Wickelgewebe nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass ein Matrixwerkstoff der
Beschichtung ausgewahlt ist aus einer Gruppe bestehend aus Polyolefinen, insbesondere
HDPE, LDPE, LLDPE, VLDPE, PE, PP, und/oder Polyolefin-Copolymere, insbesondere
EVA, EBA, EMAA, EMA, EMMA, abbaubare Biopolymere, nachwachsende Biopolymere,
insbesondere PLA, PHA, PHB, Kunststoffe auf Starkebasis, Bio-Polyolefine.

Wickelgewebe nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschichtung
ein adhdsionserhéhendes Mittel aufweist, das ausgewahlt ist aus einer Gruppe bestehend
aus Cling Additiva, Klebemassen, Pressure Sensitive Additive.

Wickelgewebe nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Anteil des Additivs
an der der Beschichtung ausgewahlt ist aus einem Bereich von 0,5 Gew.-% bis 50 Gew.-
%.

Wickelgewebe nach einem der Anspriiche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
Beschichtung auf der oberen Oberflache unterschiedlich ist zur Beschichtung auf der unte-
ren Oberflache des Gewebebandes.

Wickelgewebe nach einem der Anspriche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
Randbereiche entlang der Langsseitenkanten gewebefrei ausgebildet sind.

Wickelgewebe nach einem der Anspriche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass diese
einen Duftstoff aufweist.

Hierzu keine Zeichnungen
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