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(57)  Verfahren zur gleichzeitigen Beaufschlagung
der Oberseite und der Unterseite einer Papiertrager-
bahn mit jeweils einem flissigen Beschichtungsgut,
wobei

a) die Papiertragerbahn durch den Spalt zwischen
zwei gleichlaufigen Gummiwalzen gefiihrt wird,
b)

- die Oberseite der Papiertragerbahn mit dem
ersten Beschichtungsgut mittels einer ersten
Gummiwalze beaufschlagt wird,

- auf die erste Gummiwalze das erste Beschich-
tungsgut von einer ersten gegenlaufigen
Rasterwalze Ubertragen wird,

- auf die erste Rasterwalze das erste Beschich-
tungsgut mittels einer AngieBvorrichtung auf-
getragen wird,

c)

- die Unterseite der Papiertragerbahn mit dem
zweiten Beschichtungsgut mittels einer zwei-
ten Gummiwalze beaufschlagt wird,

- auf die zweite Gummiwalze das zweite
Beschichtungsgut von einer zweiten gegenlau-
figen Rasterwalze Ubertragen wird,

- auf die zweite Rasterwalze das zweite
Beschichtungsgut mittels einer AngieBvorrich-
tung aufgetragen wird.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur gleichzeitigen Beaufschlagung der Oberseite und der Unterseite einer
Papiertragerbahn mit jeweils einem flissigen Beschichtungsgut.

Papier wird haufig als Tragermaterial fiir Klebebander eingesetzt. Derartige Bander finden Verwendung u. a. als
Abdeckbander beim Malen und Lackieren, Gurtungsbander fir die Verarbeitung elektronischer Bauteile oder als Ver-
packungsklebebander.

Sehr haufig werden die Papiertrager dazu einer speziellen Vorbehandlung unterzogen. Das Papier wird zunachst
mit einer Impragnierung versehen. Die Impragnierung verleiht dem Papier zusatzliche Festigkeit sowie Unempfindlich-
keit gegen Feuchtigkeit. Oft handelt es sich bei den Impragniermitteln um waBrige Dispersionen, aber auch I6sungs-
mittelbasierte Systeme sind mdéglich.

Als Polymere fir eine Impréagnierung kommen beispielsweise in Frage:

Styrol-Butadien-Copolymere, Acrylnitril-Butadien-Copolymere, Acrylate, Polychloroprene sowie mit carboxylgruppen-
haltigen oder anderen Comonomeren modifizierte Polymere der genannten Gruppen. Es sind auch Mischungen der
Polymere méglich, sowie Mischungen mit weiteren Stoffen, z.B. Harzen, Weichmachern und anderen Hilfsstoffen.

Die Aufzahlung erhebt keinestfalls den Anspruch auf Vollstandigkeit, sondern bietet lediglich einen kleinen Aus-
schnitt aus den méglichen Polymeren. Eine zusammenfassende Darstellung der Impragniertechnik findet sich zum Bei-
spiel im Lehrbuch von D. Satas (D. Satas: Handbook of Pressure Sensitive Adhesive Technology, Van Nostrand
Reinhold Company Inc., New York, 1982, Seite 682 ff).

In weiteren Verarbeitungsschritten werden die Papiertrager mit einer riickseitigen Lackschicht, einem sogenannten
Releaselack, sowie auf der spateren Klebseite mit einem Primer ausgertstet.

Der Releaselack hat dabei zunachst die Funktion die Haftung der Klebmasse auf der Riickseite des Papiers auf
ein MaB zu begrenzen, das einerseits ein leichtes Ablangen des Bandes von der Rolle gewahrleistet. Andererseits muf3
auch eine Mindesthaftung aufrechterhalten werden, da ein zu leichtes Abrollen, zum Beispiel allein unter der Wirkung
der Schwerkraft (der sogenannte Jo-Jo-Effekt), ebenso unerwiinscht ist. Daneben muB der Releaselack auch anwen-
dungsspezifische Anforderungen erfillen, beispielsweise ausreichende Haftung von Lacken und Farben auf der Band-
riickseite bei Malerabdeckbandern oder ein leises Abrollgerdausch bei Verpackungsklebebandern.

Sehr haufig werden waBrige Dispersionen oder Mischungen von waBrigen Dispersionen als Releaselacke einge-
setzt, es sind aber auch Iésungsmittelbasierte oder sogenannte 100 %-Systeme méglich.

Die Auswahl an geeigneten Polymeren als Basis fiir Release-Coatings ist sehr groB, zusétzlich werden Release-

Systeme haufig als Mischungen verschiedener Polymere oder auch niedermolekularer, trennwirksamer Agenzien, z.B.
Wachsen, Fetten 0.4. formuliert. Es werden hier deshalb nur einige Méglichkeiten dargestellt.
Haufig werden auf PVC basierende Systeme, Acrylate, Acrylatcopolymere oder Vinylacetatcopolymere eingesetzt. Oft
bestehen die Systeme auch aus Mischungen, in denen ein Teil die Funktion eines Bindemittels Ubernimmt, wéahrend
die Releasewirkung von einem weiteren Bestandteil herrtihrt. Als Beispiel sei hier die Mischung von einem SBR-Latex
(Binder) mit einem Copolymer aus Styrol und Maleinsdureamid genannt, wie sie in der deutschen Offenlegungsschrift
DE-OS 28 45 541 beschrieben ist. Gegebenenfalls kann auch noch eine dritte Komponente auf Basis Acrylat einge-
setzt werden.

Eine Ubersicht tber den Stand der Technik bezuglich der Release-Beschichtung ist im oben zitierten Lehrbuch von
Satas gegeben (Seiten 585 ff).

Der Primer hat die Aufgabe, die Verankerung der Klebmasse auf dem Papiertrager zu unterstitzen. Haufig kommt
es ohne die Anwendung eines geeigneten Primers zum Ablésen der Klebmasse beim Abziehen vom Untergrund, was
unter anderem bei Abdeckbandern fir das Malen und Lackieren nicht akzeptabel ist.

Sehr haufig werden waBrige Dispersionen oder Mischungen von waBrigen Dispersionen als Primer eingesetzt, es
sind aber auch l6sungsmittelbasierte Systeme méglich.

Als Polymergrundlage kommen hierbei alle Systeme in Betracht, die in der Lage sind, die Affinitat der Klebmasse
gegenuber dem impragnierten Papiertrager zu erhéhen. Dazu werden haufig Systeme eingesetzt, die chemisch
sowohl der Klebmasse als auch dem Impragniermittel &hnlich sind, also zum Beispiel firr Klebstoffe ein System auf
Basis von Naturkautschuk. Als alternative Systeme seien genannt Systeme auf Basis von modifiziertem Naturkau-
tschuk, von Synthesekautschuken sowie von Abmischungen mit anderen, in den Klebmassen enthaltenen Substanzen,
zum Beispiel Harzen.

Primer auf Lésemittelbasis kénnen gegebenentalls auch mit reaktiven Komponenten versehen sein, um eine starke
Anbindung an die Klebmasse zu gewéhrleisten. Bei |6semittelbasierten Primern ist die Verwendung von Isocyanaten
zu diesem Zweck nicht untblich.

Die Releaselacke und Primer werden Uber Walzen, Rakel etc. aufgetragen.

So erfolgt der Auftrag mittels einer Rakel, indem die Papiertragerbahn mit einem voreinstellbaren Abstand unter der
Rakel durchgefiihrt wird, wobei die zu beschichtende Komponente vor der Rakel auf die Papiertragerbahn gegeben
wird. Die Rakel sorgt fir einen gleichmaBigen Auftrag der Komponente.
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Weiterhin kann der Auftrag der zu beschichtenden Komponente Gber eine Walze erfolgen, gegebenenfalls in Kombina-
tion mit einer Rakel.

SchlieBlich kann, wie es in der deutschen Offenlegungsschrift DE-OS 43 29 218 dargelegt ist, die Komponente auch
durch Verwendung einer Saugwalze, (iber die die Papiertragerbahn gefihrt wird, mittels Unterdruck in die Papiertrager-
bahn gezogen werden.

Allen diesen Auftragstechniken ist gemein, daB3 Releaselack und Primer in getrennten Verfahrensschritten aufge-
tragen werden.

Diese Art des Auftrags ist aber mit einigen Mangeln behaftet. Zun&chst ist hier die groBe rdumliche Ausdehnung
einer solchen sequentiellen Auftragsanlage zu nennen, insbesondere, wenn der Releaselack vor dem Auftrag des Pri-
mers zunéchst getrocknet wird.

In diesen Fallen ist es auBerst schwierig, wenn nicht Gberhaupt unméglich, eine einwandireie Flachlage bezie-
hungsweise Planlage des Papiers zu erhalten.

Ein weiterer Mangel des Verfahrens ist, dafB es bei dem einseitigen Auftragsverfahren immer wieder zum Durch-
schlagen des Lackes oder des Primers kommt. Dieser Mangel auBert sich immer dann besonders gravierend, wenn
relativ diinne Papiertrager mit niedrigviskosen Medien beschichtet werden.

Die negativen Effekte des Durchschlagens sind offenkundig:

+ Durchschlag des Releaselacks auf die Primerseite setzt dort die Haftung der Klebmasse herab und kann dann zu
den oben beschriebenen Abléseerscheinungen der Klebmasse flihren.

+ Durchschlag des Primers auf die Releaseseite setzt dort die Haftung der Klebmasse herauf; es resultieren inak-
zeptabel hohe Abrollkrafte oder gar punktférmiges oder flachiges HerausreiBen von Klebmasse beim Abrollen.

Ein weiterer Mangel des Verfahrens liegt darin, daB die Mengen an Releaselack bzw. Primer, die an der Oberflache
des Papiers zur Verfligung stehen, stark schwanken, da ein Teil der Medien in den Trager einsackt. Dieser Anteil variiert
in Abhangigkeit von der Aufnahmefahigkeit des Papiers flir das jeweilige Medium. Die Saugfahigkeit des Papiers ist
aber keineswegs konstant, weder von Fertigung zu Fertigung noch innerhalb einer Fertigung. Dartber hinaus sind bei
Krepp-Papieren Poren bzw. Pinholes nicht auszuschlieBen, die ein Durchschlagen noch verstarken.

Die Auftragsmengen sind dementsprechend hoch zu wahlen, damit auch starkes Wegschlagen in das Papier kom-
pensiert wird. Dies erhoht aber gleichzeitig die Gefahr des Massedurchschlags.

Aufgabe der Efindung war es, ein Verfahren zur Verfligung zu stellen, das die Nachteile des Stands der Technik
nicht oder zumindest nicht in dem Umfange aufweist und das insbesondere das Durchschlagen des jeweiligen
Beschichtungsgutes verhindert.

Gelost wird diese Aufgabe durch ein Verfahren, wie es in dem Anspruch 1 dargestellt ist. Anspruch 2 beschreibt
eine zweite Ausflhrungsform des Verfahrens, das sich von dem ersteren nur dadurch unterscheidet, daB eine Gummi-
walze weggelassen ist, d.h., der Auftrag erfolgt direkt mit einer gegenlaufigen Rasterwalze. Die folgenden Unteranspri-
che stellen vorteilhafte Weiterbildungen dar.

DemgemaRB besteht das Verfahren zur gleichzeitigen Beaufschlagung der Oberseite und der Unterseite einer
Papiertragerbahn mit jeweils einem niedrigviskosen Beschichtungsgut aus im folgenden aufgefihrten Merkmalen.

Die Papiertragerbahn wird durch den Spalt zwischen zwei gleichlaufigen Gummiwalzen geftihrt, der -200 um bis -10
um, insbesondere -50 um bis -10 um, betragt.

Dabei wird die Oberseite der Papiertragerbahn mit dem ersten Beschichtungsgut mittels der ersten Gummiwalze
beaufschlagt. Auf die erste Gummiwalze wird zuvor das erste Beschichtungsgut von einer ersten gegenlaufigen Raster-
walze Ubertragen, die ihrerseits mittels einer AngieBvorrichtung mit dem ersten Beschichtungsgut versorgt wird.

Die Unterseite der Papiertragerbahn wird parallel mit dem zweiten Beschichtungsgut mittels einer zweiten Gummiwalze
beaufschlagt wird, wobei auf die zweite Gummiwalze das zweite Beschichtungsgut von einer zweiten gegenlaufigen
Rasterwalze Ubertragen wird. Ebenfalls wird die zweite Rasterwalze mit dem zweiten Beschichtungsgut mittels einer
weiteren AngieBvorrichtung versorgt.

Die erste Rasterwalze und die zweite Rasterwalze werden insbesondere mit einer Relativgeschwindigkeit von 50 % bis
150 %, vorzugsweise 90 % bis 135 %, gegenlaufig zur ersten und zur zweiten Gummiwalze betrieben.

In einem alternativen Verfahren zur gleichzeitigen Beaufschlagung der Oberseite und der Unterseite einer Papier-
tragerbahn mit jeweils einem fliissigen Beschichtungsgut wird die Papiertragerbahn durch den Spalt zwischen einer
Gummiwalze und einer zu der Gummiwalze gegenlaufigen zweiten Rasterwalze gefihrt, wobei der Spalt zwischen
Gummiwalze und Rasterwalze -200 pm bis -10 um, insbesondere -50 um bis -10 um, betragt.

Die Oberseite der Papiertragerbahn wird tber die Gummiwalze mit dem ersten Beschichtungsgut beaufschlagt. Auf die
Gummiwalze wird das erste Beschichtungsgut von einer ersten gegenlaufigen Rasterwalze Ubertragen, die ihrerseits
von einer AngieBvorrichtung das erste Beschichtungsgut empfangt.

Die Unterseite der Papiertragerbahn wird Giber die zweite Rasterwalze, auf die das zweite Beschichtungsgut ebenfalls
Uber eine weitere AngieBvorrichtung aufgetragen wird, mit dem zweiten Beschichtungsgut beaufschlagt.
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Die erste Rasterwalze und die zweite Rasterwalze werden insbesondere mit einer Relativgeschwindigkeit von 50 % bis
150 %, vorzugsweise 90 % bis 135 %, gegenlaufig zur Gummiwalze und der Tragerbahn betrieben.

Die in dem Verfahren eingesetzten Gummiwalzen weisen vorteilhafterweise eine Shore-Harte von 40 bis 90, ins-
besondere 40 bis 60 auf.

Die Rasterwalzen haben bevorzugt eine 18 - 80er, insbesondere eine 36er - 60er Teilung.

Alle Walzen, sowohl die Gummiwalzen als auch die Rasterwalzen, werden in einer vorteilhatten Weiterbildung des
Verfahrens separat angetrieben.

Die Rasterwalzen werden mit einem geschlossenen AngieBBkasten versehen, in den die Beschichtungsmedien mit
einem Druck von 0,05 bar bis 0,5 bar, vorzugsweise 0,1 bar bis 0,3 bar, eingespeist werden. Die Druckangaben ent-
sprechen dabei jeweils dem vorliegenden Kammerdruck.

Besonders vorteilhaft stellt sich das Verfahren dar, wenn das erste Beschichtungsgut eine waBrige Primer-Disper-
sion ist und das zweite Beschichtungsgut von einer waBrigen Release-Dispersion gebildet ist.

Ebenfalls kann vorteilhaft als erstes Beschichtungsgut eine waBrige Release-Dispersion einseitig aufgetragen wer-
den, wenn gleichzeitig das zweite Beschichtungsgut von einer waBrigen Nachstrichbeschichtung gebildet ist.

Fur die Beschichtung von Papiertragerbahnen fir die Klebebandherstellung, insbesondere gekreppten Papiertra-
gerbahnen, ist das erfindungsgemaBe Verfahren hervorragend geeignet. Uberraschenderweise zeigt sich, daB die
bekannten Nachteile der herkdmmlichen Beschichtungsverfahren nicht auftreten. Bei dem erfindungsgemaBen Verfah-
ren werden die Beschichtungsguter bedingt durch den Walzenspalt mit leichtem Uberdruck an die Papieroberflache
angetragen. Dadurch, daB gleichzeitig auf beiden Seiten der Papieroberflache ein Beschichtungsgut mit Uberdruck
angetragen wird, wird ein Massedurchschlag zuverlassig verhindert.

Durch das Verhaltnis der Driicke -sprich die Voreinstellung des Walzenspaltes und dem Fillgrad der Rasterwalzen
(in Abhangigkeit vom Druck der Befillung des Beschichtungsmediums) 1aBt sich die jeweilige Eindringtiefe der
Beschichtungsguter regeln. Damit sind konstante Auftragsmengen gewahrleistet, und es eréffnet sich die Mdglichkeit,
mit minimalen Auftragsmengen zu arbeiten.

Ein weiterer Vorteil des offenbarten Verfahrens liegt darin, daB im Falle von beidseitig waBrigen Beschichtungsgu-
tern eine hervorragende Planlage des Papiers erhalten wird, die iber die Beschichtungsmenge reguliert werden kann.
Der Grund dafiir liegt darin, daB das Papier gleichzeitig von beiden Seiten mit den Beschichtungsgitern beaufschlagt
und in einem nachgeschalteten SchwebedUlsentrockner auf der Oberseite und der Unterseite der Papiertragerbahn
eine identische Trocknungsgeschwindigkeit voreingestellt wird. Quellungsvorgdnge in den Fasern, das Ldsen von
Spannungen in den Oberflachen beziehungsweise das Erzeugen von neuen Spannungen (zum Beispiel Schrumpf
durch Verhornung von Resthemicellulose und anderen amorphen Bestandteilen) erfolgen gleichsinnig auf Ober- und
Unterseite des Papiers.

Die verbesserte Planlage wirkt sich wiederum positiv auf die Beschichtungsqualitat der Klebmasse aus.

Insbesondere wenn die Oberseite der Papiertragerbahn mit einer waBrigen Primerdispersion und die Unterseite
mit einer waBrigen Release-Dispersion beaufschlagt wird, ergeben sich hervorragende Ergebnisse. Bedingt durch das
gleichzeitige Beschichten an einem Auftragspunkt auf der Oberseite und auf der Unterseite erfolgt ein gleichzeitiges
Benetzen (Wasser) der Papiertragerbahn von beiden Seiten und ein Einbau von Feststoff in das Papier. Es bildet sich
innerhalb der Papierdicke eine Grenzschicht zwischen Lack- und Vorstrichdispersion ohne Vermischung. Damit ist das
beschriebene unerwiinschte Durchschlagen der Beschichtungsguter ausgeschlossen.

Die Lage dieser Grenzschicht im Papier ist durch das in der Erfindung gewahlte Verfahren gezielt beeinfluBbar. Ins-
besondere die Auswahl der Rasterwalzen, des gewahlten Kammerdruckes, der Ubertragungswalzen, der Relativge-
schwindigkeit der Walzen, aber auch andere Parameter bestimmen diese Grenzschicht.

Damit wird die Beschichtungsdicke, also die Dicke der Schicht, in die das jeweilige Beschichtungsgut eindringen soll,
eben von dem jeweiligen Beschichtungsgut definiert.

Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemaBen Verfahrens besteht darin, daB das Einrollen der Kanten der beschich-
teten Papiertragerbahn vermieden wird, was bei einer einseitigen Benetzung nicht unterdriickt werden kann.

In der Figur 1 ist das besonders vorteilhaft ausgebildete Verfahren nach Anspruch 1 und in Figur 2 das nach
Anspruch 2 dargestellt.

GemaB Figur 1 wird die Papiertragerbahn 1 geradlinig in den Spalt 23 zwischen zwei gleichlaufigen Gummiwalzen
21, 22 gefuhrt. Die Gummiwalzen 21, 22 sind auf einem nicht naher dargestellten Geste montiert, wobei Uber einen ent-
sprechenden Verstellmechanismus die Spaltbreite zwischen den Gummiwalzen 21, 22 voreingestellt werden kann.

Uber die erste Gummiwalze 21 wird die Unterseite der Papiertragerbahn 1 mit einer wéBrigen Primerdispersion
beaufschlagt. Die Gummiwalze 21 selbst Ubernimmt Uber eine erste Rasterwalze 31, die gegenlaufig zu der Gummi-
walze 21 angetrieben wird, die waBrige Primerdispersion. Eine erste AngieBvorrichtung 41, die vorteilhafterweise mit
einem leichten Uberdruck von 0,05 bar bis 0,5 bar betrieben wird, beschichtet die Rasterwalze 31.

Uber die zweite Gummiwalze 22 wird die Oberseite der Papiertragerbahn 1 mit einer waBrigen Lackdispersion
beaufschlagt. Die Gummiwalze 22 und die zu dieser gegenlaufig betriebene Rasterwalze 32 beziehen das Beschich-
tungsgut ebenfalls aus einer zweiten, vorteilhafterweise mit einem leichten Uberdruck von 0,05 bar bis 0,5 bar betrie-



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 0 825 298 A2

benen AngieBvorrichtung 42.

Nach dem Beschichtungsvorgang der Papiertragerbahn 1 in dem Walzenspalt 23 wird diese (iber ein berlhrungs-
los arbeitenden Bahnflihrungselement 5 einem nicht weiter beschriebenem Schwebedtisentrockner zugefuhrt.
AnschlieBend erfolgt die weitere Verarbeitung der Papiertrédgerbahn in Form der Beschichtung mit bekannten 1&sungs-
mittelbasierten Klebersystemen in herkémmlichen Auftragsverfahren.

Nach Figur 2 wird die Papiertragerbahn 1 in den Walzenspalt 23 gefiihrt, der von einer zur Papiertragerbahn 1
gleichlaufig betriebenen Gummiwalze 22 und von einer ersten, gegenlaufig zur Papiertragerbahn 1 und zu der Gummi-
walze 22 betriebenen Rasterwalze 31 gebildet wird.

Die Rasterwalze 31 beschichtet hierbei direkt die Unterseite der Papiertragerbahn 1 mit einer wéaBrigen Primerdi-
spersion, wobei die Rasterwalze 31 Uber eine erste AngieBvorrichtung 41 mit dem Beschichtungsgut versorgt wird.

Entsprechend dem oben beschriebenen Verfahren erfolgt der Auftrag der wéBrigen Lackdispersion ebenfalls Gber
eine Gummiwalze 22, die Uiber eine Rasterwalze 32 mit der Lackdispersion versorgt wird, die ihrerseits das Beschich-
tungsgut aus einer zweiten AngieBvorrichtung 42 empfangt.

Im folgenden soll das Verfahren anhand dreier Beispiele ndher gekennzeichnet werden, ohne in irgendeiner Weise
einschrankend wirken zu sollen.

Beispiel 1: Diinne Papientrdgerbahn, und zur ein Flachkrepptréger, Dicke der Papietragerbahn: 150 pm

Die Papiertragerbahn wurde in einem vorgeschalteten Arbeitsgang mit einer Imprégnierung, basierend auf einem
SBR-Latex, impragniert. Die Impréagnierung erfolgte auf einer konventionellen Impragnieranlage, die von verschiede-
nen Lieferanten geliefert wird. Hier kam eine Impréagnieranlage von VITS (Erkrath) zum Einsatz. Die Imprégnierung
erfolgte im Tauchverfahren, mit anschlieBendem Abquetschen des Uberschusses in einem Quetschwerk. Der Impra-
gniereintrag erfolgte bis zur vollstandigen Abséttigung des Papiers.

Die beidseitige Beschichtung nach dem erfindungsgemaBen Verfahren erfolgte im Doppelauftragswerk mit folgen-
den flissigen Medien:

Erstes Beschichtungsgut: wéBrige Primerdispersion

Gepfropfter Naturkautschuklatex

Viskositat : Newton'sches FlieBverhalten
Fordauslaufbecher mit 4 mm Duise: 16 + 1 sec.
Masseauftrag : 1,5 g/ m? Trockenmasse

Zweites Beschichtungsqut: wéBrige Lackdispersion (Releaselack)

Mischung von Synthese-Kautschuklatex mit Trennemulsionen auf Basis Acrylat beziehungsweise Copolymer aus
Styrol und Maleinsaureamid

Viskositat : Strukturviskoses FlieBverhalten,
600 mPa*s bei 0,1 1/s
70 mPa*s bei 100 1/s und 23 °C
Masseauftrag: 6 g / m? Trockenmasse

Die erfindungsgeméBe Anlage war eine Technikumsanlage zur Ermittlung der in der Beschreibung zitierten Para-
meter. Dabei erfolgte der Aufbau der Walzen im Walzenstuhl eines 5-Walzen-Auftragswerkes, die anschlieBende Trock-
nung in einem SchwebedUsentrockner.

Auf der Primerdispersionsseite wurden dabei folgende, in der Tabelle angegebene Verfahrensparameter ausge-
wahlt:
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Kammerdruck im AngieBkasten 0,2 bar
Rasterwalze 60er Teilung
Durchmesser Rasterwalze 200 mm

Relativgeschwindigkeit zur Gummiwalze | 135%

Gummiwalze 55 Shore, PUR
Durchmesser Gummiwalze 200 mm
Geschwindigkeit der Gummiwalze Bahngeschwindigkeit bis 400 m/min

Auf der Seite der Lackdispersion wurden folgende Anlagenparameter verwirklicht:

Kammerdruck im AngieBkasten 0,1 bar
Rasterwalze 38er Teilung
Durchmesser Rasterwalze 200 mm

Relativgeschwindigkeit zur Gummiwalze | 135%

Gummiwalze 55 Shore, PUR
Durchmesser Gummiwalze 200 mm
Geschwindigkeit der Gummiwalze Bahngeschwindigkeit bis 400 m/min

Der Spalt zwischen den Gummiwalzen wurde auf 80 um voreingestellt.

Nach entsprechender Durchfiihrung der Beschichtung wurde ein Massedurchschlag nicht beobachtet, die Masse-
auftrage trocken lagen ungefahr 30% niedriger als bei herkdbmmlichen Verfahren.

Der so ausgerustete Trager wurde mit 50 g / m? (Trockensubstanz) einer lésungsmittelbasierten Naturkautschuk-
klebemasse beschichtet. Es handelt sich dabei um eine ESH-nachvernetzbare Klebemasse, die standardméBig fir die
Kreppbander eingesetzt wird, bestehend aus Naturkautschuk, Klebeharzen und Fiillstoffen.

Klebtechnische Standarddaten (insbesondere Abrollkraft) und anwendungstechnische Ergebnisse waren hervor-
ragend:

Alle Messungen wurden bei 23 °C, 50% relativer Luftfeuchte durchgefuhrt.

Anlehnung an
Klebkraft Stahl 3,9N/com | Abzugsgeschwindigkeit 300 mm/min | AFERA 4001
Klebkraft Ruck- 1,8 N/cm | dito AFERA 4001
seite
Abrollkraft 1,0 N/cm | Abroligeschwindigkeit 30 m/min AFERA 4013
Hochstzugkraft 42 N/cm | Prifgeschwindigkeit300 mm/min AFERA 4004
Reidehnung 10 % AFERA 4005

Das nach dem erfindungsgemaBen Verfahren hergestellte Produkt eignete sich nach den Ergebnissen der anwen-
dungstechnischen Untersuchung sehr gut als Malerabdeckband. Insbesondere erwies es sich als hervorragend
bestandig gegentber Dispersionsfarben Beim Streifenabzugstest von auf Stahlblech verklebten und mit handelsubli-
cher Dispersionsfarbe bestrichenen Musterstreifen kam es in keinem Fall zum Spalten des Produkts, weder nach 5, 10,
15 noch nach 20 min Einwirkzeit der Dispersionsfarbe.

Das Produkt lieB sich reiBerfrei von verschiedenen Untergriinden, auch nach langerer Verklebungszeit und unter
extremen Abzugsbedingungen (extrem schnell, extreme Spannung), wieder entfernen. Explizit getestet wurden Glas
und PVC mit Verklebungsdauern von bis zu 24 Stunden.
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Beispiel 2: Herstellung eines Klebebandes auf der Basis von Transparentpapier, Pergamentpapier oder hoch-
verdichtetem Glassinepapier

Auch hier wurde die Primerdispersion und die Releaselackdispersion aus der waBrigen Phase beschichtet.

Als Primer kam eine waBrige Lésung eines handelsiblichen Polyvinylalkohols (Handelsname Mowiol der Firma
Hoechst) zum Einsatz. Die Viskositét wurde eingestellt auf Fordauslaufbecher mit 4 mm Diise bei 18 + 4 sec.

In weiteren Versuchen wurden auch Primer auf Basis von Celloluseestern oder -ethern, Alginaten oder Galakto-
mannanen verwandt.

Die Releasekomponente bestand aus der Mischung einer Polyvinylalkohollésung (s.0.) mit einer Silikontrennemul-
sion. Der Polyvinylalkohol tibernimmt hierbei die Funktion des Filmbildners, die Silikonemulsion kann in der Menge auf
die jeweils gewlinschte Trennwirkung abgestimmt werden. Die Viskositét der Releasedispersion wurde auf Fordbecher
mit 4 mm Auslaufdiise bei 18 + 4 sec eingestellt.

Die so beschichteten Trager wurden unmittelbar danach mit einer l6semittelbasierten Acrylat-Klebemasse
beschichtet. Es handelt sich um eine 38%ige Idsungsmittelbasierende Acrylatklebemasse, die z.B. von der Fa. National
Starch zu beziehen ist. Es wurde ein Klebemasseauftrag von 20 + 2 g/m? ausgefiihrt.

Als Beschichtungsanlage wurde dafir eine Kanalbeschichtungsanlage mit einem Knife-over-Roll-Aufiragswerk
eingesetzt.

Die erfindungsgeméBe Anlage war eine Technikumsanlage zur Ermittlung der in der Beschreibung zitierten Para-
meter. Dabei erfolgte der Aufbau der Walzen im Walzenstuhl eines 5-Walzen-Auftragswerkes, die anschlieBende Trock-
nung in einem SchwebedUsentrockner.

Auf der Primerdispersionsseite wurden dabei folgende, in der Tabelle angegebene Verfahrensparameter ausge-
wahlt:

Kammerdruck im AngieBkasten 0,15 bar
Rasterwalze 60er Teilung
Durchmesser Rasterwalze 200 mm

Relativgeschwindigkeit zur Gummiwalze | 135%

Gummiwalze 55 Shore, PUR
Durchmesser Gummiwalze 200 mm
Geschwindigkeit der Gummiwalze Bahngeschwindigkeit bis 400 m/min

Auf der Seite der Lackdispersion wurden folgende Anlagenparameter verwirklicht:

Kammerdruck im AngieBkasten 0,2 bar
Rasterwalze 60er Teilung
Durchmesser Rasterwalze 200 mm

Relativgeschwindigkeit zur Gummiwalze | 135%

Gummiwalze 55 Shore, PUR
Durchmesser Gummiwalze 200 mm
Geschwindigkeit der Gummiwalze Bahngeschwindigkeit bis 400 m/min

Der Spalt zwischen den Gummiwalzen wurde auf 20 um voreingestellt.

Beispiel 3: Herstellung eines Klebebandes auf der Basis der im Beispiel 2 genannten Trédger mit Acrylatdisper-
sionsklebemasse

In einem weiteren Versuch wurde eine handelstibliche Acrylatdispersion (Handelsname PS 83D von Rohm und
Haas) als Klebmasse eingesetzt. Die Dispersion wurde hierbei anstelle des Primers Uber das Primeraustragswerk
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appliziert. Beim Einsatz der Acrylatdispersion konnte auf die Verwendung des Primers verzichtet werden. Das so erhal-
tene Klebeband war recyclebar.

Der Acrylatdispersionskiebstoff wurde mit einer Viskositat von 200 - 600 mPa*s bei 30 1/s und 20 °C eingesetzt.
Der Masseauftrag wurde mit 20 + 1 g/ m? eingestellt. Der Releaselack wurde mit einer Viskositat von Fordauslaufbe-
cher mit 4 mm Duse von 18 + 4 sec eingestellt.

Die erfindungsgeméBe Anlage war eine Technikumsanlage zur Ermittlung der in der Beschreibung zitierten Para-
meter. Dabei erfolgte der Aufbau der Walzen im Walzenstuhl eines 5-Walzen-Auftragswerkes, die anschlieBende Trock-
nung in einem SchwebedUsentrockner.

Dabei wurde hier die transferierende Primergummiwalze demontiert und die Primerrasterwalze im Gegenlauf zum
Papiertréager an diesen direkt angestellt (Beispiel Anlage 2).

Auf der Klebstoffdispersionsseite wurden dabei folgende, in der Tabelle angegebene Verfahrensparameter ausge-
wahlt:

Kammerdruck im AngieBkasten 0,2 bar
Rasterwalze 20er Teilung
Durchmesser Rasterwalze 200 mm

Relativgeschwindigkeit zur Gummiwalze | 135%

Gummiwalze 55 Shore, PUR
Durchmesser Gummiwalze 200 mm
Geschwindigkeit der Gummiwalze 75 % der Bahngeschwindigkeit bis 400 m/min

Auf der Seite der Releasedispersion wurden folgende Anlagenparameter verwirklicht:

Kammerdruck im AngieBkasten 0,2 bar
Rasterwalze 60er Teilung
Durchmesser Rasterwalze 200 mm

Relativgeschwindigkeit zur Gummiwalze | 135%

Gummiwalze 55 Shore, PUR
Durchmesser Gummiwalze 200 mm
Geschwindigkeit der Gummiwalze Bahngeschwindigkeit bis 200 m/min

Der Spalt zwischen der Rasterwalze fur die Klebstoffdispersion und der Releasegummiwalze wurde auf 50 pm vor-
eingestellt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur gleichzeitigen Beaufschlagung der Oberseite und der Unterseite einer Papiertragerbahn mit jeweils
einem flussigen Beschichtungsgut,
dadurch gekennzeichnet, daB

a) die Papiertragerbahn durch den Spalt zwischen zwei gleichlaufigen Gummiwalzen geftihrt wird,
b)

- die Oberseite der Papiertragerbahn mit dem ersten Beschichtungsgut mittels einer ersten Gummiwalze
beaufschlagt wird,

- auf die erste Gummiwalze das erste Beschichtungsgut von einer ersten gegenlaufigen Rasterwalze tber-
tragen wird,

- aufdie erste Rasterwalze das erste Beschichtungsgut mittels einer AngieBvorrichtung aufgetragen wird,
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die Unterseite der Papiertragerbahn mit dem zweiten Beschichtungsgut mittels einer zweiten Gummi-
walze beaufschlagt wird,

auf die zweite Gummiwalze das zweite Beschichtungsgut von einer zweiten gegenlaufigen Rasterwalze
Ubertragen wird,

auf die zweite Rasterwalze das zweite Beschichtungsgut mittels einer AngieBvorrichtung aufgetragen
wird.

2. Verfahren zur gleichzeitigen Beaufschlagung der Oberseite und der Unterseite einer Papiertragerbahn mit jeweils
einem flussigen Beschichtungsgut,
dadurch gekennzeichnet, daB

a) die Papiertragerbahn durch den Spalt zwischen einer Gummiwalze und einer zu der Gummiwalze gegen-
laufigen zweiten Rasterwalze gefthrt wird,

b)

die Oberseite der Papiertragerbahn mit dem ersten Beschichtungsgut mittels der Gummiwalze beauf-
schlagt wird,

auf die Gummiwalze das erste Beschichtungsgut von einer ersten gegenlaufigen Rasterwalze Ubertragen
wird,

auf die erste Rasterwalze das erste Beschichtungsgut mittels einer AngieBvorrichtung aufgetragen wird,

die Unterseite der Papiertragerbahn mit dem zweiten Beschichtungsgut mittels der zweiten Rasterwalze
beaufschlagt wird,

auf die zweite Rasterwalze das zweite Beschichtungsgut mittels einer AngieBvorrichtung aufgetragen
wird.

3. \Verfahren nach den Anspriichen 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB
der Spalt zwischen den beiden Gummiwalzen bzw. zwischen Gummiwalze und Rasterwalze -200 um bis -10 um,
insbesondere -50 um bis -10 um, betragt.

4. \Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB
die Gummiwalzen eine Shore-Harte von 40 bis 90, insbesondere 40 bis 60, aufweisen.

5. \Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB
die Rasterwalzen eine 18 - 80er Teilung, insbesondere eine 36er - 60er Teilung, aufweisen.

6. Verfahren nach den Ansprichen 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB
die Gummiwalzen und die Rasterwalzen jeweils separat angetrieben werden.

7. \Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB
die Rasterwalzen jeweils mit einem geschlossenen AngieBkasten versehen sind, in den die Beschichtungsmedien
mit einem Druck von 0,05 bar bis 0,5 bar, vorzugsweise 0,1 bar bis 0,3 bar, eingespeist werden.

Verfahren nach den Ansprichen 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet, daB
das erste Beschichtungsgut eine waBrige Primer-Dispersion oder Wasser ist und das zweite Beschichtungsgut von
einer waBrigen Releasedispersion gebildet ist.

9. \Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 8,
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dadurch gekennzeichnet, daB
das erste Beschichtungsgut eine waBrige Release-Dispersion ist und das zweite Beschichtungsgut von einer waB-
rigen Nachstrichdispersion gebildet ist.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB

die erste Rasterwalze und die zweite Rasterwalze mit einer Relativgeschwindigkeit von 50 % bis 150 %, vorzugs-
weise 90 % bis 135 %, gegenlaufig zur ersten Gummiwalze und zur zweiten Gummiwalze betriecben werden.

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, daB

die erste Rasterwalze und die zweite Rasterwalze mit einer Relativgeschwindigkeit von 50 % bis 150 %, vorzugs-
weise 90 % bis 135 %, gegenlaufig zur Gummiwalze und zur Papiertragerbahn betrieben werden.
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Figur 2
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