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{54)  VERFAHREN ZUM VERKLEBEN VON BAENDERN

(57) Die Erfindung stellt ein Verfahren zum Verkleben von Bandern dar. Unter Bandern sind Folien
aus Kunststoffen, kaschierte und beschichtete oder getrankte Papiere zu verstehen. Die Erfindung
findet dort Giberall Anwendung, wo Flachengebilde in Form von Bindern, deren Oberflache mit
verklebungshemmenden Stoffen benetzt sind, in einem Arbeitsgang, mit geringem apparativen
Aufwand, kontinuierlich mit hoher Arbeitsgeschwindigkeit bei kurzer zur Verfligung stehender
Zeitspanne zwischen Klebstoffauftrag und Zusammenfiigen der zu verkiebenden Fiachen, zu
verkleben sind. Der Effekt wird durch mechanischen Auftrag eines fiir die zu verklebenden
Werkstoffe geeigneten Klebstoffen in Form eines Klebstoff-Losungsmittel-Gemisches erreicht.
Dabei gewdéhrleistet eine spezielle Auftragsvorrichtung die Beseitigung der
verklebungshemmenden Stoffe, deren Lésung im Klebstoff-Lésungsmittel-Gemisch und den
Auftrag von frischem Klebstoff-Losungsmittel-Gemisch zur Verklebung des Bandes in einem
Arbeitsgang. Eine Verwendung der Erfindung ist bei allen Wickelverfahren, speziell dem
Spiralhdlsenwickelverfahren, und bei anderen kontinuierlichen Verklebungen von Bandern, die
mit verklebungshemmenden Substanzen verunreinigt sind, méglich und sinnvoll.
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1. Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Brfindung betrifft ein Verfehren und eine Vorrichtung
mit dessen Hilfe BiEnder aus Xunststoffen, kaschierte, be=
schichtete oder getrénkte Papiere, bel denen eine Seite

mit verklebungshemmenden Stoffen benetzt ist, kontinuier-
lich und mit hoher Geschwindigkeit verklebt werden kdnnen.

Die Erfindung findet vorwiegend bei der Herstellung von
Verbundrohren nach dem Spiralhiilsenwickelverfahren Anwen=-
durg, bel dem die Innenlage der Rohre aus einem schrauben-
formig gewickelten Band besteht, dessen Uberlappung konti-
nuierlich zu verkleben ist.

2, Charakteristik der bekesnnten technischen Ldsungen

n der Technik tritt oft das FProblem auf, Folien agus Kunst-
ffen, kaschierte, beschichtete oder getrinkte Papiere in
m eines Bandes kontinuierlich miteinander zu verkleben.
1 bei Spiralhiilsenwickelverfehren, nach dem Verbund-
e hergestellt werden, ist das Verkleben der Innenlage
zie

formig gewickelten Band besteht, dessen Uberlappung mit
ginem flir die zu verklebenden Werkstoffe geeigneten Kleb~
gstoff zu beschichten ist. Die Oberfléiche des Bandes ist ﬁit
verklebungshemmenden Stoffen benetzt, welche als Glelitmittel
fir das herzustellende Rohr guf dem Wickeldorn der kMeschine
dienen.
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Bekannt ist, daB lOsungsmittelhaltige Klebstoffe, PVC-
Plastisole, heifhdrtende bzw. =~abbindende Klebstoffe, aber
auch kalthdrtende Klebstoffe, wenn sie warm~ bzw. hellge-
‘hirtet werden, eine fiir viele Zwecke ausreichende Haft-
festigkeit such auf obigen Werksioff oder Fl&chen aufweisen.
Derartige Klebstoffe sind auf Grund ihrer chemischen Zusam-
mensetzung bzw. ihrer Technologie in der Lage, Ol- bzw.
Fettfilme, die sich auf der Oberfliche der Fligeteile be-
finden, zu lsen, sufzunehmen und demit unschédlich zu
machen, Diese Klebstoffe haben, unter anderem bedingt

durch den geldsten Olanteil, nicht die chemische Bestén-
digkeit des Folienwerkstoffes.

Beim Spirslhiilsenwickelverfahren wurden bisher 1lOsungsmit-
telhaltige Klebstoffe zur Verklebung der Uberlappung der
Innenlage nicht angewendet, da bei einfachem Klebstoffauf-
trag und auf Grund der hohen Arbeitsgeschwindigkeit und
der dabel verbleibenden sehr kurzen Zeitspanne zwischen
Klebstoffauftrag und Zusammenfiigen der zu verklebenden
Flichen éine vollstandige Losung der verklebungshemmenden
Stoffe und,damiﬁ einer zuverléssigen Verklebung entgegen=
stent.

Deshalb wurden bisher im allgemeinen Schmelzklebstoffe ein-.
gesetzt. '

Bekannt ist die Verklebung der Innenlsgge von Verbundrohren,
die fiir die Herstellung von Dosen, z. B. fiir Parben und Le=-
bensmittel, verwendet werden. Hier werden sehr dlinne Folien
aus Kunststoffen oder beschichtete Pzpiere als Innenlage
verwendet., Die Verklebung der schraubenfdrmigen Uberlappung
erfolgt mit Hilfe von thermoplastischem Klebstoff. Die Uber-
lappung ist als einfache oder als ineinandergreifende (um
180 © gefaltet) ausgefithrt (DD-PS 100 022).

Bekannt ist ferner ein Verfahren zum Uberziehen eines Rohres
mi% einer Korrosionsschutzschicht und einer mechanischen
Schutzschicht, welche beide aus einem thermoplastischen
Kunststoff besteht. Die Verbindung der Uberlappung der
Bénder erfolgt mit Hilfe von Schmelzklebstoffen {(DE-AS



Bei diesen bekannten Verfahren werden Schmelzklebstoffe ange-
wendet, die die verklebungshemmenden Stoffe ldsen, aufnehmen
und damit unschidlich machen, ihnen haftet jedoch der Mangel
an, daB zur Verklebung ein artfremder Klebstoff eingesetzt

wird und somit der Klebefilm physikalisch und chemisch von dén
Eigenschaften der zu verklebenden Fl&chen abweicht, und dafl der
geritetechnische Aufwand fiir die Verflissigung des Klebstoffes
sehr umfangreich ist, da hierfir extruderdhnliche Einrichtungen
erforderlich sind.’

3. Ziel der Erfindung ’

Ziel der BErfindung ist es, ein Verfahren und eine Vorrichtung
zu entwickeln, mit dessen Hilfe Folien aus Kunsistoffen, ka-
schierte, beschichtete oder getrinkte Papiere in Form eines
Bandes, bei denen eine Seite mit verklebungshemmenden Stoffen °
benetzt ist, kontinuierlich und mit hoher Geschwindigkeit ver-
klebt werden kdnnen.

Die Erfindung findet vorwiegend bei der Herstellung von Ver-
bundrohren nach dem Spiralhiilsenwickelverfahren Aﬁwendung, bei
dem die Innenlage aus einem schrgubenfdrmig gewickelten und

mit verklebungshemmenden Stoffen benetztem Band besteht, dessen
Uberlsppung zu verkleben ist.

Ts sollen filir die zu verklebenden Werkstoffe geeignete 1Usungs-
mittelhaltige Klebstoffe verwendet werden. Schmelzklebstoffe
sollen nicht verwendet werden, um deren anhaftenden lNachtelle
auszuschalten.

Weiterhin soll der Klebstoffauftrag mit einfachem apparativen

Aufwand erfolgen und stabile Produktionsverh&ltnisse garantie-
ren.

4, Dargtellung des Wesens der Erfindung

)

er Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, mit Hilfe dieses Ver-
fanrens und der Vorrichiung Verbundrchre nach dem Spirslhlilsen-
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wickelverfahren herzustellen, bei denen die Innenlage aus einem
schraubenfdrmig gewickelten Band besteht, dessen Uberlappung
kontinuierlich dicht zu verkleben ist. Bine Seite des sich iiber-
lappenden Bandes ist mit verklebungshemmenden Stoffen benetzt,
die als Gleitmittel fiir das herzustellende Rohr auf dem festen
Wickeldorn der Maschine dienen. Die andere Seite des Bandes ist
zur Verklebung mit der nachfolgenden Lage mit ednem 1Csungsmit=-
telheltigen Klebstoff beschichtet.

Mit Hilfe der Erfindung ist es mdglich, durch einen speziellen
und zusdtzlichen Auftrag von geeigneten losungsmittelhaltigen
Klebstoffen an der Uberlappung diese in einem Arbeltsgang, mit
geringem apparativen Aufwand, kontinuierlich und mit hoher Ge=-
schwindigkeit zu verkleben. '

Die Aufgabe wird erfindungsgemdB dadurch geldst, daB Follen aus
Kunststoffen, kaschierte, beschichtete oder getrénkte Papiere
in Form eines Bandes, bei dem eine Seite mit Gleitmitteln, wel=-
che verklebungshemmend wirken, benetzt ist, sowohl an der Uber-
lappung, als auch mit der nachfolgenden Lage mit Hilfe von den
fiir die zu verklebenden Werkstoffe geeigneten 1ésungsmitte1hal-
tigen Klebstoffen kontinuierlich und mit hoher Geschwindigkel?
verklebt werden. '

Als Gleitmittel dienen im allgemeinen 81~ oder fettartige Stoffe,
welche bekanntermaBen vor der Verklebung von der Oberfl&che ge-
10st werden mlssen.

Dies wird erfindungsgem&B dadurch erreicht, daf der Klebstoff
in Form eines Klebsioff-Losungsmittel-Gemisches mit hohem Lo-
sungsmittelanteil mechanisch an der Uberlappung auf der Seite
des Bandes aufgetragen wird, auf der sich die verklebungshem-
menden Stoffe befinden. Durch den machanischen Auftrag wird die
verklebungshemmende Schicht auf der Oberfl&che der zu verkle-
benden Fliche zerstort, die verklebungshemmenden Stoffe abge-

. wischt, vom Losungsmitfel éelﬁét und durch das Klebstoff-
Losungsmittel=-Gemisch aufgenommen.

Durch diesen Effekt ist es somit mbglich, bel hohen Arbeitsge-
schwindigkeiten und der dadurch verbleibenden kurzen Zeitspanne
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- zwischen Klebstoffauftrag und Zusammenfiigen der zu verkleben=-
den Flicheneine vollstdndige LOsung der verklebungshemmenden
Stoffe und damit eine zuverlidssige Verklebung zu gewihrleisten.

Der Klebstofflosungsmittel-Auftrag erfolgt mit Hilfe einer
Auftragsvorrichtung, welche aus einem Tank flir das Klebstoff-
Losungsmittel~-Gemisch und der mit einem Antrieb versehenen
Auftragswalze besteht.

Die Umfangsgeschwindigkeit der Auftragswalze muB dabeil hther
sein als die Geschwindigkeit des vorbeigleitenden, zu beschich-
tenden und danack zu verklebenden Bandes.

Dzs Mischungsverh&ltnis von Klebstoff und Losungsmittel wird
entsprechend der Grundzusammensetzung des Klebstoffes und ent-
sprechend der Beschaffenheit der Oberfliche sowie der Geschwin-
digkeit des Bandes variiert. Wird als Klebstoff z. B. filr PVC-
Bander PCA 20 verwendet, so sind in diesem Klebstoff bereits

80 % Losungsmittel enthalten und deshalb durch eine weitere
Zugabe der gleichen Menge Losungsmittel eine ausreichende

Menge Losungsmittel im Klebstoff-Losungsmittel-Gemisch vor-
handen.

Der Klebstoff-Lisungsmittel-Auftrag auf die Behn erfolgt an
der Uberlappung. Da die Bahn beim Auflsufen auf den Wickel=-
dorn zum Verlaufen neigt und eine sichere Verklebung der
Uberlappung zu gewZhrleisten ist, wird die Auftragsvorrich=-
tung von der vorbeigleitenden und zu beschichtenden Bahn aus
gefilhrt, Die Filhrung erfolgt mechanisch oder mit Hilfe von
Fotozellen bzw. Sensoren gesteuert.

Die Erfindung hat den Vorteil, cdaB die Uberlappung des Bendes
in einem Arbeitsgang, mit geringerem apparativen Aufwand,
kontinuierlich und mit hoher Geschwindigkeit verklebt werden
kann. i

Begrenzte Restmengen von 01- oder fettartigen Stoffen geldst
im Klebefilm stbren nicht. Es werden mit den entsprechenden
geeigneten Klebstoffen &hnliche chemische und mechanische
Besténdigkeiten erreicht, wie die des Klebstoffes des zu ver=-
klebenden Eandes.
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Somit kann mit Hilfe dleces Verfghrens und der Vorrichtung dis

Innenlage eines Verbundrohres kontinuierlich mit hoher Zuver-
. léssigkelt und kostenglinstig hergestellt werden.

o,

5« Ausfihrungsbeispiel

Die Erfindung wird nachfolgeﬁd in einem Beispiel erl&utert.

Zur Herstellung eines Verbundrohres mit einer inneren und
guBeren Schutzschicht wird folgender Schichtaufbau reali-
sierts:

Innenlage: 1 lage PVC-hagrt~Band, Dicke C,3 mm

StiitzkSrper: 14 Lagen SEP-Papier
Fléchengewicht Lage 300 g/m

AuBenlage:/ 1 Lage Glasvlies mit UP-Harz und dem
. Zusatz des Photoinitiators B 1 ge-
trankt und strehlenchemisch geh&rtet.

Um die Uberlappung des schraubenftrmig gewickelten PVC~hart-
Bandes, welches die Innenlage bildet, zu verkleben, ist zu~
ndchst die Uberlappung mit einem Gemisch aus Klebstoff und
Losungsmittel zu beschichten. Dazu dient die Auftragsvor-
richiung, welche aus dem Tank und der angetriebenen Auftrags-
walze besteht,

Als Klebstoff wird PCA 20 und als zus@tzliches Lisungsmittel
Aceton verwendet und vorzugsweise im VerhZltnis 1:1 gemischt.
Das Mischungsverh&ltnis kann bis max. 1:4 variiert werden.

Vorher wurde das PVC~hart=-3Band in der Spirglhiilsenwickelma~
schine auf der dem StiltzkOrper zugewandten Seite mit PC-Kleber
beschichtet und auf der anderen Seite, also der die Innenseite
des Rohres bildenden, mit Ol benetzt. Der PC-Kleber dient zur
Verklebung der PVC-Innenlage mit dem StlitzkSrper, wEhrend das
01 als Gleitmittel flir das herzustellende Rohr azuf dem Wickel-
dorn erforderlich ist, jedoch filir die Verklebung der Uberlap-
pung verklebungshemmend wirkt.
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Durch den mechanischen Klebstoff-Losungsmittel-Auftrag mit
Hilfe der Auftragsvorrichtung wird die Ulschicht auf der
Oberflidche des PVC-hart-Bandes zerstdrt, das Ol wird vom Lo~
sungsmittel geldst und vom KlebstofféLﬁsungsmittel-Gemisch
aufgenommen. '

Durch diesen Effekt ist es somit moglich, trotz der hohen Ar-
beitsgeschwindigkeit und der dabeil verbleibenden kurzen Zeit-
gpanne zwischen Klebstoffaufitrag und Zusammenlaufen der zu
verklebenden Uberlappung eine Losung des Oles und damit eine
" zuverlé&ssige Verklebung zu erreichen.

AnschlieBend wird auf die verklebte Innenlage der StlitzkOrper
aufgebracht, welcher aus 14 Lagen SEP~Papier besteht und jede
Lage mit Harnstoff-Formaldehyd-Leim vom Typ LEUNA 411C unter-
einander verklebt ist. ‘

AbschlieBend wird die AuBenschicht hergestellt, Diese besteht
aus Glasvlies, welches als Band mit UP~-Harz getr@nkt und mit
einer Uberlappung von 20 mm auf das Rohr aufgewickelt wird.
Denm UP-Harz ist der Thotoinitiator B 1 zugesetzt, um eine
rasche strahlenchemische Aush&rtfung zu ermdglichen. Unmittel-
bar nach Ablszufen des getrénkten Glasvliesbandes auf das Rohr
wird ein glasklares Band aus Polyester nachgewickelt, um eine
klebefreie Oberfl&che beim nun folgenden AushirtungsprozeB

zu erreichen.
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Erfindungsanspruch

1. Verfahren zum Verkleben von Bindern mittels 10sungsmittel~

haltiger Klebstoffe, mit dessen Hilfe Folien gus Kunststof-
fen, kaschierte, beschichtete oder getrénkte Paplere, deren
Oberflédchen mit verklebungshemmenden Stoffen benetzt sind
und die ohne weitere Vorbehandlung kontinuierlich und inner-
halb einer sehr kurzen Zeitspanne zwischen Klebstoffauftrag
und Zusammenfligen verklebt werden sollen, gekennzeichnet
dadurch, daf durch mechanischen Auftrag eines flir die zu
verklebenden Werkstoffe iiblichen Klebstoffes in Form eines
Klebstoff-Losungsmittel-Gemisches im Mischungsverhéltnis
bis 1:4, vorzugsweisé 1:1, die verklebungshemmende Schicht
zerstdrt bzw. abgewischt wird, das Klebstoff-Losungsmittel=-
Gemisch die verklebungshemmenden Staffe aufnimmt und im
selben Arbeitsgang Klebstoff auf die zu verklebende Fliche

gelangt, wobel dieser mechanische Auftrag mit einer hdheren

Geschwindigkeit gegeniiber der Geschwindigkeit des Bandes,
die vorzugswelse 10 m/min bis 3C m/min betrdgt, erfolgt.

Verfahren zum Verkleben von Béndern nach Punkt 1, gekenn-
zelchnet dadurch, daB zum Klebstoffauftrag eine Vorrichtung
verwendet wird, dle eilne angetriebene Auliragswalze besitzt,
deren Drehrichtung gegenl&ufig eine Vorschubrichiung des
Bandes ist. '
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