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(57) Abstract: The invention relates to an adhesive tape comprising a carrier made of a film body having at least one layer, a base
film being present in said film body, further layers optionally being present on said base tilm, an adhesive compound being app-
lied to at least one side of the film body, characterized in that the base film comprises an ethylene polymer A having a density bet-
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0.90 gfcm?,

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Klebeband mit einem Tréger aus einem zumindest einlagigen Folienkdrper, in
dem eine Basisfolie vorhanden ist, aut der sich gegebenentfalls weitere Schichten befinden, wobei zumindest einseitig eine Klebe-
masse auf dem Folienkérper aufgebracht ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Basisfolie ein Ethylenpolymer A mit einer Dichte
zwischen 0,86 und 0,89 g/cm® und einem Kristallitschmelzpunkt von mindestens 105°C sowie ein Ethylenpolymer B mit einer
Dichte von mindestens 0,90 g/cm? enthélt.
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Beschreibung

Klebebandtragerfolie aus Polyolefin und Verwendung derselben

Die Erfindung betrifft ein flexibles und leicht reilRbares Klebeband mit einem Trager aus
einer Basisfolie aus zwei Ethylenpolymeren sowie einer auf dem Trager aufgebrachten
Klebstoffschicht. Das Klebeband ist zum Beispiel zum Umwickeln von Luftungsleitungen
in Klimaanlagen, Drahten oder Kabeln vorgesehen und ist insbesondere fir Kabelbaume
in Fahrzeugen oder Feldspulen fiir Bildréhren geeignet. Das Klebeband dient dabei zum

Biindeln, Isolieren, Markieren, Abdichten oder Schiitzen.

Kabelwickelbander und Isolierbander bestehen Ublicherweise aus weichgemachter PVC-
Folie mit einseitiger Haftklebstoffbeschichtung. Es besteht verstarkt der Wunsch,
Nachteile dieser Produkte zu beseitigen. Denn diese beinhalten toxische
schwermetallhaltige Stabilisatoren auf Basis von Blei, Zinn, Cadmium oder Barium,
reprotoxische Komponenten wie Antimontrioxid, DOP oder Nonylphenol und hohe
Halogengehalte. Vor dem Hintergrund der Diskussion um Verbrennung von
Kunststoffabfallen, zum Beispiel Shredderabfall aus dem Fahrzeugrecycling, besteht der
Trend zur Reduktion des Halogengehaltes und damit der Dioxinbelastung sowie der

Vermeidung von toxischen Schwermetallen.

Es gibt Bemihungen, anstelle von Weich-PVC-Folien Gewebe oder Vliese zu
verwenden, die daraus resultierenden Produkte werden aber in der Praxis nur wenig
eingesetzt, da sie relativ teuer sind und sich in der Handhabung (zum Beispiel

Handeinreil3barkeit, elastisches Ruickstellvermdgen) und unter Nutzungsbedingungen
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(zum Beispiel Bestandigkeit gegen Betriebsflissigkeiten und Spritzwasser, elektrische

Eigenschaften) stark von den gewohnten Produkten unterscheiden.

Es sind auch Wickelbdnder aus Polyolefinen bekannt. Diese enthalten entweder
dioxinbildende Flammschutzmittel wie Decabromdiphenyloxid oder sehr hohe Mengen an
Flllstoffen wie Aluminium- oder Magnesiumhydroxid, welche eine geringe Flexibilitat,
WeilRbruch bei Dehnung zum Beispiel beim Wickeln und Abreiflen und sehr geringe

Reil3festigkeit (Bruchkraft) verursachen.

Die US 2006/0199891 A1 beschreibt ein Klebeband mit einem Trager aus einer
kalandrierten Folie bestehend aus einem Polypropylen mit bestimmter Shore-Héarte,
einem Polypropylenhomopolymer mit bestimmter Stereoregularitat (Taktizitat), einem
Polypropylen-Copolymer  mit  niedrigem  Ethylengehalt und optional einem
plattchenférmigen Flllstoff. Die Handeinreibarkeit ist ausreichend, aber nicht so gut wie
bei einem Weich-PVC-Klebeband. Die ,instantaneous heat resistance® (sie ist ein Maf}
fur die Warmeformbestandigkeit und wird in dieser Schrift definiert) ist bei 160 °C malig
(fair) und bei 170 °C sehr schlecht (very bad), weil die eingesetzten Polypropylene
zwischen 142 °C und 162 °C schmelzen. Beim Versuch, mit Elektronenstrahlen zu
vernetzen, weist die Folie nur noch geringe Bruchdehnung und Bruchkraft auf. Die
Handeinreil3barkeit ist schlecht, da die Folie hauptsachlich aus Elastomer besteht. Sie
kann durch Zugabe von Flllstoff verbessert werden, jedoch entsteht dann beim Abreilden
WeilRbruch. Durch den Fillstoff 13sst sich keine transparente Version der Tragerfolie
herstellen. Die Folien sind zu weich und nur bedingt fir hdhere Temperaturen einsetzbar
(zu wenig Antioxidans). Die Folie wird im Kalanderverfahren hergestellt, was nicht nur
teurer als Extrusion ist, sondern bei Polyolefin besondere technische Schwierigkeiten

verursacht.

In der WO 00/71634 A1 wird ein foggingarmes Wickelklebeband beschrieben, dessen
Folie aus einem Ethylen-Copolymer als Basismaterial besteht. Die Tragerfolie enthalt
Decabromdiphenyloxid, welches bekanntermalen bei Verbrennung hochtoxische Dioxine
und Furane bildet. Die ,instantaneous heat resistance” ist bei 100 °C mafig (fair) und bei
110 °C sehr schlecht (very bad), da das Ethylen-Styrol-Interpolymer schon unter 100 °C
erweicht und die geringe Menge an Polypropylen kein temperaturstabiles Netzwerk
ausbilden kann, sondern nur als Fullstoff wirkt. Beim 105 °C-Alterungstest schmilzt das

Material und versprodet dann. Die Folien enthalten zudem Calciumcarbonat und
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reprotoxisches Antimontrioxid, was die Herstellung eines transparenten Produktes
verhindert. Die Kraft bei 10 %-Dehnung ist fiir ein Automobilkabelwickelband zu niedrig.
Der Hersteller sah sich aufgrund dieser Nachteile gezwungen, die Versuchsproduktion

wieder einzustellen, was dieselben nochmals deutlich vor Augen flihrt.

In der WO 97/05206 A1 wird ein Wickelklebeband beschrieben, dessen Tragerfolie aus
einem Polymerblend aus Polyethylen niederer Dichte und einem Ethylen-Vinylacetat-
oder einem Ethylen-Acrylat-Copolymer besteht. Als Flammschutzmittel werden grofe
Mengen an Aluminiumhydroxid oder Ammoniumpolyphosphat verwendet. Ein erheblicher
Nachteil der Tragerfolie ist die geringe thermische Bestandigkeit, da die
Hauptkomponente einen Schmelzpunkt von nur 90 °C aufweist. Das Klebeband weist
durch den Fillstoff mangelnde Transparenz und geringe Reildfestigkeit auf, vor allem ist
dieses Klebeband viel zu hart, weil die Kraft bei 10 %-Dehnung lber 20 N/cm liegt. Die
Folie und die Polyolefin-Kabelisolierungen verspréden bei gemeinsamer 105 °C-

Lagerung.

Im Zuge der immer komplizierter werdenden Elektronik und der steigenden Zahl von
elektrischen Verbrauchern in den Automobilen werden auch die Leitungssatze immer
komplexer. Bei steigenden Querschnitten der Kabelbdume wird die induktive Erhitzung
immer gréRer, wahrend die Warmeableitung abnimmt. Dadurch steigen die
Anforderungen an die Warmeformbestandigkeit und Alterungsbestandigkeit der
verwendeten Materialien. Die standardmalig verwendeten PVC-Materialien fiir die
Wickelklebebander stof’en hier an ihre Grenzen. Es besteht daher der Wunsch, ein
Tragerfolienmaterial zu finden, das die Warmebestandigkeit von PVC, Polypropylen und

Polyethylen deutlich Gbertrifft.

Propylen-Blockcoplymere (auch Impact-Polypropylen genannt) werden fir Anwendungen
eingesetzt, bei denen eine hohe Zahigkeit gefordert ist. Sie weisen aufgrund des hohen
Schmelzpunktes, in der Regel zwischen 150 °C und 160 °C, eine relativ gute
Warmeformbestandigkeit auf. Aufgrund der Zahigkeit sind Folien aus diesem Material
nicht handeinreiBbar. Durch Zusatz von Flllstoffen wie Magnesiumhydroxid
(Flammschutzmittel) Iasst sich eine gute HandeinreilRbarkeit erzielen, allerdings weisen
solche Folien WeilRbruch auf und sind zu unflexibel. Random-Propylencoplymere sind

nicht ganz so zah, weisen aber zu niedrige Schmelzpunkte auf, da sie fur
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Heillsiegelanwendungen entwickelt sind. Polypropylenhomopolymere hingegen sind zu
hart.

Polyethylen und seine statistischen Copolymere weisen Schmelzpunkte von nur 80 °C
bis 136 °C auf. Eine Warmeformbestandigkeit solcher ist in der Nahe des Schmelzpunkts

und dartiber nicht mehr gegeben.

Ethylenbasierte Polymere kann man durch Elektronenbestrahlung vernetzen, wodurch
eine kurzzeitige Warmeformbestandigkeit auch oberhalb des Schmelzpunktes erzielt
werden kann. Es zeigt sich, dass sich eine Folie durch solche Bestrahlung bei
hinreichend hohen Dosen (50 bis 150 kGy) so stark erwarmt, dass sie so uneben wird,
dass sie nicht mehr zu einem Klebeband beschichtet werden kann. Dies gilt
insbesondere, wenn die Folie weich und flexibel sein soll, das heildt, die Kraft bei
10 %-Dehnung nicht tiber 11 N/cm liegen soll, da weiche Polyethylene im Schmelzpunkt

sehr niedrig liegen.

Der Versuch, weiche Polypropylencopolymere zur Erhéhung der Warmebestandigkeit mit
Elektronenbestrahlung zu vernetzen, misslingt, weil Polypropylencopolymere nicht
vernetzen, sondern abbauen. Wickelbandwendungen bendtigen aber eine hinreichende
Bruchkraft. Eine Bestandigkeit gegen Alterung ist nicht gegeben, wenn schon der Abbau

schon vor der thermischen Alterung stattgefunden hat.

Ein generelles Problem bei weichen Wickelfolien aus weichem Polyolefin ist die
Oberflachenklebrigkeit, die zu Problemen (Verblocken) beim Abwickeln der Folie zum
Zweck der Klebstoffbeschichtung flihrt.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Klebeband vorzugsweise fir Wickelanwendungen
aufzufinden, welches die Vorteile der leichten Reilibarkeit, der ausreichenden
Warmeformbestandigkeit vorzugsweise auch bei 160 °C, der Flexibilitat, der plastischen
Verformbarkeit, der Abriebfestigkeit, der hohen Durchschlagsspannungsbestandigkeit,
der Weilbruchfreiheit von hochwertigen PVC-Wickelbandern mit der PVC-Freiheit und

den hohen Fogging-Werten textiler Klebebanderbander verbindet.
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Geldst wird diese Aufgabe durch ein Klebeband, wie es im Hauptanspruch niedergelegt
ist. Gegenstand der Unteranspriche sind vorteilhafte Weiterbildungen des

erfindungsgemalen Klebebandes sowie dessen Verwendungen.

Demgemal} betrifft die Erfindung ein Klebeband mit einem Trager aus einem zumindest
einlagigen Folienkdrper, in dem eine Basisfolie vorhanden ist, auf der sich
gegebenenfalls weitere Schichten befinden, wobei zumindest einseitig eine Klebemasse
auf dem Folienkdrper aufgebracht ist.

Die Basisfolie enthalt ein Ethylenpolymer A mit einer Dichte zwischen 0,86 und 0,89
g/cm?® und einem Kristallitschmelzpunkt von mindestens 105 °C sowie ein Ethylenpolymer

B mit einer Dichte von mindestens 0,90 g/cm3.

Unter dem Begriff Ethylenpolymer wird erfindungsgemal ein Homo- oder Copolymer

verstanden, dessen gewichtsmalige Hauptkomponente aus Ethylen besteht.

Der Anteil an Ethylenpolymer A bezogen auf die gesamte Menge an
Polyethylenpolymeren in der Basisfolie betragt gemall einer bevorzugten
Ausflihrungsform der Erfindung vorzugsweise weniger als 70 Gew.-%, besonders

bevorzugt weniger als 50 Gew.- %.

Vorzugsweise besteht die Basisfolie nur aus den Ethylenpolymeren A und B und weiter
vorzugsweise weist die Basisfolie dann eine Mischung der beiden Polyethylenpolymere A
und B im Verhaltnis von 1:4 bis 4:1 auf.

Denn Uberraschenderweise ist die Basisfolie bei diesem Mischungsverhaltnis der beiden
Ethylenpolymere deutlich verbessert handeinrei3bar. Dies drickt sich auch in deutlich
reduzierten Werten der EImendorf Tear Strength (ASTM D 1922) aus.

Eine Folie aus HDPE, LLDPE oder LDPE ist hingegen bekanntermalien wegen der
hohen Bruchdehnung schlecht handeinreifbar. Auch Folien aus reinem Ethylenpolymer
A sind nicht handeinreillbar (und sind dariber hinaus viel zu weich und stark

oberflachenklebrig).

Erfindungsgemal’ bevorzugt ist, wenn der Biegemodul des Ethylenpolymers A unter 90
MPa liegt und gleichzeitig der Biegemodul des Ethylenpolymers B mindestens 90 MPa
betragt.
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Der bevorzugte Schmelzindex der Ethylenpolymere A und B liegt jeweils unter 10 g/10

min, weiter bevorzugt unter 2 g/10 min.

Das Ethylenpolymer A enthalt vorzugsweise ein Cs- bis Cy-Olefin insbesondere 1-Octen

als Comonomer.

Beispiele fiir das Ethylenpolymer B sind LLDPE, HDPE, MDPE, Metallocen-PE, EVA,
EBA und EMA. Bevorzugt werden auch Ethylenpolymere mit breiter oder bimodaler
Molekulargewichtsverteilung (fur einen stabilen Blasprozess), denn die Schmelze hat so
eine hohere Festigkeit, so dass der Schlauch beim Abziehen von der Diise nicht abreilit.
Auf der anderen Seite ist die Viskositat im Extruder durch den niedermolekularen Anteil

nicht zu hoch.

Die Verwendung eines ethylenbasierten lonomers als Ethylenpolymer B oder als drittes
Ethylenpolymer in der Basisfolie verbessert die Handeinreil3barkeit der Tragerfolie noch
weiter.

Daruber hinaus wird Uberraschenderweise die Form der Kraft-Dehnungs-Kurve
verbessert. Die Kraft bei 10 %-Dehnung im Verhaltnis zur Kraft bei 50 %-Dehnung
betragt bei Polyolefinfolien Ublicherweise 1,1 bis 1,2, wohingegen Weich-PVC-Folien ein
Verhaltnis von 2,0 bis 2,5 aufweisen. Durch Kombination von einem Ethylenpolymer A
mit einem ethylenbasierten lonomer und gegebenenfalls weiteren ethylenbasierten
Polyolefinen kann ein Verhaltnis bis zu 1,6 erreicht werden, das heifl3t, die Form der Kraft-
Dehnungs-Kurve wird dem bisher in der Praxis eingesetzten Weich-PVC &hnlicher.

Daher wird als Ethylenpolymer B oder als ein drittes Ethylenpolymer vorzugsweise ein

ethylenhaltiges lonomer eingesetzt.

Unter einem ethylenhaltigem lonomer wird erfindungsgemal} verstanden ein Copolymer
aus
a.) einem Ethylen,
b.) einer a,B-ethylenisch ungesattigten Carbonsdure aus 3 bis 8 Kohlenstoffatomen,
welche zu 10 bis 90 % mit Metallionen neutralisiert sind, sowie

c.) optional einem weiteren monoethylenisch ungesattigten Monomer.

Die ungesattigte Carbonsaure kann eine Mono- oder Dicarbonsaure wie Methacrylsaure

oder Maleinsdure sein. Die Metallionen sind vorzugsweise ein- bis dreiwertig, zum
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Beispiel aus den Gruppen |, II, lll, IV-A und VIl des Periodensystems, vorzugsweise Zn*".
Vorzugsweise weist das lonomer einen Schmelzindex unter 8 g/10min und eine Dichte

unter 0,94 g/cm?® auf.

Die Basisfolie kann weitere polyolefinische Rohstoffe enthalten, wobei wegen der
Unbestandigkeit gegen Elektronenstrahlen Polymere mit Propylen als Hauptmonomer

vermieden werden. Vorzugsweise enthalt die Basisfolie kein Polypropylen.

Die Basisfolie sowie der Trager des Klebebands insgesamt koénnen ein
Flammschutzmittel enthalten. Daflir kommen vorzugsweise halogenfreie Materialien in
Frage, das sind beispielsweise Fiillstoffe wie Carbonate und Hydroxide des Aluminiums,
Calciums oder des Magnesiums, wie Borate, wie Stannate, Flammschutzmittel auf
Stickstoffbasis wie Melamincyanurat, Dicyandiamid, roter Phosphor, organische oder
anorganische Phosphate beziehungsweise Polyphosphate oder sterisch gehinderte
Amine wie zum Beispiel die Klasse der HA(L)S. Bei sehr hohen Anforderungen kdnnen
bromhaltige Flammschutzmittel wie Hexabomcyclododecan, Polydibromstyrol oder
bevorzugt Bis(pentabromophenyl)ethan eingesetzt werden. Decabromdiphenyloxid ist
das fur Polyolefin Ubliche Flammschutzmittel, wird aber wegen der starken Dioxinbildung
und der Toxizitdt moglichst nicht fir den Erfindungsgegenstand eingesetzt. Vorzugsweise

enthalten Basisfolie sowie Trager kein Decabromdiphenyloxid.

Die Folie enthalt vorzugsweise weniger Halogene als eine ubliche Weich-PVC-Folie.
Diese enthalt 57 Gew.-% Chlor, eine PVC-Folie mit Weichmacher und Flillstoff ungefahr
35 bis 38 Gew.-% Chlor. Besonders bevorzugt enthalt die Folie weniger als 20 Gew.-%

Halogene, ganz besonders bevorzugt kein Halogen.

Weitere bei Folien Ubliche Additive wie Fillstoffe, Pigmente, Alterungsschutzmittel,
Nukleierungsmittel, Impactmodifier oder Gleitmittel kdbnnen zur Herstellung der Basisfolie
verwendet werden.

Zur Erreichung einer hohen Alterungsstabilitdt und Vertraglichkeit mit den Ubrigen
Kabelbaumkomponenten, falls das Klebeband zur Ummantelung eines Kabelbaums
eingesetzt wird, fallt der Verwendung der richtigen Alterungsschutzmittel eine besondere
Rolle zu. Dabei ist auch die Gesamtmenge an Stabilisator zu berlicksichtigen, da
Ublicherweise bisher zur Herstellung solcher Klebebander keine oder nur weniger als 0,3

phr Alterungsschutzmittel verwendet werden. Die erfindungsgemalien Klebebander
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enthalten in einer bevorzugten Ausflihrungsform mehr als 0,3 phr, insbesondere mehr als
1 phr Antioxidans (worin ein optional verwendeter Metalldesaktivator nicht eingerechnet
ist). Bevorzugtes Antioxidans ist CAS-Nr. 2082-79-3, da dieses auch nach einer

Elektronenstrahlvernetzung der Basisfolie noch hinreichend wirksam ist.

Die Basisfolie kann durch Kalandrieren oder Extrusion, vorzugsweise jedoch durch
Blasextrusion hergestellt werden.

Die Richtung, in die der Folienkérper die Herstellmaschine verlasst, wird als
Maschinenrichtung bezeichnet. Selbst wenn die Basisfolie beziehungsweise der
Klebebandtrager spater gestanzt oder geschnitten in Abschnitten vorliegen, ist die

Maschinenrichtung weiterhin eindeutig festgelegt und bestimmbar.

Der Folienkdrper ist bevorzugt mehrschichtig aufgebaut, vorzugsweise weist sie
mindestens eine, besonders bevorzugt zwei coextrudierte Aulienschichten aus
Polymeren mit im Vergleich zur Basisschicht (vorzugsweise Innenschicht) hdherer
Kristallinitat auf, um eine Verblockung der Folie zu verhindern. Fir die AulRenschicht(en)
wird vorzugsweise ein Polyethylen mit einer Dichte von mindestens 0,90 g/cm?
besonders bevorzugt mindestens 0,92 g/cm® oder ein Flllstoff (Antiblockmittel)

eingesetzt.

Die Basisfolie ist vorzugsweise vernetzt. Hierflir kommen eine Silanvernetzung, wie sie
bei Kabelcompounds Ublich ist, oder vorzugsweise eine Elektronenstrahlvernetzung in

Frage.

Die Dicke der erfindungsgemalien Basisfolie liegt im Bereich von 30 bis 180 pm,

bevorzugt 50 bis 150 ym, insbesondere 55 bis 100 uym.

Die Oberflache kann strukturiert oder glatt sein. Vorzugsweise ist die Oberflache leicht
matt eingestellt. Dies kann durch Verwendung eines Fiillstoffs mit einer hinreichend

hohen Teilchengréfie oder durch eine Walze (zum Beispiel Pragewalze) erreicht werden.

Die mechanischen Eigenschaften des erfindungsgemafien Klebebandes liegen in MD
(Maschinenrichtung) bevorzugt in den folgenden Bereichen:
e Kraft bei 10 %-Dehnung zwischen 3 und 11 N/cm, vorzugsweise zwischen 4 und 6

N/cm,
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e Bruchdehnung zwischen 200 bis 1000 %, vorzugsweise zwischen 300 bis 400 %,
¢ Bruchkraft zwischen 6 bis 40 N/cm, vorzugsweise zwischen 8 bis 15 N/cm und/oder

¢ Durchschlagsspannung bei mindestens 5 kV/100 um.

Liegt die Kraft bei 10 %-Dehnung unter 3 N/cm, so verdehnen die Basisfolie beim
Beschichten und das Klebeband beim Abrollen zu stark. Liegt die Kraft bei 10 %-
Dehnung Uber 11 N/cm, I8sst sich das Klebeband nur bei starkem Zug von Hand und

nicht nur durch die Abrollkraft allein faltenfrei auf ein Drahtblindel applizieren.

Vorzugsweise werden von der Basisfolie und von dem Trager die thermische

Alterungsprifung 3000 Stunden bei 105 °C oder sogar auch bei 125 °C bestanden.

Das Klebeband weist eine hohe Warmeformbestandigkeit auf, die zum Beispiel durch
Jnstantaneous heat resistance® charakterisiert werden kann. Sie ist vorzugsweise bei

160 °C und besonders bevorzugt auch bei 170 °C mindestens ausreichend.

Das erfindungsgemafie Klebeband ist vorzugsweise im Wesentlichen frei von fllichtigen
Weichmachern wie zum Beispiel DOP oder TOTM und hat daher ein ausgezeichnetes

Brandverhalten und geringe Emission (Weichmacherausdampfung, Fogging).

Das erfindungsgemalfe Klebeband kann pigmentiert sein, insbesondere schwarz. Die
Einfarbung kann in einer der Folienschichten des Tragers, in der Klebstoff- oder einer

sonstigen Schicht vorgenommen werden.

Das Klebeband wird zumindest einseitig mit einer Haftklebstoffschicht versehen. Die

Beschichtung muss nicht voliflachig, sondern kann auch teilflachig ausgefuhrt sein.

Als Klebstoff kommen alle gangigen Typen in Frage, vor allem auf Basis von Kautschuk.
Solche Kautschuke kénnen zum Beispiel Homo- oder Copolymere des Isobutylens, des
Vinylacetats, des Ethylens, von Acrylsdureestern, des Butadiens oder des Isoprens sein.
Besonders geeignet sind Rezepturen auf Basis von Polymeren basierend auf

Acrylsdureestern, Vinylacetat oder Isopren.

Zur Optimierung der Eigenschaften kann die zum Einsatz kommende Selbstklebemasse

mit einem oder mehreren Additiven wie Klebrigmachern (Harzen), Weichmachern,
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Fullstoffen, Flammschutzmitteln, Pigmenten, UV-Absorbern, Lichtschutz-, Flamm-,
Alterungsschutzmitteln,  Photoinitiatoren, = Vernetzungsmitteln oder Vernetzungs-
promotoren abgemischt sein. Klebrigmacher sind beispielsweise Kohlenwasserstoffharze
(zum Beispiel Polymere auf Basis ungesattigter Cs- oder Co-Monomere),
Terpenphenolharze, Polyterpenharze auf Basis von Rohstoffen wie zum Beispiel o~ oder
3-Pinen, aromatische Harze wie Cumaron-Inden-Harze oder Harze auf Basis Styrol oder
o-Methylstyrol  wie  Kolophonium und seine Folgeprodukte, zum Beispiel
disproportioniertes, dimerisiertes oder verestertes Kolophonium, zum Beispiel
Umsetzungsprodukte mit Glycol, Glycerin oder Pentaerythrit, um nur einige zu nennen.
Bevorzugt werden Harze ohne leicht oxidierbare Doppelbindungen wie
Terpenphenolharze, aromatische Harze und besonders bevorzugt Harze, die durch
Hydrierung hergestellt sind wie zum Beispiel hydrierte Aromatenharze, hydrierte

Polycyclopentadienharze, hydrierte Kolophoniumderivate oder hydrierte Polyterpenharze.

Geeignete Fiillstoffe und Pigmente sind beispielsweise Ruf3, Titandioxid, Calcium-
carbonat, Zinkcarbonat, Zinkoxid, Silicate oder Kieselsaure. Geeignete beimischbare
Weichmacher sind beispielsweise aliphatische, cycloaliphatische und aromatische
Mineraldle, Di- oder Poly-Ester der Phthalsaure, Trimellitsdure oder Adipinsaure, fllissige
Kautschuke (zum Beispiel niedermolekulare Nitril- oder Polyisoprenkautschuke), flissige
Polymerisate aus Buten und/oder Isobuten, Acrylsdureester, Polyvinylether, Fliissig- und
Weichharze auf Basis der Rohstoffe von Klebharzen, Wollwachs und andere Wachse

oder flissige Silikone, wobei fliichtige Weichmacher vermieden werden sollten.

Vernetzungsmittel sind beispielsweise Isocyanate, Phenolharze oder halogenierte
Phenolharze, Melamin- und Formaldehydharze. Geeignete Vernetzungspromotoren sind
zum Beispiel Maleinimide, Allylester wie Triallylcyanurat, mehrfunktionelle Ester der

Acryl- und Methacrylaure.

Alterungsschutzmittel sind beispielsweise sterisch gehinderte Phenole, welche unter

anderem unter dem Handelsnamen Irganox bekannt sind.

Vorzugsweise betrigt die Menge an Kleberschicht auf dem Trager 10 bis 40 g/m?
besonders bevorzugt 18 bis 28 g/m?. Vorzugsweise betragt die Klebkraft auf Stahl 1,5 bis
3 N/cm, die Abrollkraft 1,2 bis 6,0 N/cm bei 300 mm/min Abrollgeschwindigkeit,
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besonders bevorzugt 1,6 bis 4,0 N/cm und ganz besonders bevorzugt 1,8 bis 2,5 N/cm,

und die Holding Power mehr als 150 min.

Zusammenfassend weist die bevorzugte Ausfihrungsform des erfindungsgemalien
Klebebands einseitig eine losungsmittelfreie Selbstklebemasse auf, welche durch
Coextrusion, Schmelz- oder Dispersionsbeschichtung erhalten werden kann.

Dispersionsklebstoffe enthalten bevorzugt Polyacrylat- oder SBR-Dispersionen.

Vorteilhaft ist die Verwendung einer Primerschicht zwischen Trager und Klebmasse zur
Verbesserung der Haftung der Klebmasse auf dem Klebeband und somit der Vermeidung
der Ubertragung von Klebstoff auf die Folienriickseite wahrend des Abwickelns der
Rollen. Als Primer sind die bekannten Dispersion- und L&sungsmittelsysteme
verwendbar, zum Beispiel auf Basis von isopren- oder butadienhaltigen Kautschuken
und/oder Cyclokautschuken. Isocyanate oder Epoxyharze als Additive verbessern die
Haftung und erhdhen zum Teil auch die Scherfestigkeit des Haftklebstoffes.
Physikalische Oberflachenbehandlungen wie Beflammung, Corona oder Plasma oder

Coextrusionsschichten sind ebenfalls geeignet.

Auf der Ruckseite kann eine Beschichtung durch bekannte Releasemittel
(gegebenenfalls mit weiteren Polymeren abgemischt) erfolgen. Beispiele sind Stearyl-
Verbindungen (zum Beispiel Polyvinylstearylcarbamat, Stearylverbindungen von
Ubergangsmetallen wie Cr oder Zr, Harnstoffe aus Polyethylenimin und Stearylisocyanat,
Polysiloxane (zum Beispiel als Copolymer mit Polyurethanen oder als Propfcopolymer
auf Polyolefin), thermoplastische Fluorpolymere. Der Begriff Stearyl steht als Synonym
fur alle geraden oder verzweigten Alkyle oder Alkenyle mit einer C-Zahl von mindestens

10 wie zum Beispiel Octadecyl.

Die Art der Ausflihrung der Folienrlickseite kann aber auch zur Erhéhung der Haftung der
Klebmasse auf der Klebebandriickseite (zum Beispiel zur Steuerung der Abrollkraft)
dienen. Bei polaren Klebstoffen wie zum Beispiel auf Basis von Acrylatpolymeren ist die
Rickseitenhaftung auf einer Folie auf Basis von olefinhaltigen Polymeren oft nicht
ausreichend. Zur Erhdhung der Abrollkraft wird eine Ausfiihrungsform beansprucht, bei
der polare Rickseitenoberflachen durch Coronabehandlung, Flammvorbehandlung oder

Beschichtung/Coextrusion mit polaren Rohstoffen erzielt werden.
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Das erfindungsgemalle Klebeband ist ausgezeichnet zum Umwickeln von
langgestrecktem Gut wie Feldspulen oder Kabelsatzen in Fahrzeugen geeignet. Das
erfindungsgemalie Klebeband ist ebenfalls fir andere Anwendungen geeignet wie zum
Beispiel fur Lidftungsrohre im Klimabau, da die hohe Flexibilitat eine gute
Anschmiegsamkeit an Nieten, Sicken und Falzen sichert. Den heutigen
arbeitshygienischen und 6kologischen Anforderungen wird Rechnung getragen, indem
auf den Einsatz von PVC, Schwermetallstabilisatoren und flichtigen Weichmacher
verzichtet wird. Das Problem mangelnder Flexibilitdt bei der Verwendung ublicher PVC-
Ersatzmaterialien wie Polypropylen, Polyester, Polystyrol, Polyamid oder Polyimid flir das
Klebeband wird in der zugrunde liegenden Erfindung nicht durch Weichmacher geldst,
sondern durch den Einsatz eines weichen Ethylenpolymers A mit hoher
Warmeformbestandigkeit und Vernetzbarkeit durch Elektronenstrahlen. Dariber hinaus
ist erwiinscht, dass das Klebeband weich genug ist, dass es nach dem Applizieren in
gedehntem Zustand den Kabelstrang zusammenzieht. Dieses Verhalten ist auch zur
Abdichtung von Luftungsrohren notwendig. Mit Klebebandern basierend auf den
erfindungsgemalen Ethylenpolymeren kénnen diese mechanischen und thermischen

Eigenschaften erreicht werden.
Fir den Fachmann ({berraschend und nicht vorhersehbar entspricht das
erfindungsgemalie Klebeband in seinen mechanischen Eigenschaften wie Dehnfahigkeit

und Handeinreil(barkeit den Eigenschaften von Weich-PVC-Klebebandern und weist

dartber hinaus sogar bessere Warmebestandigkeit auf.

Priifmethoden

Die Messungen werden bei einem Prifklima von 23 £ 1 °C und 50 + 5 % rel. Luftfeuchte
durchgeflhrt.

Die Dichte der Polymeren wird nach 1ISO 1183 ermittelt und in g/cm® ausgedriickt.

Der Schmelzindex wird nach 1ISO 1133 bei 190 °C und 2,16 kg gepriift und in g/10 min

ausgedrickt.
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Der Kristallitschmelzpunkt (T.) wird mit DSC bei einer Aufheizrate von 10 °C/min nach
ISO 3146 ermittelt.

Der Biegemodul (flexural modulus) ist nach ASTM D 790 (Sekantenmodul bei 2 %

Dehnung) zu bestimmen.

Das Zugdehnungsverhalten des Klebebandes wird an Priflingen vom Typ 2 (rechteckige,
150 mm lange und nach Mdoglichkeit 15 mm breite Priifstreifen) nach DIN EN ISO 527-
3/2/300 mit einer Prifgeschwindigkeit von 300 mm/min, einer Einspannlange von 100
mm und einer Vorkraft von 0,3 N/cm ermittelt, wobei Muster zur Ermittlung der Daten mit
scharfen Klingen zugeschnitten werden.

Das Zugdehnungsverhalten wird, wenn nicht anders angegeben, in Maschinenrichtung
(MD, Laufrichtung) geprift. Die Kraft wird in N/Streifenbreite und die Bruchdehnung in %
ausgedruckt. Die Prufergebnisse, insbesondere die Bruchdehnung (Reil3dehnung), sind
durch eine hinreichende Zahl von Messungen statistisch abzusichern.

Die Flexibilitat wird in Kategorien eingeteilt und hangt von der Kraft bei 10 %-Dehnung
ab:

- unter 3 N/cm: zu weich
- 3 bis 3,9 N/cm: geeignet
- 4 bis 6 N/cm: exzellent
- 6 bis 11 N/cm: geeignet
- Uber 11 N/cm: zu hart

Die Messung ,instantaneous heat resistance® (Warmeformbestandigkeit) wird ausfiihrlich
in der US 2006/0199891 A1 beschrieben.

Die Klebkrafte werden bei einem Abzugswinkel von 180° nach AFERA 4001 an (nach
Moglichkeit) 15 mm breiten Teststreifen bestimmt. Hierbei werden Stahlplatten nach

AFERA-Norm als Prifuntergrund verwendet, soweit kein anderer Haftgrund genannt ist.

Die Dicke der Folie des Klebebandes wird nach DIN 53370 bestimmt (die
Haftklebstoffschicht wird nicht berlicksichtigt).
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Die Holding Power wird nach der PSTC 107 (10/2001) bestimmt, wobei das Gewicht
20 N betragt und die Mafde der Verklebungsflache 20 mm in der H6he und 13 mm in der
Breite betragt.

Die Abrollkraft wird bei 300 mm/min nach DIN EN 1944 gemessen.

Die Handeinrei3barkeit 1asst sich schwer in Zahlen ausdriicken, auch wenn Bruchkraft,
Bruchdehnung und Schlagzugzahigkeit (langs gemessen) von wesentlichem Einfluss
sind. Die Folie wird sowohl quer zwischen zwei Paaren aus Daumen und
Zeigefingerspitzen durchgerissen, als auch nach Beendigung eines Wickelvorgangs in

Langsrichtung ruckartig abgerissen.

Bewertung:

+++ = sehr leicht,

++ = gut,

+ = noch verarbeitbar,

- = schwer verarbeitbar,
- = nur mit hohem Kraftaufwand abreif3bar, die Enden sind unsauber,

_— = nicht verarbeitbar

Die Prifung auf Weillbruch beim Abreilen des Klebebandes wird nach US
2006/0199891 A1 durchgefiihrt (,hand cutting properties®).

Die thermische Alterung (Versprodung) wird nach der Automobilnorm LV 312-1
.ochutzsysteme fiir Leitungssatze in Kraftfahrzeugen, Klebebander; Priifrichtlinie®
(02/2008), gemeinsame Norm der Firmen Daimler, Audi, BMW und Volkswagen,
bestimmt. Die Priifzeit betragt 3000 Stunden. Als Priiftemperatur werden 105 °C (ahnlich
Klasse B jedoch abweichend 105 °C statt 100 °C) oder 125 °C gewahlt. Weiterhin wird
visuell gepriift, ob die Probe nach 3000 h bei 105 °C geschmolzen ist.

Die Durchschlagspannung wird nach ASTM D 1000 gemessen. Als Zahl wird der hochste
Wert genommen, dem das Muster bei dieser Spannung eine Minute standhalt. Diese
Zahl wird auf eine Probendicke von 100 ym umgerechnet.

Beispiel:
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Eine Probe von 200 um Dicke halt nach einer Minute einer maximalen Spannung von 6

kV stand, die berechnete Durchschlagspannung betragt 3 kV/100 uym.

Der Fogging-Wert wird nach DIN 75201 A ermittelt.

Beim Kaltetest wird der oben beschriebene Probekérper in Anlehnung an ISO/DIS 6722 4
Stunden auf —40 °C abgekihlt und die Probe von Hand auf einen Dorn von 5 mm
Durchmesser gewickelt. Die Muster werden visuell auf Fehler (Risse) im Klebeband

gepruft.

Zur Beurteilung des Verblocken der Folie wird nach 4 Wochen Lagerung der Folie bei

23 °C geprtft, ob sich die Folie leicht (+), schwer (0) oder nicht mehr (-) abziehen lasst.
Folgende Beispiele sollen die Erfindung erlautern, ohne deren Umfang zu beschranken.
Inhalt:

Beschreibung der Beispiele

Tabellarische Zusammenstellung der Ergebnisse der Beispiele

Beschreibung der Vergleichsbeispiele

Tabellarische Zusammenstellung der Ergebnisse der Vergleichsbeispiele

Beispiel 1

Auf einer Blasfolienanlage wird eine Folie mit folgendem Rezepturaufbau hergestellt
(Schichtaufbau in der Folie ist dann 1, 2 ,3):

Schicht 1,18 pm:

24 Gew.-% LD 251 (LDPE von Exxonmobil, Schmelzindex 8 g/10min, Dichte
0,9155 g/cm?, Biegemodul 180 MPa, Kristallitschmelzpunkt 104 °C)
75 Gew.-% Novex M21E760 (PE-lonomer mit Zn-lonen von Ineos, Dichte

0,933 g/cm®, Schmelzindex 0,5 g/10min, Kristallitschmelzpunkt
107 °C, Biegemodul 200 MPa) und
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1 Gew.-% Antioxidansmasterbatch (20 Gew.-% Irganox 1076 und 80 Gew.-%
LDPE)

Schicht 2, 34 pm:

50 Gew.-% IN FUSE D9507 (Polyethylen aus Ethylen und Octen von Dow,
Dichte 0,866 g/cm?, Schmelzindex 5 g/10 min, Biegemodul 14 MPa,
Kristallitschmelzpunkt 120 °C)

35 Gew.-% LD 251
10 Gew.-% Antioxidansmasterbatch (20 Gew.-% Irganox 1076 in LDPE)
5 Gew.-% Plasblack PE 1851 (Ruf3batch von Cabot)

Schicht 3, 18 pm:
wie Schicht 1

Die Schicht 2 weist die erfindungsgemalie Zusammensetzung auf.

Die erhaltene Folie wird auf einer Seite mit Corona behandelt, und anschlie3end auf
dieser Seite ein wassriger Acrylathaftkleber, namlich PS 83 D (Rohm & Haas), mit 20
g/m? aufgetragen. Der Haftklebstoff wird im Warmekanal getrocknet und anschlief3end
am Ende des Trockners mit geringer Leistung mit Corona behandelt und zu Stangen mit
25 m Lauflange gewickelt. Das Schneiden erfolgt durch Abstechen der erhaltenen

Stangen mittels rotierender Messer (round blade) in Rollen zu 15 mm Breite.

Beispiel 2

Die Herstellung erfolgt wie bei Beispiel 1, die Folie wird vor der Beschichtung mit einer

Dosis von 80 kGy mit Elektronenstrahlen vernetzt.

Als Klebemasse wird eine Acrylatldsungsmittelklebemasse, beispielsweise Rikidyne BDF
505 (Sankyo Chemical), unter Zugabe von Desmodur Z 4470 MPA/X (aliphatisches
Polyisocyanat der Firma Bayer MaterialScience), und zwar 1 Gewichtsteil auf 100

Gewichtsteile Klebemasse Trockengehalt gerechnet, mit 23 g/m? aufgetragen.
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Beispiel 3

Die Herstellung erfolgt wie bei Beispiel 2, die Aufenschichten haben die gleiche
Zusammensetzung wie die Basisschicht (Schicht 2), und der Trager wird vor der

Beschichtung mit einer Dosis von 80 kGy mit Elektronenstrahlen vernetzt

Beispiel 4

Die Herstellung erfolgt wie bei Beispiel 1, in allen Schichten wird ein Teil des LD 251
durch einen Masterbatch CESA-flam OCA0025556-PO (Flammschutzmasterbatch von
Clariant mit Antimontrioxid und Saytex 8010 in PE) ersetzt, so dass der Anteil CESA-flam
OCA0025556-PO 20 Gew.-% betragt (und zwar bezogen auf die gesamte Mischung).

Die Schicht 1 und 3 enthalten also 20 Gew.-% CESA-flam OCA0025556-PO und nur

noch 4 Gew.-% LD 251 (und Novex und Antioxidant in gleicher Menge wie Beispiel 1).

Die Schicht 2 hat somit die folgende Zusammensetzung:

50 Gew.-% In FUSE D9507 (Polyethylen aus Ethylen und Octen von Dow,
Dichte 0,866 g/cm?, Schmelzindex 5 g/10 min, Biegemodul 14 MPa,
Kristallitschmelzpunkt 120 °C)

20 % CESA-flam OCA0025556-PO

15 Gew.-% LD 251

10 Gew.-% Antioxidansmasterbatch (20 Gew.-% Irganox 1076 in LDPE)
5 Gew.-% Plasblack PE 1851 (Ruf3batch von Cabot)

Im Brandtest nach MVSS 302 ist keine Brandgeschwindigkeit zu ermitteln, da die Probe

direkt nach dem Anzinden verloscht.
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Eigenschaften der Beispiele
Beispiel 1 Beispiel 2 Beispiel 3 Beispiel 4
Foliendicke [mm] 0,07 0,07 0,07 0,07
Klebkraft Stahl [N/cm] 2,9 2,4 ND 2,8
Klebkraft auf eigener 2,5 1,9 ND 2,7
Rickseite [N/cm]
Abrollkraft [N/cm] 2,9 2,2 ND 3,1
Reil3kraft [N/cm] 10 10 12 9
ReiRdehnung  [%] 160 170 290 140
Kraft bei 10 % Dehnung 5 5 6 54
[N/cm]
Versprédung nach nein nein nein nein
3000h@105°C
Versprédung nach nein nein nein ja
3000h@125°C
Probe geschmolzen nach ja nein nein ja
3000h@105 °C
Kompatibilitat mit PE- und keine keine keine keine
PP-Kabeln Versprodung | Versprédung | Versprodung | Versprodung
3000h@105 °C
sinstantaneous heat| very bad exzellent exzellent very bad
resistance” bei 160 °C
HandeinreilRbarkeit +++ +++ - +++
Durchschlagspannung 8 9 8 7
[kV/100um]
Fogging-Wert 98 96 98 96
Kaltetest - 40 °C OK OK OK OK
Weillbruch nein nein nein nein
Verblocken der Folie + + + +

ND = not determined
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Vergleichsbeispiel 1

Zur Beschichtung wird eine konventionelle Folie fur Isolierband von Singapore Plastic
Products Pte. unter der Bezeichnung F2104S eingesetzt. Die Folie enthalt nach

Herstellerangaben

100 phr Suspensions-PVC mit dem K-Wert 63 bis 65,

43 phr DOP (Di-2-ethylhexylphthalat),

5 phr dreibasisches Bleisulfat (TLB, Stabilisator),

25 phr gemahlene Kreide (Bukit Batu Murah Malaysia mit Fettsaure-Coating),
1 phr Furnacerufd und

0,3 phr Stearinsaure (Gleitmittel).

phr bedeutet parts per hundred resin (PVC).

Die Nenndicke betragt 100 um und die Oberflache ist glatt aber matt.

Auf der einen Seite wird der Primer Y01 von Four Pillars Enterprise/Taiwan aufgetragen
(analytisch acrylatmodifizierter SBR-Kautschuk in Toluol) und darauf 23 g/m? des
Klebstoffs 1V9 von Four Pillars Enterprise/Taiwan (analytisch feststellbare
Hauptkomponente: SBR und Naturkautschuk, Terpenharz und Alkylphenolharz in Toluol).
Die Folie wird unmittelbar nach dem Trockner mit einem Messerbalken mit scharfen

Klingen in 25 mm Abstand in einem Verbundschneidautomaten zu Rollen geschnitten.
Die Reifddehnung nach 3000 h bei 105 °C ist nicht messbar, da das Muster durch
Weichmacherverdampfung in kleine Stiicke zerfallen ist. Nach 3000 h bei 85 °C betragt
die Reilddehnung 150 %

Vergleichsbeispiel 2

Das Beispiel A der WO 97/05206 A1 wird nachgearbeitet.
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Die Herstellung des Compounds wird nicht beschrieben. Die Komponenten werden daher
auf einem Doppelschneckenlaborextruder von 50 cm Lange und einem L/D-Verhaltnis
von 1:10 gemischt:

9,59 phr Evatane 2805,

8,3 phr Attane SL 4100, 82,28 phr Evatane 1005 VN4,
74,3 phr Martinal 99200-08,
1,27 phr Irganox 1010,

0,71 phr AMEOQO T, 3,75 Masterbatch schwarz (hergestellt aus je 50 Gew.-%
Polyethylen mit MFI = 50 und Furnace Seast 3 H),

0,6 phr Stearinsaure,

0,60 phr Luwax AL 3.

Der Compound wird granuliert, getrocknet und auf einer Laboranlage zu einer
Schlauchfolie verblasen und beidseitig geschlitzt. Es wird versucht, die Folie nach
Coronavorbehandlung mit Klebstoff analog Beispiel 1 zu beschichten, sie weist jedoch zu
starken Schrumpf in Quer- und Langsrichtung auf, die Rollen sind nach 4 Wochen wegen

Verblockung (zu hoher Abrollkraft) kaum noch abwickelbar.

Daher folgt ein Versuch der Beschichtung mit einem unpolaren Kautschukleber, welcher
aber an der Losungsmittelempfindlichkeit der Folie scheitert. Da die angegebene Schrift
eine Klebstoffbeschichtung nicht beschreibt, wohl aber anzustrebende klebtechnische
Eigenschaften, wird die Folie im Scherenschnitt zwischen einem Satz aus Paaren von je

zwei rotierenden Messern zu 25 mm breiten Streifen zerschnitten und gewickelt.

Das selbstklebende Klebeband zeichnet sich durch eine gute Flexibilitat und
Flammwidrigkeit aus. Die Handeinreil3barkeit ist jedoch nicht ausreichend. Des Weiteren
fuhrt das Klebeband =zu einer erheblichen Verkirzung der Lebensdauer der
Kabelisolierung durch Versprédung. Die hohe Schrumpfneigung ist durch den zu
niedrigen Schmelzindex des Compounds bedingt. Auch bei hdherem Schmelzindex der
Rohstoffe sind Probleme zu erwarten, obwohl dadurch der Schrumpf deutlich geringer
wird, denn eine Thermofixierung ist trotz des geringen Erweichungspunktes der Folie in
der genannten Schrift nicht vorsehen. Da das Produkt keine signifikante Abrollkraft
aufweist, ist es kaum auf Drahtbindeln applizierbar. Der Fogging-Wert liegt bei 73

(vermutlich bedingt durch das Paraffinwachs).
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Vergleichsbeispiel 3

Das Beispiel 1 der WO 00/71634 A1 wird nachgearbeitet.

Folgende Mischung wird in einem Kneter hergestellt:

80,8 phr ESI DE 200,

19,2 phr Adflex KS 359 P,

30,4 phr Calciumcarbonat-Masterbatch SH3,
4.9 phr Petrothen PM 92049,

8,8 phr Antimonoxid TMS und

17,6 phr DE 83-R.

Der Compound wird auf einer Cast-Laboranlage zu Flachfolie verarbeitet, Corona
vorbehandelt, 20 g/m? JB 720 beschichtet, auf Stangen mit 3-Zoll-Kern gewickelt und

durch Abstechen mit feststehender Klinge (Vorschub von Hand) geschnitten.

Dieses Klebeband zeichnet sich durch PVC-ahnliches mechanisches Verhalten aus, dass
heildt hohe Flexibilitdt und gute HandeinreiRbarkeit. Nachteilig ist der Einsatz von
bromhaltigen Flammschutzmitteln. Des Weiteren ist die Warmeformbestandigkeit bei
Temperaturen oberhalb von 95 °C gering, so dass die Folie bei den Alterungs- und

Vertraglichkeitstesten schmilzt.

Vergleichsbeispiel 4

Das Beispiel 5 der US 2006/0199891 A1 wird nachgearbeitet.

Vergleichsbeispiel 5

Die Herstellung erfolgt gemafd Beispiel 1, jedoch wird IN FUSE D9507 durch LD 251

ersetzt.
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Vergleichsbeispiel 6

Die Herstellung erfolgt gemaf Beispiel 3, jedoch wird LD 251 durch IN FUSE D9507

ersetzt.

Vergleichsbeispiel 7

Die Herstellung erfolgt gemaf} Beispiel 3, jedoch werden LD 251 und IN FUSE D9507
durch Exact 0203 (weiches LLDPE aus Ethylen und Octen von DexPlastomers, Dichte
0,902 g/cm3, Schmelzindex 3 g/10 min, Biegemodul 70 MPa, Kristallitschmelzpunkt
95 °C)
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Eigenschaften der Vergleichsbeispiele:

Ver- Ver- Ver- Ver- Ver- Ver- Ver-

gleichs- | gleichs- | gleichs- | gleichs- | gleichs- | gleichs- | gleichs-
beispiel 1 | beispiel 2 | beispiel 3 | beispiel 4 | beispiel 5 | beispiel 6 | beispiel 7

Foliendicke [mm] 0,08 0,15 0,125 0,07 0,07 0,07 0,07
Klebkraft Stahl [N/cm] 1,8 ND ND ND ND ND ND
Klebkraft —auf eigener 1,6 ND ND ND ND ND ND
Riickseite [N/cm]
Abrollkraft [N/em] 2,0 ND ND ND ND ND ND
Reifltkraft [N/em] 15 22,3 22,5 18 16 2 20
ReilRdehnung [%] 150 92 550 800 650 1100 1400
Kraft bei 10 % Dehnung 6 27 2,5 2,5 8,5 0,6 2,5
[N/em]
Versprédung nach ja ja ja nein nein ND ND
3000h@105°C
Versprédung nach ja ja ja ja nein ND ND
3000h@125°C
Probe geschmolzen nach nein leicht ja nein ja ja ja
3000h@105 °C deformiert
Kompatibilitdt mit PE- und | Kabel und | Kabel ver- Tape Tape keine
PP-Kabeln Tape sprodet brichig brichig Verspro- ND ND
3000h@105 °C briichig dung
sinstantaneous heat fair very bad | very bad fair/bad very bad | very bad | very bad
resistance” bei 160 °C
HandeinreiRbarkeit +++ + + -- ++ -- --
Durchschlagspannung
[kV/100um] 4 3 4 8 9 ND ND
Fogging-Wert 29 73 73 98 96 ND 96
Kaltetest - 40 °C nicht OK OK nicht OK OK nicht OK OK OK
Weillbruch nein ja ja nein nein nein nein
Verblocken der Folie + + - 0 + - -

ND = not determined
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Patentanspriiche

Klebeband mit einem Trager aus einem zumindest einlagigen Folienkorper, in dem
eine Basisfolie vorhanden ist, auf der sich gegebenenfalls weitere Schichten
befinden, wobei zumindest einseitig eine Klebemasse auf dem Folienkdrper
aufgebracht ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Basisfolie ein Ethylenpolymer A mit einer Dichte zwischen 0,86 und 0,89 g/cm?®
und einem Kristallitschmelzpunkt von mindestens 105 °C sowie ein Ethylenpolymer B

mit einer Dichte von mindestens 0,90 g/cm?® enthalt.

Klebeband nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Anteil an Ethylenpolymer A bezogen auf die gesamte Menge an
Polyethylenpolymeren in der Basisfolie weniger als 70 Gew.-%, vorzugsweise

weniger als 50 Gew.-% betragt.

Klebeband nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Basisfolie nur aus den Ethylenpolymeren A und B besteht und vorzugsweise dann
eine Mischung der beiden Polyethylenpolymere A und B im Verhaltnis von 1:4 bis 4:1

aufweist.

Klebeband nach zumindest einem der Anspriliche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Basisfolie als Ethylenpolymer B oder als ein drittes Ethylenpolymer ein

ethylenhaltiges lonomer enthalt.

Klebeband nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Biegemodul des Ethylenpolymers A unter 90 MPa liegt und gleichzeitig der
Biegemodul des Ethylenpolymers B mindestens 90 MPa betragt und/oder der

Schmelzindex der Ethylenpolymere A und B jeweils unter 10 g/10 min liegt.
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Klebeband nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Dicke der Basisfolie 30 bis 180 ym, insbesondere 55 bis 100 ym betragt.

Klebeband nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Basisfolie weniger als 20 Gew.-% Halogen, vorzugsweise kein Halogen enthalt.

Klebeband nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Basisfolie durch Elektronenstrahlung vernetzt ist und/oder durch Blasextrusion

hergestellt wird.

Klebeband nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Folienkdrper genau eine oder vorzugsweise zwei coextrudierte AufRenschichten

aufweist, welche die Verblockung der Folie verhindern.

Klebeband nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
von der Basisfolie und von dem Trager die thermische Alterungsprifung 3000

Stunden bei 105 °C, vorzugsweise bei 125 °C bestanden werden.

Klebeband nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Klebeband bei 10 %-Dehnung eine Kraft zwischen 3 und 11 N/cm, vorzugsweise
zwischen 4 und 6 N/cm,

eine Bruchdehnung von 200 bis 1000 %, vorzugsweise 30 bis 400 %,

eine Bruchkraft von 6 bis 40 N/cm, vorzugsweise 8 bis 15 N/cm und/oder

eine Durchschlagsspannung von mindestens 5 kV/100 ym

aufweist.

Klebeband nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Menge der Kleberschicht auf dem Trager 10 bis 40 g/m?, vorzugsweise 18 bis 28
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g/m’,
die Klebkraft auf Stahl 1,5 bis 3 N/cm,

die Abrollkraft 1,2 bis 6,0 N/cm bei 300 mm/min Abrollgeschwindigkeit, bevorzugt 1,6
bis 4,0 N/cm, besonders bevorzugt 1,8 bis 2,5 N/cm und/oder

die Holding Power mehr als 150 min betragt.

13. Verwendung eines Klebebandes nach zumindest einem der vorherigen Anspriiche
zum Bilindeln, Schiitzen, Kennzeichnen, Isolieren oder Abdichten von Liftungsrohren
oder Drahten oder Kabeln und zum Ummanteln von Kabelsatzen in Fahrzeugen oder

Feldspulen fiir Bildréhren.
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