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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Stan-
zen von einer zumindest einseitig klebend ausgertste-
ten Bahn, die sich auf einem Abdeckmaterial befindet,
in einzelne Stanzlinge.

[0002] Einseitig und doppelseitig klebende Kiebe-
bandstanzlinge werden im Haushalt, Biro und in der in-
dustriellen Fertigung vielseitig eingesetzt.

[0003] Teile, die durch ein doppelseitiges Klebeband
befestigt werden sollen (zum Beispiel Flachbandkabel,
Displays, Kartonagen) werden sehr oft vorab komplett
selbstklebend ausgertistet. Dies ist mit sehr viel Mate-
rialverbrauch verbunden, und sowohl die kantengleiche
Ausrlstung von Teilen mit einem Klebeband, als auch
das notwendige Abziehen der Klebebandabdeckung
spater bei der Montage sind sehr zeitintensiv.

[0004] Eine Alternative besteht im Aufbringen von
einzelnen Klebepunkten direkt bei der Montage, um
dann anschlieRend das Teil darauf zu verkleben. Auch
diese Arbeit ist umstandlich, da die Klebepunkte wieder-
um mit einer Abdeckung ausgeristet sind, welche vorab
entfernt werden muss.

[0005] Gewisse Teile (zum Beispiel elektronische
Bauteile oder Dichtungen in Mobilfunktelefonen) er-
zwingen je nach Anwendungsfall den Einsatz doppel-
seitig klebender Stanzteile. Bei diesen Stanzteilen han-
delt es sich um einzelne Klebebandabschnitte, die ent-
weder unmittelbar hintereinander auf einer Tragerbahn
angeordnet sind oder die sich mit vorgegebenen Ab-
stand, der regelmaRig oder unregelmafig sein kann, auf
der Tragerbahn befinden.

[0006] Diese Stanzteile m ilssen vorab in e inem S
tanzprozess, insbesondere im s ogenannten kiss cut-
Prozess, in die erforderliche Form konfektioniert wer-
den, wobei zuvor das zur Herstellung der Stanzteile kle-
bend ausgeristete Band mit einem antiadhédsiv ausge-
rusteten Material abgedeckt werden muss.

[0007] Das kiss-cut-Verfahren ist dadurch ausge-
zeichnet, dass beim Stanzen das antiadhasiv ausgeri-
stete Material nicht oder nur unwesentlich verletzt be-
ziehungsweise angestanzt wird. Auf diese Weise wird
vermieden, dass nach dem Stanzen Kleber der Stanz-
teile in die Einschnitte flieRt und mit dem Material ver-
klebt. Sollte dies geschehen, kénnte in nachfolgenden
Produktionsschritten, in denen das Material mit den
Stanzteilen weiterverarbeitet werden soll, das Material
spalten. Damit ware die gesamte Rolle von der Weiter-
verarbeitung ausgeschlossen und somit Abfall.

[0008] Die H erstellung e rfolgt beispielsweise, i ndem
e ine a uf e inem A bdeckpapier b efindliche Bahn, die
aus einer einzigen Klebemasseschicht oder aus einem
Tragermaterial bestehen kann, das zumindest einseitig
mit einer Klebemasse ausgerustetist, in einzelne Stanz-
linge gestanzt wird, wobei das Abdeckpapier eben nicht
durchgestanzt wird.

[0009] Die Querstanzungen derartiger Bahnen wer-
den dabei mit geradlinig verlaufenden Quer-Schneidli-
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nien durchfihrt. Die Querschneide ist des weiteren ex-
akt um 90° in Bezug auf die Maschinenrichtung ange-
ordnet. Dies zeigt die Figur 1. Die Bahn wird in Maschi-
nenrichtung (siehe Pfeil) in einzelne Stanzlinge 50 ge-
teilt, wobei die Linie der Querstanzung 60 in einem Win-
kel von 90° zur Bahn- beziehungsweise Maschinenrich-
tung ausgerichtet ist.

[0010] Eine Verfahrensvariante ist dabei die, dass die
Bahn ohne Querstege, das heil’t ohne Zwischenrdume
zwischen den Stanzlingen, gestanzt wird.

[0011] InderFigur2sinddoppelseitige Klebeband-
stanzlinge o hne Q uersteg (Zwischenraum) gezeigt.
Auf einer Tragerfolie 20 befinden sich zwei Klebeschich-
ten 10, 11. Die Bahn aus Tragerfolie 20 und Klebe-
schichten 10, 11 befindet sich auf einem Abdeckpapier
30. Nach dem Stanzvorgang (der Pfeil gibt die Maschi-
nenrichtung vor) sind zwischen den einzelnen Stanzlin-
gen 1, 2, 3 keine Querstege vorhanden, die Stanzlinge
1, 2, 3 berlihren sich.

[0012] Eine andere Verfahrensvariante ist dabei die,
dass die Bahn mit Querstegen, das heift mit Zwischen-
rdume zwischen den Stanzlingen, gestanzt wird. Der
sich ergebende Abstand zwischen den Stanzlingen ist
abhangig vom Querschneidenabstand im Stanzwerk-
zeug.

[0013] In der Figur 3 sind doppelseitige Klebeband-
stanzlinge mit Quersteg (Zwischenraum) 40 gezeigt.
Auf einer Tragerfolie 20 befinden sich zwei Klebeschich-
ten 10, 11. Die Bahn aus Tragerfolie 20 und Klebe-
schichten 10, 11 befindet sich auf einem Abdeckpapier
30. Nach dem Stanzvorgang (der Pfeil gibt die Maschi-
nenrichtung vor) sind zwischen den einzelnen Stanzlin-
gen 1, 2, 3 Querstege 40 vorhanden. Das Material zwi-
schen den Stanzlingen 1, 2, 3 wird entfernt.

[0014] Die DE 10107 294 A1 offenbart beispielsweise
eine Abdeckmaterialbahn, auf der beidseitig selbstkle-
bend ausgeriistete Klebebandabschnitte mit Querste-
gen angeordnet sind, wobei auf die Abdeckmaterial-
bahn beidseitig eine antiadhasive Beschichtung aufge-
bracht ist und wobei sich die beiden antiadhasiven Be-
schichtungen im Abweisungsgrad zur Klebemasse der
Klebebandabschnitte unterscheiden. Besonders vor-
teilhaft 1&sst sich die Abdeckmaterialbahn zur Verkle-
bung von einzelnen Teilen im Kraftfahrzeugbau verwen-
den, aber zum Beispiel auch beim Messebau oder im
Bereich Verpackungen.

[0015] Mit der Querstanzung des Materials in vorge-
gebene und vom Stanzwerkzeug definierte Langenab-
schnitte entfallt ein separates und sonst Ubliches Ab-
schneiden des Klebebands in die einzelnen Klebeband-
abschnitte mit einer Schere oder mit einem Messer.
[0016] Aus der DE 196 41 094 C1 ist ein Verfahren
zum verlustfreien Stanzen von klebenden Stanzlingen
aus einer endlosen Bahn bekannt, wobei die Bahn zu-
mindest einseitigmiteinem Trennlaminat eingedecktist.
[0017] Im ersten Verfahrensschritt wird die Bahn in ei-
ne Stanzvorrichtung gefiihrt, wobei in der Schneidlinie
der Stanzvorrichtung die einzelnen Konturen der Stanz-
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linge ohne Stanzgitter in der Bahn durchgestanzt wer-
den. Die Schneidlinie ist bei diesem Verfahren ver-
zweigt. Im zweiten Verfahrensschritt wird unmittelbar
nach dem Stanzvorgang das Trennlaminat mittels einer
Spendekante mit kleinem Umlenkradius abgezogen. Im
dritten Verfahrensschritt werden anschlieRend die ein-
zelnen Stanzlinge auf ein zweites Trennlaminat aufge-
bracht, wobei das zweite Trennlaminat eine héhere
Bahngeschwindigkeit aufweist als das erste Trennlami-
nat, wodurch eine Vereinzelung der Stanzlinge auf dem
zweiten Trennlaminat stattfindet.

[0018] Die Bahngeschwindigkeit des zweiten Trenn-
laminats ist erfindungsgeman stets so zu wéahlen, dass
sie groRer ist als die des ersten Trennlaminats. Die Dif-
ferenzgeschwindigkeit zwischen dem ersten Trennlami-
nat und dem zweiten Trennlaminat legt gleichzeitig den
Abstand fest, mit dem die einzelnen Stanzlinge auf dem
zweiten Trennlaminat abgelegt werden. Je hdher die
Differenzgeschwindigkeit, desto grof3er die Abstande.
[0019] Weitere Anwendungen derartiger doppelseitig
klebender Stanzteile sind im Automobilsektor zu finden.
Beispielsweise sei die Verklebung von Flachkabeln im
PKW-Dachhimmeln hervorzuheben.

[0020] Folienkabelsysteme sind im Gegensatz zu
konventionellen Kabelsatzen diinn, gewichtsund raum-
sparend, sehr biegsam und schlecht manuell handhab-
bar, so dass die Montage derselben auf einem PKW-In-
nenraumteil manuell sehr aufwendig und zeitraubend
ist.

[0021] Bisher werden diese befestigt, indem in einem
ersten Produktionsschritt doppelseitige Klebebander
mit Trennpapier einseitig auf FFC-Kabelsysteme beim
Kabelsatzhersteller aufgebracht werden. In einem zeit-
lich versetzten zweiten Schritt, meist beim Autoherstel-
ler an der Montagelinie, wird der FFC-Kabelsatz auf das
Dekorteil aufgebracht in der Weise, dass manuell das
Trennpapier entfernt werden muss, bevor das Kabelsy-
stem auf die Endposition des Dachhimmels positioniert
wird.

[0022] Dieser Prozess ist sehr zeitaufwendig und hat
daruber hinaus den Nachteil, dass er dem Wunsch vie-
ler A utomobilkomponentenhersteller nach m ehr A uto-
matisierung n icht folgt. Manuelle Arbeit ist weiterhin er-
forderlich mit den Risiken der schwankenden Qualitats-
niveaus.

[0023] Ein Einsatz fir quergestanzte doppelseitige
Klebebandstanzlinge ist die dauerhafte Fixierung von
Flachkabeln auf Autodachinnenverkleidungen, wo eine
definierte Anzahl von einzelnen Klebebandstanzlingen
auf den Untergrund aufgebracht werden. Zur einfache-
ren Applizierung der doppelseitigen Klebebandstanzlin-
ge gibt es Klebebanddispenser, die wahrend des Auf-
klebens des doppelseitig klebenden Stanzlings das
nicht gestanzte Abdeckpapier abziehen und mit Hilfe ei-
ner Aufrollvorrichtung den Abdeckpapierstreifen aufwik-
keln.

[0024] Aufgabe der Erfindungistes, ein Verfahren zur
Verfugung zu stellen, bei dem Stanzlinge hergestellt
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werden, die besonders hervorragend mittels entspre-
chender Spender zu verspenden sind.

[0025] Gelost wird diese Aufgabe durch ein Verfah-
ren, wie es im Hauptanspruch dargelegt ist. Weiterbil-
dungen des erfindungsgemafRen Verfahren sind dabei
Gegenstand der Unteranspriiche.

[0026] Demgemal besteht die Erfindung in einem
Verfahren zum Stanzen von einer zumindest einseitig
klebend ausgeristeten Bahn, die sich auf einem Ab-
deckmaterial befindet, in einzelne Stanzlinge, wobei die
Stanzlinie der Querstanzung, die die Bahn Gber die ge-
samte Breite der Bahn in einer sich nicht verzweigenden
Linie in die Stanzlinge unterteilt, eine von einer Geraden
abweichenden Form aufweist. Das Abdeckmaterial wird
dabei nicht oder unwesentlich angestanzt.

[0027] In einer ersten bevorzugten Ausfiihrungsform
weist die Querstanzung einen Winkel von im wesentli-
chen 90° zur Bahnrichtung auf.

[0028] Weiter vorzugsweise ist die Stanzlinie bogen-
formig, wellenférmig, sagezahnartig und/oder zick-
zack-férmig.

[0029] Des weiteren sind beliebige Kombinationen
der genannten Ausfiihrungsformen moglich.

[0030] Die Abdeckmaterialbahn ist zu einer Rolle in
Form einer archimedischen Spirale aufgewickelt. Auf
der Abdeckmaterialbahn sind die einzelnen Stanzlinge
angeordnet.

[0031] Weiter vorzugsweise ist auf dem Abdeckmate-
rial beidseitig eine antiadhasive Beschichtung aufge-
bracht, wobei sich die beiden antiadhasiven Beschich-
tungen im Abweisungsgrad zur Klebemasse nicht un-
terscheiden.

[0032] Bekannt ist, dass die antiadhasive Beschich-
tung, die sich auf der oberen Seite des Abdeckmaterials
befindet, einen niedrigeren Abweisungsgrad aufweist
auf als die antiadhdsive Beschichtung, die sich auf der
unteren Seite des Abdeckmaterials befindet. Mit dem
erfindungsgemaflen Verfahren ist es erstmals gelun-
gen, ein Abdeckmaterial mit beidseitig identischen Ab-
weisungsgraden zur Klebemasse fiir derartige Stanzlin-
ge zu verwenden.

[0033] Die Klebebandabschnitte liegen dabei bei ab-
gerolltem Abdeckmaterial auf der Oberseite derselben.
Auf diese Weise ist namlich gewabhrleistet, dass

* die einzelnen Klebebandabschnitte auf der Ab-
deckmaterialbahn in Form einer Rolle ohne weitere
Hilfsmittel (zum Beispiel einer zweiten Abdeckung)
konfektioniert und dargereicht werden kénnen und

* die Klebebandabschnitte durch einen Abroller ein-
fach gespendet werden kdénnen.

Erfindungsgemaf kénnen des weiteren als Ab-
deckmaterial hochverdichtete Glassine-Papiere,
eingesetzt werden, die auf der oberen und/oder auf
der unteren Seite mit einer Kunststoffbeschichtung
versehen sind, wobei auf beiden der gegebenen-
falls vorhandenen zwei Kunststoffbeschichtungen
antiadhasive Schichten aufgetragen sind, insbe-
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sondere Silikonbeschichtungen.

In einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfin-
dung wird ein Papiertrager mit einer Dichte von 1,1
bis 1,25 g/cm3 als Abdeckmaterial eingesetzt, wo-
bei der Papiertrager im wesentlichen eine obere
und eine untere Seite aufweist.

Der Papiertrager ist auf der oberen und/oder
auf der unteren Seite mit einer Kunststoffbeschich-
tung versehen, wobei auf beiden der gegebenen-
falls vorhandenen zwei Kunststoffbeschichtungen
antiadhasive Schichten aufgetragen sind, insbe-
sondere Silikonbeschichtungen.

Vorzugsweise weist der Papiertrager bezie-
hungsweise das Glassine-Papier eine Dichte auf
von 1,12 bis 1,2 g/cm3, insbesondere 1,14 bis
1,16g/cm3. Weiter vorzugsweise weist der Papier-
trager beziehungsweise das Glassine-Papier ein
Flachengewicht von 40 bis 120 g/m2, bevorzugt 50
bis 110 g/m2, ganz besonders bevorzugt 60 bis 100
g/mZ2, auf.

Als Kunststoffbeschichtung werden insbeson-
dere Polyolefine wie LDPE, HDPE, Mischungen der
beiden zuvor genannten, zum Beispiel MDPE, PP
oder PTE verwendet. Ganz besonders vorteilhaft ist
LDPE.

Die polybeschichteten Seiten des Papiertra-
gers aus LDPE oder HDPE sind darlber hinaus
matt oder glanzend herstellbar.

Weiter vorzugsweise wird die Kunststoffbe-
schichtung mit 5 bis 30 g/m2, bevorzugt 10 bis 25
g/m2, ganz besonders bevorzugt 15 bis 20 g/m2,
aufgetragen. Insbesondere bei Polyester kann der
Auftrag auch bereits bei 2 bis 3 g/m? erfolgen.

Darlber hinaus stellt eine hervorragende Aus-
bildung der Erfindung die Tatsache dar, wenn als
antiadhasive Schichten zum Beispiel Silikon, Par-
affin, Teflon oder Wachse verwendet werden. Dann
kénnen silikonfreie Trennschichten, zum Beispiel
"non Silicone" von der Firma Rexam, oder silikon-
arme Trennschichten, zum Beispiel "Lo ex" von der
Firma Rexam, eingesetzt werden.

Als antiadhasive Beschichtung wird vorzugs-
weise ein |6semittelfrei beschichtetes Silikon einge-
setzt. Weiter vorzugsweise wird die antiadhé&sive
Beschichtung und/oder das I6semittelfrei beschich-
tete Silikon mit 0,8 bis 3,7 g /m2, bevorzugt 1,3 bis
3,2 g/m2, ganz besonders bevorzugt 1,8 bis 2,8 g/
m2, aufgetragen.

Aber auch I6semittelhaltige Systeme als an-
tiadhasive Beschichtung sind méglich, und zwar mit
einer Auftragsmenge von insbesondere 0,3 bis 1 g/
m2,

Auf diese Weise ist gewahrleistet, dass das Ab-
deckmaterial bei beidseitiger Polybeschichtung
dimensionsstabile Eigenschaften (gute Planlage)
eine geringe Dicke mit hoher Dickenkonstanz (enge
Toleranzen, prazisere Stanzschnitte)
und eine Schutzschicht gegen Anstanzungen des
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Papierkorpers

eine geringe Dicke mit hoher Dickenkonstanz (enge
Toleranzen, prazisere Stanzschnitte) und

eine Schutzschicht gegen Anstanzungen des Pa-
pierkorpers aufweist.

Die Bahn besteht vorzugsweise aus einer Kle-
bemasseschicht oder aus einem Tragermaterial,
das ein-oder beidseitig mit einer Klebemasse aus-
gerustet ist.

Als Tragermaterial werden vorzugsweise Pa-
pier, ein Papier-Polyolefin-Verbund und/oder eine
Folie eingesetzt. Als Tragermaterial sind weiterhin
prinzipiell Folien wie zum Beispiel BOPP oder
MOPP, PET, PVC oder Vliese (auf Basis Cellulose
oder Polymere) geeignet. Weiterhin kommen auch
Schaume (zum Beispiel PUR, PE, PE/EVA, EPDM,
PP, PE, Silikon, usw.) oder Trennpapiere (Kraft Pa-
piere, polyolefinisch beschichtete Papiere) oder
Trennfolien (PET, PP oder PE oder Kombinationen
aus diesen Materialien) als Beschichtungssubstra-
te in Frage.

Als Klebemassen kénnen alle Haftklebemas-
sen, wie sie zum Beispiel im SATAS, Handbook of
Pressure Sensitive Adhesive Technology, Third
Edition, erwahnt sind, eingesetzt werden. Insbe-
sondere eignen sich Natur-/Synthesekautschuk-
und acrylatbasierende Klebemassen, die aus der
Schmelze oder Lésung aufgetragen werden kon-
nen.

Waéhrend der Herstellung, der Weiterverarbei-
tung oder der spateren Beanspruchung von Poly-
meren beziehungsweise von Polymermassen kann
es zur Ausbildung hoher Orientierungsgrade der
Makromolekiile in bevorzugte Richtungen im ge-
samten Polymerverband kommen; durch diese Ori-
entierung, die auch gezielt herbeigefiihrt werden
kann, lassen sich die Eigenschaften der entspre-
chenden Polymere steuern und in Hinblick auf ge-
wilinschte Verwendungen verbessern. Anisotrop
orientierte Haftklebemassen besitzen die Tendenz,
sich nach einer Streckung in eine vorgegebene
Richtung durch das "entropieelastische Verhalten"
in den Ausgangszustand zurlickzubewegen. Fur
die Verwendung in den Stanzlingen sind prinzipiell
alle Haftklebemassen geeignet, die eine Orientie-
rung aufweisen, beispielsweise solche auf Basis
von Natur- und Synthesekautschuken wie Butyl-
kautschuk, Neopren, Butadien-Acrylnitril, Styrol-
Butadien-Styrol- und Styrol-Isopren-Styrol-Copoly-
merisaten, ferner auf Basis von linearen Polyestern
und Copolyestren, Polyurethanen, Polysiloxanela-
stomeren, auf Basis von Reinacrylaten, ganz be-
sonders aber anisotrope Haftklebemassen auf Po-
lyacrylatbasis. Solche anisotrop orientierten Acry-
lathaftklebemasssen zeigen als Schicht nach Stan-
zund/oder Schneidvorgéngen eine Rickstellung
der Haftklebeschicht an der Schneid- und Stanz-
kante, welche fiir das Ausstanzen nicht wieder zu-
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sammenflieRender Stanzformen genutzt wird.
Eine vorteilhafte Weiterentwicklung verwendet

eine Haftklebemasse,

* welche durch eine radikalische Polymerisation er-
haltlich ist,

¢ welche zu mindestens 65 Gew.-% auf zumindest ei-
nem acrylischen Monomer aus der Gruppe der Ver-
bindungen der folgenden allgemeinen Formel ba-
siert:

o/R2

Ry

wobei Ry = H oder CHj ist und der Rest R, = H oder
CHj ist oder gewahlt wird aus der Gruppe der verzweig-
ten oder unverzweigten, gesattigten Alkylgruppen mit 2
bis 20, bevorzugt mit 4 bis 9 Kohlenstoffatomen, bei wel-
cher das mittlere Molekulargewicht der Haftklebemasse
mindestens 650.000 betragt, und welche, sofern sie auf
einen Trager aufgetragen ist, eine Vorzugsrichtung be-
sitzt, wobei der in Vorzugsrichtung gemessene Bre-
chungsindex ny,p gréRer ist als der in einer Richtung
senkrecht zur Vorzugsrichtung gemessene Bre-
chungsindex ncp, und wobei die Differenz An = nyp -
Nncp mindestens 1x10-3 betragt.

[0034] Als nicht ausschlieBliche Beispiele fir Al-
kylgruppe, welche fiir den Rest R, in bevorzugter Weise
Anwendung finden kénnen, seien im folgenden genannt
Butyl-, Pentyl-, Hexyl-, Heptyl-, Octyl-, Isooctyl-, 2-Me-
thylheptyl-, 2-Ethylhexyl-, Nonyl-, Decyl-, Dodecyl-,
Lauryl-, oder Stearyl(meth)acrylat oder (Meth)acrylsau-
re.

[0035] Weiterhin verlauft das Stanzverfahren ausge-
zeichnet bei Verwendung einer Haftklebemasse, wel-
che zu bis zu 35 Gew.-% auf Comonomere in Form von
Vinylverbindungen basiert, insbesondere auf eine oder
mehrere Vinylverbindungen gewahlt aus der folgenden
Gruppe:

Vinylester, Vinylhalogenide, Vinylidenhalogenide,
Nitrile ethylenisch ungesattigter Kohlenwasserstof-
fe.

[0036] Im Sinne der Verwendung fallen auch Acryl-
verbindungen mit funktionellen Gruppen unter die Be-
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zeichnung "Vinylverbindung". Solche funktionelle Grup-
pen enthaltenden Vinylverbindungen sind Maleins&ure-
anhydrid, Styrol, Styrol-Verbindungen, Vinylacetat,
(Meth)acrylamide, N-substituierte (Meth)acrylamide,
B-Acryloyloxypropionsdure, Vinylessigsaure, Fumar-
saure, Crotonsdure, Aconitsdure, Dimethylacrylséure,
Trichloracrylsaure, ltaconsaure, Vinylacetat, Hydroxyal-
kyl(meth)acrylat, aminogruppenhaltige (Meth)acrylate,
hydroxygruppenhaltige (Meth)acrylate, besonders be-
vorzugt 2-Hydroxyethyl(meth)acrylat, 2-Hydroxypro-
pyl-(meth)acrylat, und/oder 4-Hydroxybutyl(meth)acry-
lat und mit Doppelbindung funktionalisierte Photoinitia-
toren; die vorstehende Aufzahlung ist nur beispielhaft
und nicht abschlielRend.

[0037] Fdurdie Haftklebemassen ist es besonders vor-
teilhaft, wenn die Zusammensetzung der entsprechen-
den Monomere derart gewahlt wird, dass die resultie-
renden Klebemassen entsprechend D. Satas [Hand-
book of Pressure Sensitive Adhesive Technology, 1989,
Verlag VAN NOSTRAND REINHOLD, New York] haft-
klebende Eigenschaften besitzen. Hierflr sollte die
Glasubergangstemperatur der Acrylathaftklebemasse
zum Beispiel unterhalb 25 °C liegen.

[0038] Die fiir die Verwendung herangezogenen Haft-
klebemassen, insbesondere die vorstehend als vorteil-
haft ausgelobten Polyacrylathaftklebemassen, werden
bevorzugt durch eine radikalisch initiierte Polymerisati-
on hergestellt. Ein hierfur sehr geeignetes Verfahren
zeichnet sich durch die folgenden Schritte aus:

¢ Polymerisation eines Gemisches enthaltend zumin-
dest ein Monomer auf Vinyl-, Acryloder Methacryl-
basis oder eine Kombination dieser Monomere, wo-
bei das mittlere Molekulargewicht der entstehen-
den Polymere oberhalb von 650.000 liegt,

e anschlieBender Extrusionsbeschichtung der Poly-
mermasse,

* anschlielender Vernetzung der Polymermasse auf
dem Trager durch Bestrahlung mit Elektronenstrah-
len.

[0039] Die Extrusionsbeschichtung erfolgt dabei be-
vorzugt durch eine Extrusionsdise. Die verwendeten
Extrusionsdiisen kénnen aus einer der drei folgenden
Kategorien stammen:

T-Dise, Fischschwanz-Diise und Bligel-Dise. Die
einzelnen Typen unterscheiden sich durch die Ge-
stalt ihres FlieRkanals. Zur Herstellung von orien-
tierten Acrylathaftklebemassen wird besonders be-
vorzugt mit einer Blgeldise auf einen Trager be-
schichtet, und zwar derart, dass durch eine Relativ-
bewegung von Diise zu Trager eine Polymerschicht
auf dem Trager entsteht.

Die Zeitdauer zwischen der Beschichtung und der
Vernetzung ist in glinstiger Weise sehr gering, be-
vorzugt nicht gréf3er als 10 s.

Durch die Ausformung des Acrylathotmelts in der
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Blgel-Diise sowie den Austritt aus der Dise mit ei-
ner bestimmten Filmdicke, durch die Reckung des
Haftklebemassenfilms beim Ubertrag auf das Tra-
germaterial auf eine diinnere Filmdicke und durch
die anschlieBende Inline-Vernetzung wird die Ori-
entierung erhalten.

[0040] Die freie radikalische Polymerisation kann in
Gegenwart eines organischen Lésungsmittels oder in
Gegenwart von Wasser oder in Gemischen aus organi-
schen Ldsungsmitteln und Wasser oder in Substanz
durchgefiihrt werden. Bevorzugt wird so wenig L6-
sungsmittel wie mdglich eingesetzt. Die Polymerisati-
onszeit betragt - je nach Umsatz und Temperatur - zwi-
schen 6 und 48 h.

[0041] Bei der Lésungsmittelpolymerisation werden
als Losemittel vorzugsweise Ester gesattigter Carbon-
sauren (wie Ethylacetat), aliphatische Kohlenwasser-
stoffe (wie n-Hexan oder n-Heptan), Ketone (wie Aceton
oder Methylethylketon), Siedegrenzbenzin oder Gemi-
sche dieser Losungsmittel verwendet. Fir die Polyme-
risation in wassrigen Medien beziehungsweise Gemi-
schen aus organischen und wassrigen Losungsmitteln
werden zur Polymerisation die dem Fachmann zu die-
sem Zwecke bekannten Emulgatoren und Stabilisato-
ren zugesetzt. Als Polymerisationsinitiatoren werden
Ubliche radikalbildende Verbindungen wie beispielswei-
se Peroxide, Azoverbindungen und Peroxosulfate ein-
gesetzt. Auch Initiatorgemische kénnen verwendet wer-
den. Bei der Polymerisation kénnen weitere Regler zur
Molekulargewichtssenkung und Verringerung der Poly-
dispersitat eingesetzt werden. Als sogenannte Polyme-
risationsregler kénnen beispielsweise Alkohole und
Ether verwendet werden. Das Molekulargewicht der
Acrylathaftklebemassen liegt vorteilhaft zwischen
650.000 und 2.000.000 g/mol, mehr bevorzugt zwi-
schen 700.000 und 1.000.000 g/mol.

[0042] In einer weiteren Vorgehensweise wird die Po-
lymerisation in Polymerisationsreaktoren durchgefihrt,
die im allgemeinen mit einem Rihrer, mehreren Zulauf-
gefallen, Rickflusskihler, Heizung und Kiihlung verse-
hen sind und fiir das Arbeiten unter N,-Atmosphére und
Uberdruck ausgeriistet sind.

[0043] Nach der Polymerisation in Losemittel kann
das Polymerisationsmedium unter vermindertem Druck
entfernt werden, wobei dieser Vorgang bei erhdhten
Temperaturen, beispielsweise im Bereich von 80 bis
150 °C durchgefiihrt wird. Die Polymere kdnnen dann
in I6semittelfreiem Zustand, insbesondere als Schmelz-
haftkleber, eingesetzt werden. In manchen Féllen ist es
auch von Vorteil, die erfindungsgemafien Polymere in
Substanz herzustellen.

[0044] Zur Herstellung der Acrylathaftklebemassen
kénnen die Polymere in Ublicher Weise modifiziert wer-
den. Beispielsweise kénnen klebrigmachende Harze,
wie Terpen-, Terpenphenol-, C5-, Co-, C5/Cg-Kohlen-
wasserstoff-, Pinen-, Inden- oder Kolophoniumharze
auch in Kombination miteinander zugesetzt werden.
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Weiterhin kénnen auch Weichmacher, verschiedene
Fillstoffe (zum Beispiel Fasern, RuB}, Zinkoxid, Titandi-
oxid, Mikrovollkugeln, Voll- oder Hohlglaskugeln, Kie-
selsaure, Silikaten, Kreide, blockierungsfreie Isocyana-
te etc.), Alterungsschutzmittel, Lichtschutzmittel, Ozon-
schutzmittel, Fettsduren, Weichmacher, Keimbildner,
Blahmittel und/oder Beschleuniger als Zuséatze verwen-
det werden. Zusatzlich kénnen Vernetzer und Promoto-
ren zur Vernetzung beigemischt werden. Geeignete
Vernetzer fir die Elektronenstrahlvernetzung sind bei-
spielsweise bi- oder multifunktionelle Acrylate, bioder
multifunktionelle Isocyanate oder bi- oder multifunktio-
nelle Epoxide.

[0045] Die reinen oder abgemischten Acrylathotmelts
werden durch eine Dise mit variabler Schlitzbreite a uf
d as Tragermaterial b eschichtet u nd a nschlieRend a
uf dem Trager mit Elektronenstrahlen gehartet. Die Ver-
netzung erfolgt im Inline-Betrieb unmittelbar nach dem
Auftragen der Haftklebemasse auf den Trager.

[0046] Besonders vorteilhaft erfolgt das Verkleben
von beidseitig klebend ausgeristeten Stanzlingen, die
nach dem erfindungsgemafen Verfahren gestanzt wor-
den sind, mittels einer Vorrichtung zum Abrollen von ei-
ner auf einer Rolle befindlichen Abdeckmaterialbahn mit
den beidseitig klebend ausgeristeten Stanzlingen aus

* einem Griffstick, das an einer Halteplatte ange-
bracht ist,

e einer auf der Halteplatte drehbar gelagerten Auf-
nahme fir die Rolle Abdeckmaterialbahn,

e einer auf der Halteplatte drehbar gelagerten An-
druckrolle, die wahrend des Spendevorganges die
Abdeckmaterialbahn mit den Stanzlingen mit den
Untergrund in Kontakt bringt und ber die die Ab-
deckmaterialbahn mit den Stanzlingen von der Auf-
nahme fir die Rolle derart gefihrt wird, dass die
Stanzlinge wahrend des Spendevorganges von der
Abdeckmaterialbahn auf den Untergrund verspen-
det werden,

* einer auf der Halteplatte drehbar gelagerten An-
triebsrolle, Uber die die Abdeckmaterialbahn mit
den Stanzlingen derart gefiihrt wird, dass die An-
triebsrolle synchron zur Geschwindigkeit der Ab-
deckmaterialbahn rotiert,

* einer auf der Halteplatte drehbar gelagerten Auf-
nahmerolle, die die Abdeckmaterialbahn nach dem
Verspenden der Stanzlinge aufnimmt und die ins-
besondere Uber einen Riemen durch die Bewegung
der Antriebsrolle in Rotation versetzt wird.

[0047] In einer weiteren bevorzugten Ausflhrungs-
form ist die Antriebsrolle zwischen der Aufnahme fir die
Rolle Abdeckmaterialbahn und der Andruckrolle ange-
ordnet.

[0048] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist eine Fuhrungsrolle zwischen der Aufnahme flr
die Rolle Abdeckmaterialbahn und der Antriebsrolle an-
geordnet, um einen sehr hohen Umschlingungswinkel
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der Abdeckmaterialbahn um die Antriebsrolle herzustel-
len. Auf diese Weise ist eine sichere Ubertragung der
Bewegung der Abdeckmaterialbahn auf die Antriebsrol-
le und somit Giber den bevorzugten Riemen auf die Auf-
nahmerolle gewahrleistet.

[0049] Weiter vorzugsweise befindet sich auf einer
auf dem Giriffstiick fixierbare Achse eine einstellbare
Positionierhilfe, insbesondere in Form einer fest-
schraubbaren, rotationsfahigen Welle, Uiber die die Ab-
deckmaterialbahn von der Aufnahme fir die Rolle Ab-
deckmaterialbahn in Richtung Antriebsrolle gefiihrt
wird.

[0050] Diese Positionierhilfe, insbesondere beste-
hend aus einer in einer Nut beweglich zu flihrenden
Welle, die innerhalb der Nut an jeder beliebigen Position
festgeschraubt werden kann, dient dazu, je nach An-
wendungsfall der Stanzlinge sicherzustellen, dass der
Anfang und/oder das Ende der insbesondere beidseitig
selbstklebenden Stanzlinge immer an vorgegebener
Stelle liegt, damit die Verklebung immer definiertam An-
fang eines zum Beispiel 15 mm langen Abschnittes be-
ginnt und nach dem Spendevorgang, also wenn bei-
spielsweise die Vorrichtung einmal Gber einen Abschnitt
eines Flachbandkabels gezogen worden ist, am Ende
eines anderen zum Beispiel 15 mm langen Abschnittes
aufhort.

[0051] Eine andere beispielhafte Lésung fiir eine der-
artige Positionierhilfe kann eine zusatzliche kleine in
gleicher Weise positionierbare Lupe mit Markierung
sein.

[0052] Der Abstand Andruckrolle und Positionierhilfe
ist individuell einstellbar, angepasst an die Lange der
beidseitig selbstklebenden Stanzlinge. Dem Anwender
der Vorrichtung gelingt es durch diese Positionierungs-
hilfe immer innerhalb des durch die Léange der Stanzlin-
ge vorgegeben Rapports zu bleiben.

[0053] Um sowohl Links- als auch Rechtshandern
den einfachen Gebrauch der Vorrichtung zu ermdgli-
chen kdnnen das Giriffstlick sowie alle anderen Bauele-
mente spiegelverkehrt auf der Halteplatte montiert wer-
den.

[0054] In der Aufnahme fiir die Rolle Abdeckmaterial-
bahn ist einer weiteren bevorzugten Ausflihrungsvari-
ante eine einstellbare Bremse, insbesondere Friktions-
bremse vorhanden. Diese sorgt fir eine gleichmaRige,
nicht zu geringe Spannung in der Abdeckmaterialbahn
wahrend des Spendevorganges.

[0055] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist die Andruckrolle mit der einen Seite auf der Hal-
teplatte fixiert und trégt auf der anderen Seite eine Ge-
genplatte. Die Gegenplatte und die Halteplatte sind bei
der Vorrichtung, die wahrend des Spendevorganges g
eschoben wird, in Richtung des Handgriffes verlangert
ausgeflhrt. Die Gegenplatte und die Halteplatte sind in
ihrer Form mit der Andruckrolle und dem Hebelarm des
Handgriff derart abgestimmt, dass am Ende des Spen-
devorgang die gesamte Vorrichtung vom Verwender um
den sich aus dieser Geometrie ergebenden Drehpunkt
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leicht gekippt werden kann. Durch diese Drehbewegung
gelingt es in Verbindung mit der Positionierhilfe immer,
einerseits den letzten Stanzling noch sicher zu spen-
den, das heil3t von der Abdeckmaterialbahn auf den Un-
tergrund zu Gbertragen, andererseits wird der folgende,
erst spater zu verklebende Stanzling noch sicher auf der
Abdeckmaterialbahn festgehalten.

[0056] Als Materialien fur die Bauteile eignen sich
Kunststoffe, aber auch eine Metallausfiihrung ist még-
lich.

[0057] Die Kombination aus der Vorrichtung und der
Abdeckmaterialbahn bietet eine Vielzahl von Vorteilen,
die derartig nicht vorherzusehen gewesen sind. Es ent-
steht beim Verspenden der Stanzlinge kein Zeitverlust
durch Abziehen einer Abdeckung und weniger Mull.
Verschiedene GréRen von der Stanzlinge - in unter-
schiedlicher Anzahl verklebt - lassen quasi eine "Dosie-
rung" der bendtigten Menge Klebeband zu.

[0058] Vorzugsweise werden beidseitig selbstkleben-
de Stanzlinge verwendet, die auf der Abdeckmaterial-
bahn ohne Liicke angeordnet sind, also zum Beispiel
eine 15 mm breite beidseitig selbstklebende Bahn, wel-
che alle 15 mm eine Quertrennung aufweist. Eine Kle-
bestrecke von zum Beispiel 90 mm wird also durch eine
Anzahl von 6 Stanzlingen zu 15 mm ersetzt. Andere be-
liebige Abmessungen sind ebenso denkbar. Durch die
Stanzlinge von 15 mm Lange kann auch eine an sich
steife beidseitig selbstklebende Bahn mit Zwischentra-
ger unter Zuhilfenahme der Vorrichtung in Kurven ver-
klebt werden.

[0059] Anhand der nachfolgend beschriebenen Figu-
ren werden besonders vorteilhafte Ausfihrungsformen
der Erfindung néher erlautert, ohne damit diese unnétig
einschranken zu wollen.

Es zeigen
[0060]
Figur 1 einen Stanzvorgang gemaf Stand der Tech-
nik, die dem die Querschneide exakt um 90°
in Bezug auf die Maschinenrichtung ange-
ordnet ist,

Figur 2  doppelseitige = Klebebandstanzlinge  mit
Quersteg (Zwischenraum), wie sie aus dem
Stand der Technik bekannt sind,

Figur 3  doppelseitige Klebebandstanzlinge ohne
Quersteg (Zwischenraum), wie sie aus dem
Stand der Technik bekannt sind,

Figur4  den Vergleich einer Querstanzung gemaf
dem Stande der Technik mit einer erfin-
dungsgemafen Querstanzung, und zwar in
Wellenform,

Figur 5 die auftretenden Kréfteverhaltnisse in den
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Querstanzungen gemal Figur 4,

Figur 6 unterschiedliche Ausfiihrungsformen der
Querstanzung,

Figur 7 die Vorrichtung, mittels derer die mit dem er-
findungsgeméaflen Verfahren hergestellten
Stanzlinge verspendet werden kdnnen,

Figur 8 die Auslegung des Rotationsstanzzylinders.

[0061] Inder Figur 4 ist der Vergleich einer Querstan-

zung 60 gemal dem Stande der Technik mit einer erfin-
dungsgemalen Querstanzung 60 dargestellt, und zwar
in Wellenform. Der Pfeil gibt die Maschinenrichtung wie-
der. Die Querstanzung 60 der Bahn mit der Breite von
15 mm erfolgt alle 15 mm. Nach dem bekannten Stanz-
verfahren ergeben sich Stanzlinge 42 mit einer Lange
von 15 mm. Nach dem erfindungsgeméafen Verfahren
sind die Stanzlinge ebenfalls 15 mm lang, weisen aber
wellenférmige Querkanten auf.

[0062] Die Figur 5 zeigt die auftretenden Kraftever-
héltnisse in den Querstanzungen gemaf Figur 4, und
zwar jeweils die Stanzkraft eines Rotationsstanzzylin-
ders, einmal mit gerader Werkzeugschneide, einmal mit
wellenférmiger Werkzeugschneide. Durch eine von der
Geraden abweichende Stanzlinienform wird der Stanz-
liniendruck des Werkzeugs zum Zeitpunkt des vollen
Eingriffs der Stanzwerkzeugschneide im Stanzgut redu-
ziert und Uber eine grolRere Wegstrecke verteilt, was
gleichzeitig einer grofkeren Zeitdauer entspricht. Das
Rotationsstanzwerkzeug und die Rotationsstanzma-
schine werden mit geringerem Stanzliniendruck weni-
ger hinsichtlich Kraftaufnahme und Lastverteilung bela-
stet. Die bei geradlinig ausgefiihrten Quer-Stanzschnei-
den auftretenden Kraftspitzen sind-wie den Diagram-
men der Figur 5 enthommen werden kann - bei unge-
radlinigen Stanzliniengeometrien nicht vorhanden.
[0063] Die Figur 6 zeigt verschiedene Ausfiihrungs-
formen an erfindungsgemaf ausgestalteten Stanzlini-
en.

[0064] Die sind im wesentlichen ungerade, also zum
Beispiel gebogen. Sie kdnnen auch wellenférmig, sdge-
zahnartig und/oder zick-zack-férmig ausgestaltet sein.
Daruber hinaus sind regelmaRig ausgeformte Stanzlini-
en bevorzugt (Beispiele a3, b2, ¢1). Aber mit unregel-
maRig geformten (siehe insbesondere Beispiel c2) ist
das Verfahren durchfihrbar.

[0065] In der Figur 6 ist die Vorrichtung zum Abrollen
von einer auf einer Rolle 4 befindlichen Abdeckmateri-
albahn mit insbesondere beidseitig klebend ausgeri-
steten Stanzlingen 42 gezeigt. Die Vorrichtung setzt
sich aus mehreren einzelnen Bauteilen zusammen.
Zentrales Bauteil ist die Halteplatte 2, die zur Aufnahme
aller weiteren Bauteile dient, so einem Giriffstiick 1, das
an der Halteplatte 2 angeschraubt ist. Durch einfaches
Versetzen des Handgriffes 1 ist eine ziehende und auch
insbesondere eine schiebende Bewegung der Vorrich-
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tung wahrend des Spendevorganges erlaubt, Bevor-
zugt wird die Vorrichtung geschoben, weil eine héhere
Anpresskraft, die fir druckempfindliche Selbstklebe-
massen von Vorteil ist, ergonomisch bei schiebender
Bewegung wesentlich leichter aufzubringen ist.

[0066] Auf der Halteplatte 2 ist sodann eine drehbar
gelagerte Aufnahme 21 fiir die Rolle 4 Abdeckmaterial-
bahn vorgesehen.

[0067] Weiterhin ist eine auf der Halteplatte 2 drehbar
gelagerte Andruckrolle 22 vorhanden, die wahrend des
Spendevorganges die Abdeckmaterialbahn mit den
Stanzlingen 42 mit dem Untergrund in Kontakt bringt
und Uber 21 fir die Rolle 4 derart gefiihrt wird, dass die
Stanzlinge 42 wahrend des Spendevorganges von der
Abdeckmaterialbahn auf den Untergrund verspendet
werden. Die Andruckrolle 22 ist in ihrem Material und
Durchmesser so beschaffen, dass einerseits ein ausrei-
chender Andruck fiir die Verklebung der selbstklebend
ausgeruUsteten Stanzlinge 42 gewahrleistet ist und an-
dererseits die Abdeckmaterialbahn von den beidseitig
selbstklebenden Stanzlingen 42 beim Spenden pro-
blemlos entfernt werden kann. Dann ist diese speziell
auf die Eigenschaften der beidseitig selbstklebenden
Stanzlinge 42 auf der Abdeckmaterialbahn abgestimmt.
[0068] Uber eine auf der Halteplatte 2 drehbar gela-
gerte Antriebsrolle 23 wird die Abdeckmaterialbahn mit
den Stanzlingen 42 derart geflhrt, dass die Antriebsrol-
le 23 synchron zur Geschwindigkeit der Abdeckmateri-
albahn rotiert.

[0069] Die Antriebsrolle 23 ist zwischen der Aufnah-
me 21 fiir die Rolle 4 und der Andruckrolle 22 angeord-
net.

[0070] Damit die Abdeckmaterialbahn einen grof3en
Umschlingungswinkel um die Antriebsrolle aufweist, ist
eine Fuhrungsrolle 26 zwischen der Aufnahme 21 fiir
die Rolle 4 Abdeckmaterialbahn und der Antriebsrolle
23 angeordnet, die ihrerseits von der Abdeckmaterial-
bahn umgeben ist.

[0071] SchlieBlich befindet sich auf der Halteplatte 2
eine drehbar gelagerte Aufnahmerolle 25, die die Ab-
deckmaterialbahn nach dem Verspenden der Stanzlin-
ge 42 aufnimmt und die insbesondere (ber einen Rie-
men 24 durch die Bewegung der Antriebsrolle 23 in Ro-
tation versetzt wird.

[0072] Auf der Haltevorrichtung 2 ist auf einer fixier-
baren Achse 3 eine einstellbare Positionierhilfe 6 vor-
gesehen, und zwar in Form einer festschraubbaren,
drehbar gelagerten Welle 61, Gber die die Abdeckmate-
rialbahn von der Aufnahme 21 fiir die Rolle 4 in Richtung
Antriebsrolle 23 gefiihrt wird.

[0073] Die Andruckrolle 22 ist mit der einen Seite auf
der Halteplatte 2 fixiert und trégt auf der anderen Seite
eine Gegenplatte. Die Gegenplatte und die Halteplatte
2 sind bei der Vorrichtung, die wahrend des Spendevor-
ganges geschoben wird, in Richtung des Handgriffes 1
verlangert ausgefihrt. Die Gegenplatte und die Halte-
platte 2 sind in ihrer Form mit der Andruckrolle 22 und
dem Hebelarm des Handgriff 1 derart abgestimmt, dass
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am Ende des Spendevorgang die gesamte Vorrichtung
vom Verwender um den sich aus dieser Geometrie er-
gebenden Drehpunkt leicht gekippt werden kann. Durch
diese Drehbewegung gelingt es in Verbindung mit der
Positionierhilfe 6 immer, einerseits den letzten Stanzling
42 noch sicher zu spenden, das heif3t von der Abdeck-
materialbahn auf den Untergrund zu ubertragen, ande-
rerseits wird der folgende, erst spater zu verklebende
Stanzling 42 noch sicher auf der Abdeckmaterialbahn
festgehalten. Die gesamte Vorrichtung ist so abge-
stimmt, dass sowohl bei einer leeren als auch bei einer
vollen Aufnahmerolle 25 die Positioniergenauigkeit der
beidseitig selbstklebenden Stanzlinge 42 nicht negativ
beeinflusst wird. Dies betriff insbesondere das Uberset-
zungsverhaltnis des Riemenantriebs zwischen den Rol-
len 23 und 25.

[0074] Im Folgenden wird die Erfindung mittels eines
Beispiels naher erlautert, auch ohne jegliche Einschréan-
kungen zu beabsichtigen.

Beispiel

[0075] Eindoppelseitig klebendes Klebeband (tesafix
51965), das aus zwei Klebemasseschichten mit einem
Masseauftrag von je 100 g/m2 auf einer dazwischen be-
findlichen Tragerfolie, und zwar eine 12 um dicke Poly-
esterfolie, besteht sowie einem kunststoffbeschichte-
tem Abdeckpapier, mit der Breite von 15 mm wird ge-
stanzt, und zwar in Stanzlinge der Lange von ebenfalls
15 mm.

[0076] Die Stanzung erfolgtan einer Labor-Rotations-
stanzmaschine. Es werden in einer Arbeitsbreite (ent-
spricht der Stanzbreite) von 160 mm wellenférmige
Querstanzungen im kiss-cut-Verfahren durchgefihrt.
Der Querstanzlinien-Abstand betragt 15 mm. Der
Stanzprozess in der Rotationsstanzmaschine stellt sich
wie folgt dar:

- Abwicklung der doppelseitig klebenden Klebeband-
rolle

- Anstanzen der Klebeband-Bahn mit Hilfe eines Ro-
tationsstanzzylinders

- Aufwickeln der gestanzten Klebebandbahn zu einer
Rolle.

Das Rotationsstanzzylinder ist wie folgt ausgelegt :

[0077]
Verzahnung 1/8 CP 20
Zahnezahl 71
Umfang 225,43 mm
Quer-Nuten 1
Maf 160 mm
Langs-Nutenzahl : 15
Eckenradius J.
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[0078] Es wurde eine wellenférmige Sinuskurve mit
R=0,75 mm gestanzt.

[0079] Die Details sind ausftihrlich in der Figur 8 dar-
gestellt. Der Pfeil gibt wiederum die Maschinenrichtung
an. In dem Ausschnitt ist erldutet, welche Abmalle die
wellenférmige Sinuskurve hat.

[0080] Gestanzt wird in die Klebemasseseite eines
doppelseitigen Klebebandes mit einer Lauflange von
250 m (tesafix 51965), ohne dass das beidseitig Kunst-
stoff-beschichtete Abdeckpapier angestanzt wird.
[0081] Die Stanzmaschinengeschwindigkeit betragt
als Minimum-Geschwindigkeit v = 2 m/min, als Maxi-
mum-Geschwindigkeit v = 50 m/min.

[0082] Nach dem Stanzvorgang erfolgt ein separater
Arbeitsschritt, der das Langsschneiden, die Rollenwick-
lung und die Rollenvereinzelung der gestanzten Rollen
in der Abmessung 15 mm Breite und 100 m Lénge auf
einem im Durchmesser von 76 mm Pappkern beinhal-
tet. Es ergibt sich ein quasi endloses Band, auf dem
Stanzlinge der MaRe 15 x 15 mm hintereinander ange-
ordnet sind.

[0083] In dem Vergleichsversuch mit einer geradlini-
gen Querstanzung ergibt sich bei einem Verspenden
der Stanzlinge mit einer oben erlduterten Vorrichtung ei-
ne maximale Applizier-Geschwindigkeit von 0,3 m/s.
[0084] Bei der erfindungsgemaRen wellenférmigen
Querstanzung ergibt sich eine maximale Applizier-Ge-
schwindigkeit von 2,0 m/s.

[0085] Der Vergleich zeigt, dass "ungeradlinig" aus-
geflhrte Querschneideformen im Gegensatz zu einer
geradlinig ausgefiihrten Stanzlinienform ein schnelleres
Applizieren des Stanzlings ermdglichen.

[0086] Durch die nicht geradlinig ausgefiihrte Stanz-
liniengeometrie werden hdéhere Zusammenhalt-Kréafte
erzeugt als bei einer geradlinig ausgeflihrten Stanzlinie.
Die Haltekrafte zwischen den beiden Stanzlingen ent-
stehen durch die FlieReigenschaften der Klebemasse
an der Schnittkante nach dem Querstanzen. Je langer
die Schnittkante, desto mehr flieRende Klebemasse, die
sich nach dem Schnitt wieder verbindet. Daraus folgt,
dass um so hoéher die Zusammenhaltkrafte zwischen
den Stanzlingen sind.

[0087] Je hoher wiederum die Zusammenhaltkrafte
zwischen den einzelnen Stanzlingen, desto schneller
kénnen die Klebebandstanzlinge appliziert werden.
[0088] Ein weiterer, den Fachmann vdllig Uberra-
schender Vorteil besteht darin, dass eine ungeradlinig
ausgeflhrte Querschneidenform einen geringeren
Stanzliniendruck im Rotationsstanzwerkzeug zum Zeit-
punkt des rotativen Stanzens aufweist. Durch eine von
der Geraden abweichende Stanzlinienform, zum Bei-
spiel eine Wellenform, wird der Stanzliniendruck des
Werkzeugs zum Zeitpunkt des vollen Eingriffs der
Stanzwerkzeugschneide im Klebeband reduziert und
Uber eine grofRere Wegstrecke, was gleichzeitig einer
gréReren Zeitdauer entspricht, verteilt.

[0089] Das Rotationsstanzwerkzeug und die Rotati-
onsstanzmaschine werden mit geringerem Stanzlinien-
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druck weniger hinsichtlich Kraftaufnahme und Lastver-
teilung belastet. Die bei geradlinig ausgefihrten Quer-
Stanzschneiden auftretenden Kraftspitzen sind bei un-
geradlinigen Stanzliniengeometrien nicht vorhanden.
[0090] Eine ungeradlinige Stanzlinienform erzeugt
héhere Zusammenhaltskrafte zwischen zwei querge-
stanzten Klebeband-Stanzlingen als eine geradlinige
Stanzlinienform. Durch die Zusammenhaltkrafte zwi-
schen zwei quergestanzten Stanzlingen, die Uber die
Lange der Stanzlinie und lber die Ausfiihrungsform be-
einflusst werden kdénnen, ist die Ausristung der Ab-
deckpapiere bezlglich ihrer Abldseeigenschaften mit
standardisierten Eigenschaften zu gestalten. Ublicher-
weise sind Abdeckpapiere mit unterschiedlichen Sili-
konbeschichtungen auf der Unter- und der Oberseite
versehen. Diese unterschiedlichen Silikonbeschichtun-
gen sichern die Handhabung und den Verbleib der
Stanzlinge beim Abrollen der doppelseitig klebenden
Klebebandrolle auf der gewlinschten Seite des Abdeck-
papiers. Mit einer ungeradlinigen Stanzlinienform sind
auch Abdeckpapiere mit beidseitig identischer Silikon-
Beschichtung einsetzbar, welches mit geradliniger
Stanzlinienform nicht m &glich i st. D ie S ilikon-Be-
schichtungen a uf d em A bdeckpapier missen b ei e
iner geradlinigen Stanzlinienform unterschiedlich sein.
[0091] Folgende Anwendungsmoglichkeiten ergeben
sich mit den nach dem erfindungsgeméafen Verfahren
hergestellten Stanzlingen:

* Beidseitig klebende Stanzlinge zum Verkleben von
Gegenstanden wie zum Beispiel Leisten, Flachka-
bel, Papierstreifen oder Folienstreifen, insbesonde-
re fur die dauerhafte Fixierung von Flachkabeln auf
Autodachinnenverkleidungen, bei der eine definier-
te Anzahl von einzelnen Klebebandstanzlingen auf
den Untergrund aufgebracht werden.

¢ Einseitig klebende Stanzlinge auf einem Abdeckpa-
pier zum Verkleben und Kennzeichnen von Gegen-
stédnden zum Beispiel zur Kennzeichnung von Ka-
beln, CDs, Disketten

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Stanzen von einer zumindest einsei-
tig klebend ausgeristeten Bahn, die sich auf einem
Abdeckmaterial befindet, in einzelne Stanzlinge,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stanzlinie der
Querstanzung, die die Bahn Uber die gesamte Brei-
te der Bahn in einer sich nicht verzweigenden Linie
in die Stanzlinge unterteilt, eine von einer Geraden
abweichenden Form aufweist, wobei das Abdeck-
material nicht oder unwesentlich angestanzt wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Querstanzung einen Winkel von
im wesentlichen 90° zur Bahnrichtung aufweist.
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3.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Stanzlinie bogenférmig,
wellenférmig, ségezahnartig und/oder zick-zack-
férmig ist.

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Bahn
aus einer Klebemasseschicht oder aus einem Tra-
germaterial, das ein- oder beidseitig mit einer Kle-
bemasse ausgeristet ist, besteht.

Verfahren nach zumindest einem der vorherigen
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass auf
dem Abdeckmaterial beidseitig eine antiadhéasive
Beschichtung aufgebracht ist,

wobei sich die beiden antiadhasiven Beschichtun-
gen im Abweisungsgrad zur der gleichen Klebe-
masseschicht nicht unterscheiden.
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