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(54) Title: METHOD FOR THE PRODUCTION OF AN ADHESIVE TAPE
(54) Bezeichnung : VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES KLEBEBANDES

(57) Abstract: The invention relates to a method for producing an adhesive

Fug.1

tape, in particular a wrapping tape to be wrapped around cables in
automobiles. In said method, at least one face of a perforated support (1) is
coated with an adhesive. According to the invention, a mechanically and/or

chemically reinforced nonwoven fabric is used as the perforated support (1).

Vertahren

(57) Zusammenfassung: Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein
zur Herstellung
Wickelbandes zum Umwickeln von Kabeln in Automobilen. Dabei wird ein
perforierter Triager (1) wenigstens einseitig mit einem Klebstoff beschichtet.
Erfindungsgemal wird als perforierter Tréager (1) ein mechanisch und/oder
chemisch verfestigtes Vlies eingesetzt.

eines Klebebandes, insbesondere eines
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Verfahren zur Herstellung eines Klebebandes
Beschreibung:

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Klebebandes, wonach
ein perforierter Trager wenigstens einseitig mit einem Klebstoff beschichtet
wird.

Ein Klebeband des eingangs beschriebenen Aufbaus ist durch die
DE 20 2006 010 886 U1 bekannt. An dieser Stelle wird ein mehrschichtiger
Aufbau des Tragers verfolgt, welcher beidseitig mit einem Haftklebstoff be-
schichtet ist. Das Klebeband weist an mindestens einer Stelle eine Sollbruch-
stelle auf. Tatsachlich kdnnen an dieser Stelle mehrere Sollbruchstellen reali-
siert sein, die durch Perforation, insbesondere durch Lochung, Stanzung oder
Schnitte erzeugt werden. Die einzelnen Schichten bestehen aus einem Kunst-
stoff, bspw. ausgewahlt aus Polyester, Polyamid, Polyethylen, Polypropylen
oder Polyurethan. Dabei handelt es sich jeweils um Folien.

Neben solchen allgemein eingesetzten Klebebandern fur vielfaltige Verwen-
dungen sind Wickelbander zum Umwickeln von Kabeln in Automobilen in viel-
faltiger Gestaltung bekannt. Fur solche Wickelbander gilt, dass sie einerseits
den mechanischen Beanspruchungen im Automobil widerstehen mussen. An-
dererseits ist es erforderlich, dass die fraglichen Wickelbander gegentber Sau-
ren, Benzin, Ol etc. resistent sind. SchlieRlich miissen derartige Wickelbander
auch die im Automobil herrschenden Temperaturen beherrschen, also typi-
scherweise Temperaturen bis zu 80° C und in Einzelfallen sogar noch mehr.
Um die Verarbeitung solcher Wickelbander zu gewahrleisten, wird oftmals de-
ren HandeinreiRbarkeit in Querrichtung gefordert.

In diesem Zusammenhang sind ganz verschiedene Ansatze im Stand der
Technik bekannt. So befasst sich die EP 0 942 057 B2 mit einem Klebeband mit
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einem bandférmigen Spinnvliestrager auf Polyesterbasis. Die Reitdehnung des
Spinnvliestragers ist auf Werte unterhalb von 50 % beschrankt.

Daneben beschreibt die EP 2 128 212 A2 ein Klebeband mit textilem Trager fur
die Kabelbandagierung. Hier ist der Trager aus mindestens einer Lage eines
vorverfestigten Vlieses aufgebaut. Dabei handelt es sich bspw. um ein Spinn-
vlies, welches mit einer Vielzahl von Faden Ubernaht ist. Dadurch soll primar die
erforderliche Festigkeit in Langsrichtung zur Verfiugung gestellt werden, wobei
zugleich die Reildbarkeit in Querrichtung nach wie vor gefordert wird.

Ein Klebeband mit einem bandférmigen Vliestrager zur Bundelung von Kabeln
in Automobilen, bei dem der Vliestrager durch Luft- oder Wasserstrahlen ver-
nadelt ist, wird in der EP 1 123 958 A2 beschrieben. Bei dem Vliestrager han-
delt es sich um ein vernadeltes Stapelvlies. Die Fasern zur Vliesherstellung
konnen als Synthesefasern wie z. B. aus Polyester, Polyamid und/oder Poly-
propylen ausgelegt sein.

Im Rahmen der DE 101 49 071 A1 geht es um ein Verfahren zur Ummantelung
von langgestrecktem Gut wie insbesondere Kabelsatzen. Die an dieser Stelle
vorgesehene Eindeckung und/oder das Tragermaterial fur das Klebeband kann
als Gewebe, Gewirke oder auch Vlies ausgelegt sein. AuRerdem sind Schwa-
chungslinien in Form von Perforationen vorgesehen.

Bei der DE 10 2011 005 200 A1 geht es um ein Klebeband zum Ummanteln
von langgestrecktem Gut wie insbesondere Kabelsatzen und ein Verfahren zur
Ummantelung. Um die HandeinreiRbarkeit zu optimieren, kdbnnen Perforationen
vorhanden sein.
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Schlieldlich kennt der Stand der Technik die Verwendung eines einseitig selbst-
klebend ausgerlsteten Klebebandes als Entliftungsband durch die
DE 10 2004 027 557 A1. In diesem Fall ist ein Trager einseitig mit einer Heil-
schmelzklebemasse ausgerustet. Das Klebeband wird mit Hilfe von hei3en Na-
deln perforiert, welche auch die Kleberbeschichtung durchdringen. Als Trager-
material kann auch ein Vlies zum Einsatz kommen. Da sowohl| der Trager als
auch die Kleberbeschichtung perforiert sind, werden bestimmte Luftdurchlas-
sigkeiten erreicht, die fur den beschriebenen Verwendungszweck besonders
gunstig sind.

Der Stand der Technik kann nicht in allen Aspekten zufriedenstellen. So wird
bei Wickelbandern zum Umwickeln von Kabeln in Automobilen, welche den
primaren Einsatzzweck des erfindungsgemafen Klebebandes darstellen, nicht
nur die erforderliche chemische und mechanische sowie Temperatur-
bestandigkeit gefordert. Sondern hier kommt es grundsatzlich auch auf eine gu-
te HandeinreiRbarkeit an, die typischerweise dann gegeben ist, wenn in Quer-
richtung des hergestellten Klebebandes ReilRkrafte von in etwa 10 N/cm beo-
bachtet werden.

Samtliche MaRnahmen zur Erhohung der Festigkeit des Klebebandes, wie
bspw. ein Ubernadhen mit Léngs- und/oder Querfaden im Sinne eines Nadel-
vlieses wirken diesbezlglich kontraproduktiv. Das gleiche gilt, wenn der Trager
anderweitig verfestigt wird, bspw. mit einem Bindemittel oder durch Vernadeln.
Jedenfalls lassen sich die widerstreitenden Zielsetzungen nur sehr schwer mit-
einander vereinbaren, und zwar unter gleichzeitiger Berlcksichtigung eines
konkurrenzfahigen Preises. Hier will die Erfindung insgesamt Abhilfe schaffen.

Der Erfindung liegt das technische Problem zugrunde, ein Verfahren zur Her-
stellung eines Klebebandes und insbesondere eines Wickelbandes zum Um-
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wickeln von Kabeln in Automobilen anzugeben, mit dessen Hilfe nicht nur ein
fur den beschriebenen Einsatzzweck pradestiniertes Klebeband bei geringen
Kosten zur Verfugung gestellt wird, sondern in diesem Zusammenhang zugleich
die notwendige Festigkeit in Langsrichtung mit einer einfachen Moglichkeit zum
Quereinreilien zur Verfugung gestellt wird

Zur Losung dieser technischen Problemstellung ist ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Klebebandes vorgesehen, wonach zunachst ein Trager aus Vlies
mechanisch und/oder chemisch verfestigt wird, der Trager dann im Anschluss
perforiert wird, oder umgekehrt, und der solchermallen perforierte sowie
verfestigte Trager zumindest einseitig mit einem Klebstoff beschichtet wird.

Erfindungsgeman findet also die Herstellung des Klebebandes derart statt, dass
die Schritte ,Verfestigung — Perforation — Beschichtung® in dieser Reihenfolge
durchlaufen werden. Alternativ hierzu kann auch mit der Verfahrensabfolge
.Perforation — Verfestigung — Beschichtung® gearbeitet werden, was mit dem
Zusatz ,oder umgekehrt ausgedrickt wird. Im letztgenannten Fall wird man
dabei meistens so vorgehen, dass die der Perforation vorangestellte
Verfestigung in der Regel mechanisch erfolgt. Dadurch konnen die
mechanische Verfestigung einerseits und die Perforation andererseits
aneinander angepasst werden. Denkbar ist es beispielsweise, fur eine
mechanische Verfestigung nur in den Bereichen zu sorgen, die au3erhalb der
anschliel®end einzubringenden Perforationen angesiedelt sind. Grundsatzlich
kann dies naturlich auch mit einer chemischen Verfestigung erfolgen, die den
Trager in der Regel sektionsweise erfasst, wobei anschliefend zu perforierende
Sektionen bei der chemischen Verfestigung ausgespart werden. Das heifdt, die
Verfestigung erfolgt generell derart, dass der Trager lediglich sektionsweise
verfestigt wird, wobei perforierte oder zu perforierende Sektionen ausgespart
werden. Generell kann der Trager naturlich auch vollflachig verfestigt werden.
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Im Rahmen der Erfindung kommt also ein speziell ausgerUsteter Vliestrager
zum Einsatz, namlich ein solcher, der mechanisch und/oder chemisch verfestigt
wird. Im Anschluss an die Verfestigung erfahrt der Trager aus Vlies bzw. Vlies-
trager eine spezielle Ausrustung der Gestalt, dass der Trager perforiert wird.
Das alles geschieht, bevor auf den solchermalien perforierten Trager zumindest
einseitig der Klebstoff aufgetragen wird bzw. die einseitige Beschichtung mit
dem Klebstoff erfolgt.

Das heil’t, im Gegensatz zu der Lehre nach der DE 10 2004 027 557 A1 durch-
dringen die Perforationen die Beschichtung mit dem Klebstoff im Allgemeinen
nicht, sondern beschranken sich auf den Trager. Hierbei geht die Erfindung von
der Erkenntnis aus, dass nahezu ausschliel3lich der Trager die mechanischen
Eigenschaften des hergestellten Klebebandes im Hinblick auf Dehnung, Reif3-
festigkeit, Handeinreil3barkeit etc. vorgibt und bestimmt. Sobald also der Trager
als solches die erforderliche Langsfestigkeit fur den spezifischen Anwendungs-
zweck als Wickelband erreicht und zugleich die HandeinreiRbarkeit in Querrich-
tung gegeben ist, andert im Allgemeinen die aufgebrachte Beschichtung mit
dem Klebstoff hieran nichts (mehr).

Tatsachlich sorgen die Ublicherweise quer zur Langsrichtung verlaufenden Per-
forationen und die dadurch definierten Perforationslinien dafur, dass die Hand-
einreilBbarkeit in Querrichtung verbessert wird bzw. Uberhaupt erst zur Verfu-
gung gestellt wird. Die HandeinreilRbarkeit korrespondiert im Bereich der Perfo-
rationen bzw. Perforationslinien zu einer Reil¥festigkeit in Querrichtung von
typischerweise weniger als 10 N. Die Reil¥festigkeit wird dabei nach der
AFERA-Norm 4007 bestimmt.
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Tatsachlich beobachtet man in Folge der Perforationen in der Querrichtung im
Allgemeinen eine Abnahme der Reilkfestigkeit gegenlber dem Trager aus Vlies
ohne Perforationen von wenigstens 10 %, insbesondere 20 % und vorzugswei-
se 30 % und mehr in der durch die Perforationslinien vorgegebenen Querrich-
tung. Das heildt, die typischerweise in Querrichtung in bestimmten Abstéanden
eingebrachten Perforationen sorgen entlang der solchermalien definierten Per-
forationslinien dafur, dass die Reilfestigkeit des zugehodrigen Tragers aus Vlies
in Richtung der jeweiligen Perforationslinie um wenigstens 10 %, insbesondere
um 20 % und vorzugsweise um 30 % und noch mehr im Vergleich zum nicht
perforierten Trager gleicher Ausrustung sinkt.

Aulerdem geht die Erfindung hierbei von der Erkenntnis aus, dass die GroRe
der Perforationslocher klein genug bemessen wird, damit es bei der anschlie-
Renden Beschichtung mit dem Klebstoff nicht zu einem Durchschlag auf die
andere Seite kommt. Aullerdem verhindert diese Bemessungsregel, dass die
fraglichen Perforationslocher von dem Klebstoff verstopft werden. Dabei kann
an dieser Stelle mit jeglichen denkbaren Klebstoffen gearbeitet werden. Bevor-
zugt sind sogenannte Klebstoffe auf Hotmelt-Basis, also solche, die in
geschmolzenem Zustand auf eine Seite des Tragers aufgebracht werden und
danach erkalten. Die Kleberbeschichtung bzw. der an dieser Stelle eingesetzte
Schmelzklebstoff ist im Allgemeinen ein solcher auf Basis von Acrylat oder
Kautschukbasis.

Aulerdem beobachtet man fur die Kleberbeschichtung typischerweise ein Fla-
chengewicht zwischen 30 bis 200 g/m? und insbesondere ein Flachengewicht
zwischen 50 bis 130 g/m?. Dabei kann besonders vorteilhaft mit einer Direktbe-
schichtung durch bspw. Aufrakeln gearbeitet werden.
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Bei dem Trager handelt es sich, wie bereits erlautert, um einen Vliestrager. Die-
ser Vliestrager mag ein Flachengewicht von 20 g/m? bis 300 g/m? und insbe-
sondere von 40 g/m? bis 100 g/m? aufweisen. Aufderdem belauft sich die Dicke
des Vliestragers typischerweise auf 0,2 bis 2,0 mm. Die ReilRkraft in Querrich-
tung liegt dabei im Allgemeinen im Bereich von 10 N/m oder weniger. Die Reil3-
dehnung in Langsrichtung kann Werte von bis zu 50 % annehmen und ist vor-
zugsweise im Bereich von 30 % bis 40 % angesiedelt.

Wie bereits erlautert, wird der mechanisch und/oder chemisch verfestigte Tra-
ger bzw. Vliestrager perforiert. Dabei kann das Vlies bzw. der Vliestrager che-
misch durch ein Bindemittel verfestigt werden. Bei der Verfestigung der einzel-
nen Fasern des Vliestragers durch das Bindemittel werden die Fasern bekann-
termafllen miteinander adhasiv verbunden. Um das fragliche Bindemittel zu
applizieren, sind verschiedene Methoden denkbar und werden im Rahmen der
Erfindung verfolgt.

Besonders bevorzugt ist es, wenn das Bindemittel wenigstens einseitig auf den
Trager bzw. Vliestrager appliziert wird. Das kann durch Ubliche Verfahren wie
Spruhen, Walzen, Rakeln oder auch durch Aufdrucken vorgenommen werden.
Selbstverstandlich liegt es im Rahmen der Erfindung, erganzende Ver-
festigungsmalnahmen vorzusehen, wie bspw. ein nach dem Bindemittelauftrag
erfolgendes Kalandrieren oder allgemein Walzen. Meistens sind solche zusatz-
lichen Methoden jedoch nicht erforderlich.

Anstelle der bereits beschriebenen chemischen Verfestigung des Vlieses bzw.
Vliestragers durch das Bindemittel ist es alternativ oder zusatzlich auch denk-
bar, dass das Vlies mechanisch durch Uberndhen mit Faden verfestigt wird. In
diesem Fall wird ein Nahvlies bzw. Nahwirkvlies realisiert. Dabei kann das
Ubernahen sowohl mit Langsfaden als auch Querfaden vorgenommen werden.
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Im Rahmen der Erfindung hat es sich besonders bewahrt und als glnstig er-
wiesen, wenn das Vlies ausschliellich mit Langsfaden Gbernaht wird, die bspw.
eine Fadendichte von weniger als 22 Faden pro 25 mm Breite des Tragers auf-
weisen. Durch diese Ausrlstung mit Langsfaden lasst sich das solchermalen
hergestellte Vlies bzw. Nahvlies besonders einfach und problemlos perforieren.

Denn das mechanisch und/oder chemisch verfestigte Vlies wird im Allgemeinen
mit Hilfe von heiRen Nadeln perforiert. Dabei konnen die Nadeln auf einer
Nadelwalze angeordnet sein. Alternativ hierzu ist es aber auch denkbar, dass
die Nadeln an einer Nadelplatte angeordnet sind. In beiden Fallen kdnnen die
Nadeln in einem bestimmten Muster angeordnet werden, welches bspw. die
ubernahten Langsfaden des zu perforierenden Tragers ausspart. Das heil3t, die
die Nadeln tragende Nadelwalze oder auch die die Nadeln tragende Nadelplatte
sind jeweils so ausgelegt und gestaltet, dass die Nadeln jeweils Langsstreifen
belegen, die untereinander beabstandet sind.

Der Abstand oder Freiraum zwischen diesen einzelnen Langsstreifen auf der
Nadelwalze bzw. Nadelplatte ist dabei so bemessen und angeordnet, dass
beim Perforieren des chemisch und/oder mechanisch verfestigten Vlieses bzw.
Vliestragers im Bereich der Langsfaden keine Nadeln in den verfestigten Vlies-
trager eintauchen. Vielmehr finden sich im Bereich der Langsfaden die bereits
angesprochenen Freiraume bzw. Abstande zwischen den einzelnen Langsstrei-
fen. Dadurch kommt es beim Perforieren des Vliestragers nicht zu einem
mechanischen Kontakt zwischen den Ubernahten Langsfaden einerseits und
den in den Vliestrager zur Perforation eintauchenden heiRen Nadeln anderer-
seits. Die Langsfaden kdnnen also nach wie vor ihre die Stabilitat und Festigkeit
des Vliestragers erhohende Wirkung insbesondere in Langsrichtung auch nach
dem Perforationsvorgang entfalten.
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Selbstverstandlich ist es generell auch moglich und liegt im Rahmen der Erfin-
dung, die mit den Nadeln belegten Langsstreifen auf der Nadelwalze bzw.
Nadelplatte so anzuordnen, dass nicht nur Abstande bzw. Freiraume zwischen
Langsstreifen beobachtet werden, sondern auch Abstande bzw. Freiraume in
Querrichtung, das heildt von Langsstreifen zu Langsstreifen. In diesem Fall wird
man die Belegung der Nadelwalze bzw. Nadelplatte mit den Nadeln so wahlen,
dass im Bereich der Abstande bzw. Freiraume in Querrichtung zusatzlich etwa-
ige Querfaden fir das Ubernéhen des Vliestragers vorgesehen werden kénnen.
Aus Grunden einer einfachen Fertigung wird man jedoch im Regelfall lediglich
mit Langsfaden in diesem Kontext arbeiten bzw. kann auf solche Langsfaden
naturlich generell verzichten, wenn das Vlies einzig und allein chemisch verfes-
tigt wird.

Wie bereits erlautert, sind die Nadeln auf der Nadelwalze bzw. an der Nadel-
platte hei® und verfugen typischerweise Uber eine Temperatur von mehr als
100° C. Insbesondere werden sogar Temperaturen von mehr als 150° C beo-
bachtet. Auf diese Weise ist jede heilde Nadel bei der Perforation in der Lage,
den Trager bzw. Vliestrager einwandfrei durchdringen zu kénnen. Denn bei sol-
chen Temperaturen schmilzt das Tragermaterial unmittelbar, bei dem es sich
typischerweise um einen Kunststoff wie bspw. Polyester, Polypropylen,
Polyamid etc. handelt. Generell kann der Vliestrager aber auch unter zusatz-
lichem Ruckgriff auf Viskosefasern wie Baumwollfasern hergestellt werden.

Dabei hat es sich allgemein bewahrt, wenn den Nadeln auf der Nadelwalze
bzw. Nadelplatte jeweils eine mehr oder minder glatte Gegenwalze bzw.
Gegenplatte mit dem dazwischen befindlichen Trager gegenuber liegt. Die
Gegenwalze bzw. Gegenplatte mag dabei mit einer Gummierung ausgerustet
werden, in welche die einzelnen Nadeln nach Durchdringen des Tragers ein-
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tauchen, und zwar ohne an ihrer Spitze beschadigt zu werden. Zugleich sorgt
die betreffende Gegenwalze respektive Gegenplatte daflr, dass der Trager
einwandfrei perforiert und zwischen der Nadelwalze respektive Nadelplatte und
der Gegenwalze oder Gegenplatte gehalten und auch transportiert werden
kann. Dazu lassen sich die betreffende Nadelwalze und Gegenwalze rotierend
gegenlaufig ebenso antreiben wie die Nadelplatte bzw. Gegenplatte beispiels-
weise linear.

Bei den Fasern mag es sich sowohl um Stapelfasern als auch Spinnfasern
handeln. In samtlichen Fallen reicht jedenfalls die Temperatur der Nadeln aus,
dass das Tragermaterial im Bereich der Nadel schmilzt. Auf’erdem wird das
Tragermaterial durch die jeweilige Nadel gleichzeitig verdrangt, so dass sich
durchgangige Locher im Vliestrager ergeben. Mit dem Herausziehen der Na-
deln setzt zugleich im Randbereich der solchermalien gebildeten Perfo-
rationslocher ein Erkaltungsvorgang ein. Auf diese Weise wird das zuvor im Be-
reich des Perforationsloches geschmolzene Tragermaterial wieder fest und die
Perforation ist dauerhaft im Vliestrager vorhanden. Gleiche Vorteile und
Auspragungen werden selbstverstandlich ebenso fur den Fall beobachtet, dass
die Nadeln Raumtemperatur aufweisen, also nicht beheizt werden.

Der Durchmesser der Nadeln und daraus resultierend der Durchmesser der
Perforationslocher liegt typischerweise zwischen 0,5 mm und 1,5 mm und ist
insbesondere im Bereich zwischen 0,9 mm und 1,0 mm angesiedelt. Dadurch
fuhren die Perforationslocher wunschgemaly zu einer Schwachung des Vlies-
tragers insbesondere in Querrichtung, was die HandeinreilRbarkeit erleichtert.
Aus diesem Grund wird man meistens die Nadeln in Querrichtung mit geringer-
em Abstand als in Langsrichtung anordnen. Beispielsweise ist es denkbar, den
Abstand der Nadeln in Langsrichtung ca. doppelt so grol3 oder mehr als deren
Abstand in Querrichtung (jeweils bezogen auf den Trager) einzustellen.
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Zugleich ist die GroRRe der Perforationslocher klein genug bemessen, damit es
bei der anschlieenden Beschichtung mit dem Klebstoff nicht zu einem Durch-
schlag auf die andere Seite kommt bzw. die LOocher gleichsam von dem Kleb-
stoff verstopft werden. Vielmehr ist aufgrund der Kohasivkrafte im Klebstoff da-
von auszugehen, dass dieser in die Perforationsloécher nicht oder praktisch nicht
eindringt, so dass der Verbrauch an Klebstoff im Vergleich zu herkbmmlichen
Vliestragern ohne Perforationslocher erfindungsgemaf nicht steigt.

Die Anzahl der Nadeln kann eine Dichte von etwa 3/cm? und insbesondere
5/pro cm? und mehr betragen. Im Allgemeinen betragt die Anzahl der Lécher im
Bereich des entsprechend ausgerusteten Langsstreifen auf der Nadelwalze
bzw. an der Nadelplatte im Allgemeinen 10 Locher pro cm? und mehr. Dadurch
wird der Vliestrager mit Perforationslinien ausgerustet, die in Querrichtung ver-
laufen und bis auf die Freibereiche mit den dort angeordneten Langsfaden
durchgangig ausgebildet sind. Da in Langsrichtung des Vliestragers nach wie
vor die Langsfaden fur eine mechanische Stabilisierung sorgen, ist infolge der
Perforation nicht mit einer signifikanten Schwachung des Vliestragers in Langs-
richtung zu rechnen.

Gegenstand der Erfindung ist dartber hinaus die Verwendung eines Klebe-
bandes, welches nach dem beschriebenen Verfahren hergestellt worden ist,
und zwar als Wickelband zum Umwickeln von Kabeln in Automobilen.

Im Ergebnis werden ein Verfahren zur Herstellung eines Klebebandes, das ent-
sprechend produzierte Klebeband sowie die Verwendung des Klebebandes als
Wickelband zum Umwickeln von Kabeln in Automobilen vorgestellt, die sich ge-
nerell durch ein insgesamt kostengunstiges Produkt und besondere Eignung fur
den beschriebenen Verwendungszweck auszeichnen. Das wird im Kern durch
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die Kombination der chemischen und/oder mechanischen Verfestigung des
Vliestragers mit den zusatzlich eingebrachten Perforationen als Ausristung
nach der Herstellung des Vliestragers erreicht. Hierin sind die wesentlichen Vor-
teile zu sehen.

Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer lediglich ein Ausfuhrungsbeispiel
darstellenden Zeichnung naher erlautert. Die einzige Figur zeigt ein nach dem
erfindungsgemafien Verfahren hergestelltes Klebeband.

In den Figuren ist ein Klebeband schematisch dargestellt, von dem man primar
einen perforierten Trager 1 erkennt. Dieser Trager 1 ist in Aufsicht dargestellt.
Auf seine Ruckseite ist eine Beschichtung mit Klebstoff aufgebracht, die nicht
gezeigt ist.

Der Trager 1 ist als perforierter Vliestrager ausgebildet. Dazu ist der Trager 1
zunachst mechanisch und/oder chemisch verfestigt worden. Im Ausflhrungs-
beispiel ist der Trager 1 durch Uberndhen mit Hilfe von Langsfaden 2 verfestigt
worden. Es handelt sich folglich um einen Nahvliestrager. Zu diesem Zweck
sind im Ausfuhrungsbeispiel die Langsfaden 2 mit einer Fadendichte < 22 Fa-
den/25 mm Breite des Tragers 1 auf den Trager 1 durch Uberndhen aufge-
bracht worden. Dabei wird im Regelfall mit einer Stichlange der Langsfaden 2
von ca. 3 mm und mehr gearbeitet.

Der solchermafRen durch Uberndhen mechanisch verfestigte Trager 1 wird
anschlieend perforiert. Dazu wird der mechanisch verfestigte Trager 1 mit Hilfe
von Nadeln 3 bearbeitet, die in der einzigen Figur grundsatzlich angedeutet
sind. Die Nadeln 3 formen insgesamt Langsstreifen 4. Zwischen den Langs-
streifen 4 sind jeweils Abstande bzw. Freiraume 5 in Langsrichtung des Tragers
1 vorgesehen.
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Dabei ist die Auslegung insgesamt so getroffen, dass die Nadeln 3 auf einer
Nadelwalze oder auch an einer Nadelplatte angeordnet sind und dabei eine
Dichte von wenigstens 3/cm? aufweisen. AulRerdem weisen die Nadeln 3 ein
bestimmtes Muster auf der Nadelwalze bzw. an der Nadelplatte auf, welches
sich in den Langsstreifen 4 in der Figur 1 niederschlagt. Man erkennt, dass der
Abstand der Nadeln 3 in Langsrichtung etwa doppelt so grol wie ihr Abstand in
Querrichtung ausgelegt ist.

Tatsachlich mégen die einzelnen Langsstreifen 4 in der Figur 1 zu einer Abroll-
bewegung der nicht dargestellten Nadelwalze unter Bertcksichtigung einer
Umdrehung gehdren. Dabei sind die Nadeln 3 auf der Nadelwalze so angeord-
net, dass dort jeweils die Langsstreifen 4 ausgebildet werden, und zwar mit den
dazwischen angeordneten Abstanden bzw. Freiraumen 5. Man erkennt, dass
die Abstande bzw. Freiraume 5 gleich grofl} zwischen den einzelnen Langsstrei-
fen 4 ausgebildet sind. AuRerdem finden sich die Abstande bzw. Freiraume 5
immer in Bereichen, in welchen die Ubernahten Langsfaden 2 auf dem Trager 1
angeordnet sind. D. h., dass Muster der Nadeln 3 auf der Nadelwalze bzw. an
der Nadelplatte ist so ausgelegt und angeordnet, dass die Ubernahten Langsfa-
den 2 des zu perforierenden Tragers 1 ausgespart werden, weil im Bereich der
Langsfaden 2 die Abstande bzw. die Freiraume 5 zwischen den einzelnen
Langsstreifen 4 bei einem Perforationsvorgang platziert sind. D. h., die Nadel-
walze bzw. Nadelplatte und der Trager 1 mussen beim Perforieren gegenei-
nander ausgerichtet werden, bspw. in Bezug auf eine gemeinsame Referenzli-
nie in Langsrichtung, bei welcher es sich um eine oder beide Langskanten des
Tragers 1 handeln kann.

Auf diese Weise sorgen die Nadeln 3 an der Nadelwalze bzw. der Nadelplatte
beim Perforieren des Langstragers 1 in dessen Langserstreckung daflr, dass
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lediglich die Bereiche zwischen den uUbernahten Langsfaden 2 perforiert wer-
den, allerdings im Bereich der Langsfaden 2 keine Perforation stattfindet, weil
dort die Nadeln 3 auf der Nadelwalze ausgespart sind respektive sich die Ab-
stande bzw. Freiraume 5 finden. Dadurch kommt es bei der Perforation nicht zu
einer Kollision zwischen den heilen Nadeln 3 und den Langsfaden 2, die auf
diese Weise auch nach dem Perforationsvorgang in ihrer Festigkeit nicht beein-
trachtigt sind.

Gleichwohl finden sich durchgangige Perforationslinien 6 insbesondere in
Quererstreckung des Tragers 1, die zwischen sich lediglich im Bereich der Ab-
stande bzw. Freiraume 5 ausgespart sind. Entlang dieser Perforationslinien 6
kann das solchermalien hergestellte Klebeband problemlos quer eingerissen
werden, wobei typischerweise Reil3krafte von weniger als 10 N/cm beobachtet
werden.

Dadurch ist das hergestellte Klebeband fur Anwendungen als Wickelband zum
Umwickeln von Kabeln in Automobilen besonders pradestiniert. Das gilt beson-
ders vor dem Hintergrund, dass als Fasern fur die Herstellung des Tragers bzw.
Vliestragers 1 solche auf Basis von Polyester, Polypropylen, Polyamid usw.
zum Einsatz kommen. Darlber hinaus kann es sich bei dem Vlies um ein
Spinnvlies oder Stapelfaservlies handeln. Die durchgangigen Langsfaden 2
sorgen in der Langsrichtung fur die notwendige Festigkeit und ReilRdehnung,
welche im Allgemeinen weniger als 30 % und insbesondere weniger als 20 %
betragt. Trotzdem ist durch die realisierten Perforationslinien 6 die gewlnschte
HandeinreiRbarkeit in Querrichtung gegeben. Hierin sind die wesentlichen Vor-
teile zu sehen.
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Patentansprtche:
1. Verfahren zur Herstellung eines Klebebandes, wonach

- zunachst ein Trager (1) aus Vlies mechanisch und/oder chemisch verfes-
tigt wird,

- der Trager (1) dann im Anschluss perforiert wird, oder umgekehrt, und

- der solchermalien perforierte sowie verfestigte Trager (1) abschliellend
zumindest einseitig mit einem Klebstoff beschichtet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Vlies che-
misch durch ein Bindemittel verfestigt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Bindemittel
wenigstens einseitig durch Spruhen, Walzen, Rakeln etc. auf dem Trager (1)
appliziert wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
das Vlies mechanisch durch Ubernahen mit Faden (2) verfestigt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Vlies mit
Langsfaden (2) bspw. einer Fadendichte < 22 Faden/25 mm Breite des Tra-
gers (1) Ubernaht wird.

6. Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
das mechanisch und/oder chemisch verfestigte Vlies mit Hilfe von
beispielsweise heilden Nadeln (3) perforiert wird.
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7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Nadeln (3)
auf einer Nadelwalze mit einer Dichte von mindestens 3/cm? angeordnet sind.

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Na-
deln (3) in einem bestimmten Muster angeordnet sind, welches bspw. die Uber-
nahten Langsfaden (2) des zu perforierenden Tragers (1) ausspart.

9. Verfahren nach einem der Ansprlche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
die Nadeln (3) eine Temperatur von mehr als 100°C und insbesondere eine
Temperatur von mehr als 150° C aufweisen.

10. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass die GroRe der Perforationslocher klein genug bemessen wird, damit es bei
der anschliellenden Beschichtung mit dem Klebstoff nicht zu einem Durch-
schlag auf die andere Seite kommt bzw. die Perforationslocher von dem Kleb-
stoff verstopft werden.

11. Verwendung eines Klebebandes, mit einem perforierten Trager (1) auf Ba-
sis eines mechanisch und/oder chemisch verfestigten Vlieses und einer einsei-
tigen Beschichtung mit Klebstoff, als Wickelband zum Umwickeln von Kabeln in
Automobilen.
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