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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Beschichten eines bahnférmigen Tragermaterials mit einer in Wasser
dispergierten Masse.

[0002] Haftklebemassen oder nicht klebende Beschichtungen werden lblicherweise als 100 %-System, aus Lésung
oder wassrig auf die betreffenden Tragermaterialien aufgetragen.

[0003] Ubliche Auftragswerke fiir die Beschichtung von héherviskosen wissrigen Schichten sind Rakel-Dosiersysteme
oder Streichbalken mit Kommarakel oder Streichmesser. Im Falle von niederviskosen Medien kann auf Rasterwalzen-
auftragswerke, Curtain-Coating oder Spriihdiisen-Beschichtung zuriickgegriffen werden. Ubliche Auftragswerke fiir 100
%-Systeme sind Walzen- oder Disenauftragswerke.

[0004] Eine ausfiihrliche Beschreibung bekannter Beschichtungstechniken ist in D. Satas, Handbook of Pressure
Sensitive Adhesive Technology, 1999, Kapitel "Coating Equipment”, Seite 896 ff. zusammengefasst.

[0005] 100 %-Systeme kdnnen aufgrund des Viskositatsverhaltens haufig vollig problemlos in hohen Schichtdicken
beschichtet werden.

[0006] Im Falle vonwasserbasierenden Systemen kann iber den Feststoffgehalt Einfluss auf die Viskositdtgenommen
werden. Erganzend dazu besteht die Méglichkeit, die Viskositat Uber zugesetzte Verdicker zu erhdéhen.

[0007] Im Falle der I6sungsmittelbasierenden Systeme steigt die zur quantitativen Entfernung des Losungsmittels
notwendige Trocknungszeit stark an. Mit der heute Ublichen Trocknungstechnologie ist die Trocknung von I6sungsmit-
telbasierenden Schichten mit einem Masseauftrag gréer 100 g/m2 nicht wirtschaftlich realisierbar. Ergdnzend dazu
verbleiben bei hohen Masseauftrégen nicht unerhebliche Mengen an Restlésungsmittelin der Beschichtung. Man verfahrt
daher haufig so, dass dicke Schichten durch Kaschierprozesse einzelner diinner Schichten hergestellt werden.

[0008] Die Trocknung wassriger und Idsungsmittelbasierender Beschichtungen erfolgt Ublicherweise in Beschich-
tungsanlagen mit nachgeschalteten Trockenkanalen, mit Hilfe derer das Losungsmittel oder das Wasser aus der Be-
schichtung entfernt werden kann. Das entfernte Losungsmittel wird entweder regeneriert oder einer Nachverbrennung
zugefuhrt.

Durch eine gezielte Einstellung der Temperaturen der Trockenkanale kann Einfluss auf das Maf} der Trocknung ge-
nommen. Eine kontrollierte Trocknung ist letztlich Voraussetzung fiir das Erzielen eines einwandfreien Beschichtungs-
bildes und die Qualitat einer von Wasser, Losungsmittel oder schwerfliichtigen Bestandteilen befreiten Beschichtung.
Ubliche Trocknungsanlagen fiir I6sungsmittel- oder wasserbasierende Beschichtungen sind mit ca. sechs bis zwélf
Trockenzonen konzipiert, wobei eine Trockenzone eine Lange von ca. einem bis drei Meter hat.

[0009] Bei der Herstellung von Klebebandern wird eine von einer Vorratsrolle abgezogene Grundmaterialbahn mit
einer wasser- oder Idsungsmittelbasierten Klebemasse beschichtet und diese beschichtete Bahn in einem Konvekti-
onstrockner getrocknet. Als Konvektionstrockner werden vielfach Hangetrockner verwendet. Hangetrockner fiir be-
schichtete Materialbahnen sind Anlagen mit einer Trockenkammer, in denen die beschichteten Materialbahnen zum
Trocknen in groRe nach unten durchhangende Hangeschlaufen liber bewegte Tragstébe vorzugsweise aus Metall gelegt
werden, die mit Hilfe eines Kreisférderers, insbesondere Kettenférderers, langsam durch die Trocknungskammer ge-
fordert werden. Getrocknet wird bei maRigen Luftgeschwindigkeiten und milden Trocknungsbedingungen. Je nach Starke
der Beschichtung sind Trocknungszeiten zwischen 30 Minuten bis hin zu mehreren Stunden erforderlich. Der Hange-
trockner ist dabei in mehrere Trockenzonen unterteilt, in den unterschiedliche Temperaturen eingestellt werden kénnen.
[0010] Die Trocknungsgeschwindigkeit ist generell eine Funktion der Trocknungstemperatur und der Luftgeschwin-
digkeit, sofern diese gleichmafig Uber das Trocknungsgut verteilt wird.

[0011] Bekannt sind Hangetrockner, bei welchen oberhalb der Bewegungsbahn von durch den Trockner bewegten
Tragstaben, Uberwelche die Materialbahn in Schlaufen gehangtist, feststehende Diisen fiir die Zufuhr von Trocknungsluft
vorgesehen sind, durch die die Trocknungsluft abwechselnd in die Zwischenrdume und auf den Bereich der Materialbahn,
der direkt auf den Tragstaben aufliegt, gerichtet wird. Fir die Trocknungsluftzufiihrung sind oberhalb der ortsfest ange-
ordneten Disen zwei in Langsrichtung des Trockners verlaufende Zufiihrungskanéle vorgesehen.

Bei einem anderen bekannten Hangetrockner, bei dem die Trocknungsluft in die Schlaufen geleitet wird, ist jedem
Schlaufenschenkel jeder Hangeschlaufe mindestens eine Dise zugeordnet, die zur zugehdérigen Materialbahnschlaufe
im spitzen Winkel geneigt, also schrag gestellt ist. Die Anordnung der Diisen ist so gewahlt, dass die Trocknungsluft im
Wesentlichen im Bereich der Tragstabe oder kurz darunter unmittelbar auf die Materialbahn gerichtet wird.

Weitere Varianten von Hangetrocknern sind aus der DE 24 27 355 A1 sowie der DE 16 29 026 bekannt.

[0012] Ubliche Trocknungsverfahren und Trocknungstechnologien, insbesondere fiir Haftklebemassen sind in D. Sa-
tas, Handbook of Pressure Sensitive Adhesive Technology, 1999, Kapitel "Drying", Seite 937 ff. ausfuhrlich beschrieben.
[0013] Die Herstellung diinner Schichten aus I6sungsmittelbasierenden oder wasserbasierenden Materialien mit den
beschriebenen Technologien kann als Stand der Technik aufgefasst werden. Die Herstellung entsprechender Produkte
bereitet dem Fachmann Gberhaupt keine Probleme.

[0014] Die Herstellung dicker Schichten aus I6sungsmittelbasierenden Materialien ist aufgrund der notwendigen Ka-
schiervorgange haufig wirtschaftlich wenig interessant.
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[0015] Von hohem Interesse ist dagegen die Herstellung dicker wasserbasierender Schichten, insbesondere zur
Herstellung von Haftklebebandern mit hohem Klebemasseauftrag.

[0016] Unter Berlicksichtigung der beschriebenen Ublichen Technologien und Anlagen gelingt die Herstellung einla-
giger dicker Schichten aus einer in Wasser dispergierten Masse in einem nicht ausreichenden Malf3e, da die Anzahl und
Lange der Trockenkanéle nicht ausreicht, um das Wasser aus der Beschichtung zu verdrdngen und einen Uber die
Schichtdicke homogenen Verfilmungsprozess zu realisieren.

[0017] Aufgabe der Erfindung ist es, hier Abhilfe zu schaffen und ein Verfahren zur Verfligung zu stellen, das die
beschriebenen Mangel nicht oder nur in untergeordnetem Mafle aufweist.

[0018] Gelbstwird diese Aufgabe durch ein Verfahren zum Beschichten eines bahnférmigen Tragermaterials mit einer
in Wasser dispergierten Masse. Gegenstand der Unteranspriiche sind vorteilhafte Fortbildungen des Erfindungsgegen-
standes. Weiterhin vom Erfindungsgedanken umfasst sind die nach diesem Verfahren hergestellten Produkte.

[0019] Demgemal betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Beschichten eines bahnférmigen Tragermaterials mit einer
in Wasser dispergierten Masse, wobei die Masse mit einem geeigneten Auftragswerk mit einem Masseauftrag von
zumindest 10 g/m? (trocken) auf das Tragermaterial aufgebracht und die anschlieBende Trocknung des beschichteten
Tragermaterials in einer Hangetrocknungsanlage erfolgt.

Die Hangetrocknung ist als nachgeschaltete Trocknungstechnologie zur Vakuumtrocknung ein etabliertes Trocknungs-
verfahren aus der Lederherstellung. Fiir die Trocknung von wasserbasierenden klebenden und nicht klebenden Be-
schichtungen ist diese Technologie aber neuartig und véllig unbekannt.

[0020] Der Masseauftrag der klebenden oder nicht klebenden Beschichtung auf dem bahnférmigen Tragermaterial
kannzwischen 10 und 1000 g/m2 (trocken), vorzugsweise zwischen 20 und 300 g/m2 (trocken) betragen. Weiter bevorzugt
sind Masseauftrage gréRer 150 g/m?2 (trocken) und/oder bis zu 300 g/m2 (trocken), besonders zwischen 190 g/m2 und
220 g/mZ (trocken).

Die angegebenen Zahlen entsprechen dabei auch ungefahr der Dicke in um der sich ergebenden Masseschicht.
[0021] Fir die Beschichtungen bevorzugt sind als Masse in Wasser dispergierte Gerlstpolymere oder Compounds
mit hohem Feststoffgehalt und einer hdheren Viskositat, um ein AbflieBen des beschichteten Materials von dem bei der
Hangetrocknung in Schlaufen liegenden Tragermaterial zu vermeiden. Die wasserbasierenden Geriistpolymeren be-
ziehungsweise die entsprechenden Compounds kdnnen auch mit handelstblichen synthetischen oder natirlichen Ver-
dickern modifiziert werden, so dass die so modifizierte Viskositat den verfahrenstechnischen Anforderungen entspricht.
[0022] Die Viskositaten der in Wasser dispergierten Gerlstpolymere beziehungsweise der entsprechenden Com-
pounds liegen in einem Bereich zwischen 0,001 Pa*s und 1000 Pa*s, bevorzugt zwischen 0,1 Pa*s und 100 Pa*s,
gemessen bei Raumtemperatur und einer Scherrate von 100 s-1.

[0023] Die Feststoffgehalte der zu beschichteten Dispersionen der Gerlstpolymere beziehungsweise der entspre-
chenden Compounds liegen in einem Bereich zwischen 25 Gew.-% und 75 Gew.-%, bevorzugt zwischen 50 Gew.-%
und 70 Gew.-%.

[0024] Die aufzutragende Masse kann als Primar- oder Sekundardispersion vorliegen.

Unter Primardispersionen (Latices) versteht man durch Emulsionspolymerisation hergestellte Polymerdispersionen.
Dabei werden die Monomere in Gegenwart eines Emulgators in wéassrigem Medium polymerisiert.
Sekundardispersionen entstehen aus Polymeren, die konventionell hergestellt und dann in einem Folgeschritt aus L6-
sung oder Schmelze in die wassrige Dispersion Uberfiihrt werden.

[0025] Vorzugsweise beschichtet werden klebende in Wasser dispergierte Geriistpolymere oder Oligomere in reiner
Form oder als Compound, die mit Klebharzen, Weichharzen, Alterungsschutzmitteln, Kautschuken, Fllstoffen, Flamm-
schutzmitteln, Olen, Emulgatoren oder weiteren Additiven abgemischt sein kénnen.

[0026] Als wasserbasierende Geriistpolymere kdnnen zum Beispiel eingesetzt werden Polyacrylsaureester, Copoly-
mere aus Polyacrylsaureester und Acrylsaure, Styrol-Butadiene, Styrol-Acrylate, Butadien-Acrylate, Butadienmethacry-
late, Butadienmethylmethacrylate, Polyvinylacetat-Styrol-Acrylate, Ethylen-Vinylacetat-Acrylate, Acrylnitril-Butadiene,
Acrylnitril-Butadien-Styrole, Polyvinylacetate, Polyvinylacetat-Acrylate, Vinylacetat-Vinylchlorid-Ethylen-Acrylate,
Vinylacetat-Vinylchlorid-Ethylene, Vinylacetat-Versatat-Copolymere, Vinylacetat-Maleinsdureester, Polychloroprene,
Acrylnitril-Butadien-Styrole, Polyesterharze, Polyurethane, Polyurethan-Acrylate, Epoxi-Polyurethan, Polyurethan-Epo-
xi-Acrylate, Polyethylene und Polypropylene, Polyvinylchloride und deren Copolymere.

[0027] Weiterhin kénnen eingesetzt werden Naturkautschuklatex und weitere wasserbasierende synthetische Kau-
tschuke in reiner Form oder als Compound mit anderen synthetischen Kautschuken.

[0028] Wasserbasierende Styrolblockcopolymere auf Basis von Styrol-Isopren-Styrol, Styrol-Butadien-Styrol, Styrol-
Ethylen-Butadien-Styrol, Styrol-Butadien-Butylen-Styrol, Styrol-Ethylen-Propylen-Styrol und weiteren Copolymeren sind
ebenfalls als Geriistpolymere geeignet.

[0029] Bevorzugt ist, wenn die beschichtete Masse strahlenchemisch vernetzt werden kann, insbesondere durch
Elektronenstrahlen.

[0030] Bevorzugtwirdals Trager eine Folie, ein Papier oder ein Gewebe, auf das einseitig die Beschichtung aufgebracht
wird.
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[0031] Im Falle der Folien handelt es sich im Wesentlichen um Polyethylen, Polypropylen, Polyamid, Polyester, Po-
lyethylenterephthalat, Polyvinylchlorid und andere fir die Anwendung als Klebebandtrager tblichen Polymere und Co-
polymere, die sowohl einschichtig als auch mehrschichtig eingesetzt werden kénnen. Bei mehrschichtigen Systemen
kénnen auch die Zusammensetzung und die Dicke der einzelnen Schichten variieren.

[0032] Monoaxial und biaxial gereckte Polypropylene werden haufig flir Anwendungen eingesetzt, bei denen eine
definierte Reilfestigkeit von nicht unerheblicher Bedeutung ist.

[0033] Monoaxial gereckte Polypropylene zeigen eine besonders gute Reil¥festigkeit und geringe Dehnung in Langs-
richtung. Zur Erzielung gleichmaRiger Festigkeitswerte in Ldngs- und Querrichtung missen Folien biaxial gereckt werden.
Sowohl mono- als auch biaxial gereckte Polypropylene und Polyethylene sind als Tragermaterial besonders geeignet.
Die Reckverhaltnisse orientieren sich dabei an den entsprechenden Anforderungen.

Es kénnen sowohl Blas- als auch Flachfolien eingesetzt werden.

[0034] Um eine ausreichende Haftung der vorzugsweise als Masse gewahlten Klebemasse auf dem Tragermaterial
sicherzustellen, sollte die Oberflachenenergie der zu beschichtenden Seite innerhalb eines definierten Bereiches liegen.
Dieses kann entweder Uber eine zusatzliche Beschichtung mit einem Primer gewahrleistet werden oder (ber eine
Oberflachenbehandlung. Bevorzugt wird eine Corona- oder Flammenvorbehandlung, mit der die gewlinschten Oberfla-
chenenergien erreicht werden kénnen. Die Oberflachenenergie sollte in einem Bereich von > 25 bis 50 mN/m, bevorzugt
> 30 bis 45 mN/m liegen.

[0035] Als Tragermaterial kdnnen weiterhin alle bekannten textilen Trager wie eine Schlingenware, ein Velour, ein
Gelege, ein Gewebe, ein Gewirke, ein PET-Filamentgewebe, ein Polyamid-Gewebe oder ein Vlies eingesetzt werden,
wobei unter "Vlies" zumindest textile Flachengebilde gemal EN 29092 (1988) sowie Nahwirkvliese und &hnliche Systeme
zu verstehen sind.

Ebenfalls kdnnen Abstandsgewebe und -gewirke mit Kaschierung verwendet werden. Abstandsgewebe sind matten-
férmige Schichtkérper mit einer Deckschicht aus einem Faser- oder Filamentvlies, einer Unterlagsschicht und zwischen
diesen Schichten vorhandene einzelne oder Blischel von Haltefasern, die lber die Flache des Schichtkbrpers verteilt
durch die Partikelschicht hindurchgenadelt sind und die Deckschicht und die Unterlagsschicht untereinander verbinden.
Die durch die Partikelschicht hindurchgenadelten Haltefasern halten die Deckschicht und die Unterlagsschicht in einem
Abstand voneinander und sie sind mit der Deckschicht und der Unterlagsschicht verbunden.

Als Vliesstoffe kommen besonders verfestigte Stapelfaservliese, jedoch auch Filament-, Meltblown- sowie Spinnvliese
in Frage, die meist zusatzlich zu verfestigen sind. Als mégliche Verfestigungsmethoden sind fir Vliese die mechanische,
die thermische sowie die chemische Verfestigung bekannt. Werden bei mechanischen Verfestigungen die Fasern meist
durch Verwirbelung der Einzelfasern, durch Vermaschung von Faserblndeln oder durch Einndhen von zusatzlichen
Faden rein mechanisch zusammengehalten, so lassen sich durch thermische als auch durch chemische Verfahren
adhasive (mit Bindemittel) oder kohasive (bindemittelfrei) Faser-Faser-Bindungen erzielen. Diese lassen sich bei ge-
eigneter Rezeptierung und Prozessfihrung ausschlieBlich oder zumindest iberwiegend auf Faserknotenpunkte be-
schranken, so dass unter Erhalt der lockeren, offenen Strukturim Vlies trotzdem ein stabiles, dreidimensionales Netzwerk
gebildet wird.

[0036] Besonders vorteilhaft haben sich Vliese erwiesen, die insbesondere durch ein Ubernahen mit separaten Faden
oder durch ein Vermaschen verfestigt sind.

Derartige verfestigte Vliese werden beispielsweise auf Nahwirkmaschinen des Typs "Malivlies" der Firma Karl Mayer,
ehemals Malimo, hergestellt und sind unter anderem bei den Firmen Naue Fasertechnik und Techtex GmbH beziehbar.
Ein Malivlies ist dadurch gekennzeichnet, dass ein Querfaservlies durch die Bildung von Maschen aus Fasern des
Vlieses verfestigt wird.

Als Trager kann weiterhin ein Vlies vom Typ Kunitvlies oder Multiknitvlies verwendet werden. Ein Kunitvlies ist dadurch
gekennzeichnet, dass es aus der Verarbeitung eines langsorientierten Faservlieses zu einem Flachengebilde hervor-
geht, das auf einer Seite Maschen und auf der anderen Maschenstege oder Polfaser-Falten aufweist, aber weder Faden
noch vorgefertigte Flachengebilde besitzt. Auch ein derartiges Vlies wird beispielsweise auf Nahwirkmaschinen des
Typs "Kunitvlies" der Firma Karl Mayer schon seit langerer Zeit hergestellt. Ein weiteres kennzeichnendes Merkmal
dieses Vlieses besteht darin, dass es als Langsfaservlies in Langsrichtung hohe Zugkrafte aufnehmen kann. Ein Mul-
tiknitvlies ist gegentiber dem Kunitvlies dadurch gekennzeichnet, dass das Vlies durch das beidseitige Durchstechen
mit Nadeln sowohl auf der Ober- als auch auf der Unterseite eine Verfestigung erfahrt.

SchlieRlich sind auch Nahvliese als Vorprodukt geeignet, ein erfindungsgemaRes Klebeband zu bilden. Ein Nahvlies
wird aus einem Vliesmaterial mit einer Vielzahl parallel zueinander verlaufender Nahte gebildet. Diese Nahte entstehen
durch das Einndhen oder Nahwirken von durchgehenden textilen Faden. Fir diesen Typ Vlies sind Nahwirkmaschinen
des Typs "Maliwatt" der Firma Karl Mayer, ehemals Malimo, bekannt.

Sodannist das Caliweb® hervorragend geeignet. Das Caliweb® besteht aus einem thermisch fixierten Abstandsvliesstoff
Multiknit mit zwei aufRenliegenden Maschenschichten und einer innenliegenden Polschicht, die senkrecht zu den Ma-
schenschichten angeordnet sind.

Weiterhin besonders vorteilhaft ist ein Stapelfaservlies, das im ersten Schritt durch mechanische Bearbeitung vorver-
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festigt wird oder das ein Nassvlies ist, das hydrodynamisch gelegt wurde, wobei zwischen 2 % und 50 % der Fasern
des Vlieses Schmelzfasern sind, insbesondere zwischen 5 % und 40 % der Fasern des Vlieses.

Ein derartiges Vlies ist dadurch gekennzeichnet, dass die Fasern nass gelegt werden oder zum Beispiel ein Stapel-
faservlies durch die Bildung von Maschen aus Fasern des Vlieses oder durch Nadelung, Verndhung beziehungsweise
Luft- und/oder Wasserstrahlbearbeitung vorverfestigt wird.

In einem zweiten Schritt erfolgt die Thermofixierung, wobei die Festigkeit des Vlieses durch das Auf- oder Anschmelzen
der Schmelzfasern nochmals erhdht wird.

Die Verfestigung des Vliestragers lasst sich auch ohne Bindemittel beispielsweise durch HeilRpragen mit strukturierten
Walzen erreichen, wobei Uber Druck, Temperatur, Verweilzeit und die Pragegeometrie Eigenschaften wie Festigkeit,
Dicke, Dichte, Flexibilitdt und dhnliches gesteuert werden kénnen.

Als Ausgangsmaterialien fur die textilen Trager sind insbesondere Polyester-, Polypropylen-, Viskose- oder Baumwoll-
fasern vorgesehen. Die Wahl ist aber nicht auf die genannten Materialien beschrankt, sondern es kénnen, fir den
Fachmann erkenntlich ohne erfinderisch tatig werden zu missen, eine Vielzahl weiterer Fasern zur Herstellung des
Vlieses eingesetzt werden. Insbesondere finden verschleil’feste Polymere wie Polyester, Polyolefine, Polyamide oder
Glas- oder Carbonfasern Verwendung.

[0037] Als Tragermaterial eignen sich auch Trager aus impragnierten oder hochgeleimten Papier (gekreppt und/oder
ungekreppt), aus einem Laminat oder aus bahnférmigen Schaumstoffen (beispielsweise aus Polyethylen und Polyu-
rethan).

In Abhangigkeit der gewtinschten Anwendung kénnen sowohl Papiere mit héherer Langs-Dehnbarkeit als Quer-Dehn-
barkeit eingesetzt werden, als auch Papiere mit héherer Quer-Dehnbarkeit als Ladngs-Dehnbarkeit, sowohl in gebleichter,
als auch in der umweltfreundlichen ungebleichten Version.

[0038] Auf der Streichseite kdnnen die Oberflachen der Trager chemisch oder physikalisch vorbehandelt sein, sowie
die Ruckseite derselben einer antiadhasiven physikalischen Behandlung oder Beschichtung unterzogen sein.

[0039] SchlieRlich kann das bahnférmige Tragermaterial ein beidseitig antiadhasiv beschichtetes Material sein wie
ein Trennpapier oder eine Trennfolie, auch Liner oder Releasematerial genannt, wenn die Klebmassenschicht, insbe-
sondere nach Vernetzung, als tragerloses doppelseitig klebendes Selbstklebeband eingesetzt werden soll.

[0040] Besonders vorteilhaft ist somit das Verfahren zur Herstellung von Haftklebebandern geeignet, indem Haftkle-
bemassen ein- oder beidseitig auf Tragermaterialien aufgebracht werden.

[0041] Eine geeignete Anlage, um das erfindungsgemalfe Verfahren auszufiihren, besteht aus einem in Abhangigkeit
von der Viskositat der zu beschichtenden Masse auszuwéahlenden Beschichtungswerk, vorzugsweise ein Rakel-Dosier-
system oder Streichbalken mit Kommarakel oder Streichmesser, an das sich vorzugsweise ein horizontal angeordneter
Vortrocknungskanal, insbesondere ein Infrarottrockner anschliefsen kann. Durch eine Vortrocknung kann erreicht wer-
den, dass die Beschichtung in ihrer Viskositat in einem Mafle verandert wird, so dass sie nicht vom Tragermaterial
ablaufen kann.

[0042] Eine Coronavorbehandlung des Tragermaterials kann vor dem Auftragswerk stattfinden.

[0043] Nach dem gegebenenfalls vorhandenen Vortrockner wird das beschichtete Tragermaterial in einen Hange-
trockner mit mehreren Trockenzonen, vorzugsweise um die zehn, mit unterschiedlichen Trocknungstemperaturen, vor-
zugsweise zwischen 30 °C und 70 °C, eingefahren.

[0044] An die Trockenkanale kann sich gemaR einer weiteren vorteilhaften Ausflihrungsform eine Elektronenstrahl-
oder UV-Hértung anschlieRen, mit der Einfluss auf die Kohasion der Beschichtung genommen werden kann.

[0045] Nach der Hangetrocknung und der gegebenenfalls vorhandenen Elektronenstrahl- oder UV-Hartung kann Gber
ein Kaschierwerk ein Trager zukaschiert werden.

Bei diesem Trager kann es sich um ein antiadhasiv ausgeristetes Tragermaterial handeln. Wenn die Beschichtung auf
einem antiadhdasiv ausgerUsteten Tragermaterial erfolgt, kann in dem Kaschierwerk auch ein nicht antiadhasiv ausge-
rusteter Trager zukaschiert werden.

[0046] Das fiir die Trocknung in die Hange eingefahrene Tragermaterial kann eine Lange von 50 bis 5000 m, bevorzugt
500 bis 2000 m haben. Die Verweilzeit in der Hange betragt in Abhangigkeit der Geschwindigkeit bevorzugt 0,2 bis 5
Stunden, besonders bevorzugt 0,5 bis 2 Stunden. Ubliche Beschichtungsgeschwindigkeiten liegen in einem Bereich
zwischen 5 und 500 m/min, bevorzugt 20 und 200 m/min.

[0047] Bevorzugt wird das erfindungsgemafie Verfahren kontinuierlich in einem Arbeitsgang durchgefiihrt.

Folgende Beispiele sollen die Erfindung erldutern, ohne deren Umfang zu beschranken:
Priifmethoden
Scherstandzeiten

[0048] Die Priifung erfolgte in Anlehnung an PSTC-7. Ein 1,3 cm breiter Streifen des Haftklebebandes wird auf einem
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polierten Stahlplattchen auf einer Léange von 2 cm mit einer 2 Kg-Rolle durch zweimaliges doppeltes Uberrollen verklebt.
Dies entspricht einer Verklebungsflache von 260 mm?2. Die Plattchen werden fiir 30 min unter Testbedingungen (Tem-
peratur und Luftfeuchtigkeit), aber ohne Last equilibriert. Dann wird das Testgewicht angehangt (beispielsweise 1 Kg),
so dass eine Scherbeanspruchung parallel zur Verklebungsflache entsteht, und die Zeit gemessen, bis die Verklebung
versagt. Ist eine Haltezeit von 10.000 min erreicht, so wird der Versuch vor Versagen der Klebbindung abgebrochen.

Dynamische Viskosititsmessung

[0049] Die Viskositatsmessung der Beschichtungsmasse wird mit einem Rheometrics ARES bei Raumtemperatur
oder 40 °C und bei einer Scherrate von 100 s-1 mit einem Kegel-Platte-System mit einem Durchmesser von 50 mm
durchgefiihrt.

Klebkrafte

[0050] Die Klebkrafte werden bei einem Abzugswinkel von 180° nach AFERA 4001 an (nach Mdglichkeit) 20 mm
breiten Teststreifen bestimmt. Hierbei werden Stahlplatten nach
[0051] AFERA-Norm als Prifuntergrund verwendet. In einer Variante kommt Polyethylen als Priifgrund zum Einsatz.

Beispiele
Beispiel 1

[0052] Acronal V205 (wassrige Dispersion eines carboxylhaltigen Acrylestercopolymers basierend auf Butylacrylat
mit einem Feststoffgehalt von 69 Gew.-%, BASF) wird mit 0,3 Gew.-% (bezogen auf Feststoffgehalt) Latekoll D (Disper-
sion eines carboxylgruppenhaltigen Acrylsaureester-Copolymers in Wasser, BASF), ein Verdickungsmittel, gemischt.
Der so erhaltene Compound wird mit Ammoniak leicht alkalisch eingestellt, so dass die verdickenden Eigenschaften
von Latekoll D wirksam werden.

[0053] Die so erhaltene Dispersionshaftklebemasse wird mit einem Streichmesser mit einem Spalt von 50 pm auf
einer 25 um dicken coronavorbehandelten Polyethylenterephtalat-Folie mit einer Schichtdicke von 250 g/m? (trocken)
beschichtet.

[0054] Das beschichtete Material wird in einen Vortrockenkanal eingefahren und mittels einer Infrarotquelle vorge-
trocknet.

Anschlielend erfolgt die Haupttrocknung in einem Hangetrockner mit unterschiedlichen Trockenzonen. Im Anschluss
an die Haupttrocknung wird das beschichtete Material in eine Elektonenstrahlhartungsanlage eingefahren. Das so ver-
netzte Material wird anschlieRend mit silikonisiertem Trennpapier kaschiert und zur Rolle aufgewickelt.

Technische Bedingungen:

[0055] Maschine: Produktionsbeschichtungsanlage

Tragerbahngeschwindigkeit: 50 m/min
Zugkraft Abwicklung: 600 N
Auftragswerk: Streichtisch mit Streichmesser

Trocknung: Vortrocknung Infrarot

[0056] Haupttrocknung: Hangetrocknung mit 10 Trockenzonen
1. Zone 30 °C
2. Zone 30 °C
3.Zone 40 °C
4. Zone 40 °C
5. Zone 50 °C
6
7
8
9
1

. Zone 50 °C
. Zone 60 °C
.Zone 70 °C
.Zone 70 °C
0. Zone 50 °C
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Vernetzung:  Beschleunigungsspannung. 230 KV
Dosis: 10 KGy

Klebtechnische Daten:

[0057] Klebkraft Stahl (300 mm/min): 7,5 N/cm

Klebkraft Polyethylen (30 mm/min): 4,2 N/cm

Scherstandzeit bei Raumtemperatur (RT) (1 Kg/260 mm?2): 55 min
Scherstandzeit bei 40 °C (1 Kg/260 mm2): 36 min

Beispiel 2

[0058] Polytex WP 5000 (wassrige Dispersion eines carboxylhaltigen Acrylsaureestercopolymers mit einem Feststoff-
gehalt von 65 Gew.-%, Avery Dennison) wird mit 0,3 Gew.-% (bezogen auf Feststoffgehalt) Latekoll D gemischt. Der
so erhaltene Compound wird mit Ammoniak leicht alkalisch eingestellt, so dass die verdickenden Eigenschaften von
Latekoll D wirksam werden.

Die so erhaltene Dispersionshaftklebemasse wird mit einem Streichmesser mit einem Spalt von 65 pm auf ein silikoni-
siertes Trennpapier mit einer Schichtdicke von 220 g/m? (trocken) beschichtet. AnschlieBend erfolgt die Haupttrocknung
in einem Hangetrockner mit unterschiedlichen Trockenzonen. Der Haupttrocknung schlief3t sich ein Kaschierprozess
an, bei dem eine 25 pm dicke coronavorbehandelte Polyethylenterephtalat-Folie aufkaschiert wird. Das kaschierte
Material wird zur Rolle aufgewickelt.

Technische Bedingungen:

[0059]
Maschine: Produktionsbeschichtungsanlage
Tragerbahngeschwindigkeit: 60 m/min
Zugkraft Abwicklung: 600 N
Auftragswerk: Streichtisch mit Streichmesser

Trocknung: Vortrocknung Infrarot

[0060] Haupttrocknung: Hangetrocknung mit 10 Trockenzonen

1. Zone 30 °C
2. Zone 30 °C
3. Zone 40 °C
4.Zone 40 °C
5. Zone 50 °C
6. Zone 50 °C
7. Zone 60 °C
8. Zone 70 °C
9. Zone 70 °C
10. Zone 50 °C

Klebtechnische Daten:

[0061] Klebkraft Stahl (300 mm/min): 12 N/cm
Klebkraft Polyethylen (30 mm/min): 5,5 N/cm

Scherstandzeit bei RT ( 1 Kg/260 mm2): 29 min
Scherstandzeit bei 40 °C (1 Kg/260 mm2): 7 min

Beispiel 3

[0062] Orgal AX 1203 (Polyacrylatdispersion auf Basis von Butylacrylat mit einem Feststoffgehalt von 67 Gew.-%,
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Organik Kimya) wird mit 0,3 Gew.-% (bezogen auf Feststoffgehalt) Collacral HP (wéassrige Lésung eines Copolymers
auf der Basis von Acrylsaure und Acrylamid, emulgiert in aliphatischer Erdolfraktion mit einem Feststoffgehalt von 29
Gew.-%, BASF) gemischt.

[0063] Die so erhaltene Dispersionshaftklebemasse wird mit einem Streichmesser mit einem Spalt von 80 wm auf
einer 25 um dicken coronavorbehandelten Polyethylenterephtalat-Folie mit einer Schichtdicke von 400 g/m? (trocken)
beschichtet. Das beschichtete Material wird in einen Vortrockenkanal eingefahren und mittels einer Infrarotquelle vor-
getrocknet. AnschlieRend erfolgt die Haupttrocknung in einem Hangetrockner mit unterschiedlichen Trockenzonen. Das
beschichtete Material wird anschlieend mit silikonisiertem Trennpapier kaschiert und zur Rolle aufgewickelt.

Technische Bedingungen:

[0064]
Maschine: Produktionsbeschichtungsanlage
Tragerbahngeschwindigkeit: 60 m/min
Zugkraft Abwicklung: 600 N
Auftragswerk: Streichtisch mit Streichmesser

Trocknung: Vortrocknung Infrarot

[0065] Haupttrocknung: Hangetrocknung mit 10 Trockenzonen

1. Zone 30 °C
2.Zone 30 °C
3. Zone 40 °C
4. Zone 40 °C
5. Zone 50 °C
6. Zone 50 °C
7. Zone 60 °C
8. Zone 70 °C
9. Zone 70 °C
10. Zone 50 °C

[0066] Klebtechnische Daten:

Klebkraft Stahl (300 mm/min): 6,6 N/cm

Klebkraft Polyethylen (300 mm/min): 4,5 N/cm
Scherstandzeit bei RT (1 Kg/260 mm2): 687 min
Scherstandzeit bei 40 °C (1 Kg/260 mm2): 11 min

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Beschichten eines bahnférmigen Tragermaterials mit einer in Wasser dispergierten Masse, wobei
die Masse mit einem geeigneten Auftragswerk mit einem Masseauftrag von zumindest 10 g/m? (trocken) auf das
Tragermaterial aufgebracht und
die anschlieBende Trocknung des beschichteten Tragermaterials in einer Hangetrocknungsanlage erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
es sich bei der aufzutragenden Masse um eine Klebemasse handelt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Masseauftrag auf dem Tragermaterial zwischen 10 und 1000 g/m? (trocken), vorzugsweise zwischen 20 und
300 g/m2 (trocken) liegt.

4. Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
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die Viskositat der dispergierten Masse zwischen 0,001 Pa*s und 1000 Pa*s, bevorzugt zwischen 0,1 Pa*s und 100
Pa*s, gemessen bei Raumtemperatur und einer Scherrate von 100 s-!, und der Feststoffgehalt der dispergierten
Masse in einem Bereich zwischen 25 Gew.-% und 75 Gew.-%, bevorzugt zwischen 50 Gew.-% und 70 Gew.-% liegt.

Verfahren nach zumindest einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Masse durch Verdicker vor dem Beschichten verdickt wird.

Verfahren nach zumindest einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die beschichtete Masse physikalisch vernetzt werden kann, insbesondere durch Elektronenstrahlen.

Verfahren nach zumindest einem der vorherigen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Tragermaterial eine Folie, ein Papier, ein Gewebe oder ein Vlies oder
ein antiadhasiv ausgerusteter Trager ist.

Verfahren nach zumindest einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
als Auftragswerk ein Rakel-Dosiersystem, ein Streichbalken mit Kommarakel oder ein Streichmesser eingesetzt wird.

Verfahren nach zumindest einem der vorherigen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

zwischen Auftragswerk und Hangetrocknung ein horizontal angeordneter Vortrocknungskanal, insbesondere ein
Infrarottrockner vorhanden ist.

Verfahren nach zumindest einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
vor dem Auftragswerk eine Coronabehandlung des Tragermaterials stattfindet.

Verfahren nach zumindest einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
nach der Hangetrocknung eine Elektronenstrahl- oder UV-Hartung der Masse durchgefuhrt wird.

Verfahren nach zumindest einem der vorherigen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

nach der Hangetrocknung und der gegebenenfalls vorhandenen Elektronenstrahl- oder UV-Hartung Uber ein Ka-
schierwerk ein Trager zukaschiert werden kann.

Verfahren nach zumindest einem der vorherigen Anspriiche zur Herstellung von Haftklebebandern, indem Haftkle-
bemassen ein- oder beidseitig auf Tragermaterialien aufgebracht werden.
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In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

«  DE 2427355 A1 [0011] «  DE 1629026 [0011]

In der Beschreibung aufgefiihrte Nicht-Patentliteratur

e Coating Equipment. D. Satas. Handbook of Pressure
Sensitive Adhesive Technology. 1999, 896 ff [0004]
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