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(57) Zusammenfassung: Verwendung eines Splicebandes
zum Ausristen eines gewickelten Ballens fiir den fliegenden
Rollenwechsel, wobei
(a) das Spliceband einen ersten und einen zweiten Trager
umfasst sowie mindestens zwei dazwischen angeordnete
Kaschiermassestreifen, die jeweils den ersten Trager mit
dem zweiten Trager verbinden, wobei die Trager auf ihrer
den Kaschiermassestreifen abgewandten Seite eine erste
beziehungsweise zweite Haftklebemasseschicht aufweisen,
wobei die Kaschiermassestreifen derart nebeneinander an-
geordnet sind, dass sie selbst nicht miteinander in unmittel-
barem Kontakt stehen und jeweils eine Sollbruchstelle bil-
den;
(b) das Spliceband derart auf dem Ballen verklebt wird, dass
ein Teil der ersten Haftklebemasseschicht eine erste Ver-
klebungsflache mit dem Endbereich der obersten Lage des
gewickelten Ballens bildet und die zweite Haftklebemasse-
schicht im Ubergangsbereich von oberster zu zweitoberster 12
Lage des Ballens eine zweite Verklebungsflache mit dem 10 B / 11a
Ballen bildet, die zum Teil unterhalb der ersten Verklebungs- \' y
flache liegt, " — ¥
wobei sich die erste Verklebungsflache innerhalb der beiden i . ‘"‘_ ?
; R <
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Langskanten in Langsrichtung des Splicebandes erstreckt, ,
und der Teil der ersten Haftklebemasseschicht, der keine a1 » i [
Verklebungsflache mit dem Endbereich der oberste Lage ~ I ‘%
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des gewickelten Ballens bildet, fiir die verklebende Ankopp- o \ e
lung an eine schnell laufende Bahn eines anderen, abrollen-
den Ballens offenliegt. 17
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft die Verwendung eines
Splicebandes zum Ausrusten eines gewickelten Bal-
lens fir den fliegenden Rollenwechsel, ein Splicever-
fahren sowie die in diesem Verfahren verwendeten
Splicebander.

[0002] Flache, bahnférmige Materialien, insbeson-
dere Papier, werden zu Ballen gewickelt. Solche Bal-
len werden zum Beispiel papierverarbeitenden Ma-
schinen oder Druck- bzw. Verpackungsmaschinen
zugefuhrt. Beim Dauerbetrieb solcher Anlagen ist es
notwendig, an das Ende eines ersten Ballens des fla-
chen, bahnférmigen Materials im fliegenden Wech-
sel den Beginn eines neuen aufgewickelten Ballens
anzusetzen und in geeigneter Weise zu verbinden,
ohne beim Wechsel der Rollen die schnelllaufenden
Maschinen anhalten zu missen. Dieser Vorgang wird
als Spleien (engl. ,splice”) bezeichnet.

[0003] Hierfir werden in der Papierindustrie dop-
pelseitig klebende Selbstklebebander eingesetzt, die
im Wesentlichen aus einer Tragerschicht und zwei
Selbstklebemasseschichten bestehen, um eine Ver-
bindung zwischen dem Ende der alten Materialbahn
und dem Anfang der neuen Materialbahn herzustel-
len. Das Ende der alten Materialbahn wird dabei mit
dem Anfang der neuen Materialbahn verklebt.

[0004] Ebenfalls bekannt sind Klebebander mit ei-
nem spaltbaren System, umfassend ein sich bei Nor-
malkraft Beanspruchung zwischen Ober- und Unter-
seite auftrennendes Material. EP 1 076 026 A2 be-
schreibt ein Spliceband mit Fixierhilfe, wobei die Fi-
xierhilfe aus einem Tragermaterial besteht, das aus
zwei zusammen kaschierten flachigen Materialien
gebildet ist, wobei die Kaschierung eine Sollbruch-
stelle bildet, und wobei die Fixierhilfe auf ihrer Unter-
seite haftklebend ausgeristet ist. EP 1 640 301 A1
beschreibt ebenfalls ein Klebeband zur Herstellung
einer Verbindung beim fliegenden Rollenwechsel mit
einem spaltbaren System, wobei das spaltbare Sys-
tem aus zwei voneinander trennbaren Schichten be-
steht. Ein Klebeband zur Herstellung einer Splice-
Verbindung wird ferner in EP 1 630 116 A2 beschrie-
ben. Dieses Klebeband enthélt ein Tragermaterial,
das auf der Oberseite mit einer Selbstklebemasse
beschichtet und auf der gegeniberliegenden Seite
mit einem spaltbaren System ausgeristet ist, wobei
das spaltbare System entlang einer Trennebene zwi-
schen zwei Schichten 6ffnet. Ein weiteres Spliceband
wird in EP 1 318 962 B1 beschrieben, wobei dieses
Band zwei Uber eine Klebstoffschicht trennbar mitein-
ander verbundene Substrate enthalt.

[0005] Die bisher beschriebenen Systeme sind in ih-
rer Anwendbarkeit teilweise sehr eingeschréankt. So
kommt es z. B. im Falle von automatisierten Verfah-
ren, bei denen die Splicebander auf einen gewickel-
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ten Ballen appliziert werden, bei den bisher beschrie-
benen Splicebandern haufig zu Beschadigungen im
Bereich der Sollbruchstelle. Des Weiteren besteht
bei den zuvor genannten Systemen die Schwierig-
keit, das Spaltsystem derart einzustellen, dass einer-
seits das Risiko des ungewollten Anspaltens in der
Beschleunigungsphase vermieden wird, und ande-
rerseits ein anwendungsgerechtes Spalten des Spli-
cebandes ohne Beschadigung der zu verbindenden
Materialbahnen gewahrleistet wird. Ein Lésungsan-
satz besteht darin, die Trennkréfte eines vollflachi-
gen Spaltsystems gezielt einzustellen. Bei einem voll-
flachig ausgegestalteten Spaltsystem muss jedoch
das Spaltsystem immer einen Kompromiss darstel-
len. Zur Uberwindung der Spaltfestigkeit an der vor-
deren Kante wird ndmlich eine erhdhte, maximale
Kraft zum Anspalten des Systems bendtigt (Anspalt-
kraft). Des Weiteren bendétigt man eine Kraft auf nied-
rigerem Niveau zum Spalten Uber die gesamte Brei-
te des Splicebandes (Weiterspaltkraft). Das Produkt
der Kraft mal der Breite des Spaltsystems ist die Ar-
beit, die zum Spalten bendtigt wird (Spaltarbeit). Bei
einem vollflachigen System muss zum einen die An-
spaltkraft so hoch eingestellt sein, dass das Produkt
durch die bei der Beschleunigung wirkenden Flieh-
krafte und aerodynamischen Kréafte nicht vorzeitig 6ff-
net, zum anderen muss die Spaltarbeit so gering ein-
gestellt sein, dass die bendtigte Arbeit fir das kom-
plette Durchspalten des Spaltsystems nicht zu Ab-
rissen fuhrt. Gerade bei vollflachigen Spaltsystemen
ist dieser Kompromiss schwer einstellbar. Diese Pro-
blematik kommt insbesondere bei diinnen und somit
empfindlichen Systemen zum Tragen.

[0006] Die vorliegende Erfindung bietet eine Lésung
fur die genannten Probleme, indem ein neues Spli-
ceband bereitgestellt wird, das nebeneinander ange-
ordnete Kaschiermassestreifen aufweist.

[0007] So betrifft die vorliegende Erfindung die Ver-
wendung eines Splicebandes zum Ausristen eines
gewickelten Ballens fur den fliegenden Rollenwech-
sel, wobei
(a) das Spliceband einen ersten und einen zwei-
ten Trager umfasst sowie mindestens zwei dazwi-
schen angeordnete Kaschiermassestreifen, die
jeweils den ersten Trager mit dem zweiten Tra-
ger verbinden, wobei die Trager auf ihrer den
Kaschiermassestreifen abgewandten Seite eine
erste beziehungsweise zweite Haftklebemasse-
schicht aufweisen, wobei die Kaschiermassestrei-
fen nebeneinander angeordnet sind und jeweils
eine Sollbruchstelle bilden;
(b) das Spliceband derart auf dem Ballen ver-
klebt wird, dass ein Teil der ersten Haftklebe-
masseschicht eine erste Verklebungsflache mit
dem Endbereich der obersten Lage des gewickel-
ten Ballens bildet und die zweite Haftklebemas-
seschicht im Ubergangsbereich von oberster zu
zweitoberster Lage des Ballens eine zweite Ver-
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klebungsflache mit dem Ballen bildet, die zum Teil
unterhalb der ersten Verklebungsflache liegt, wo-
bei sich die erste Verklebungsflache innerhalb der
beiden Langskanten in Langsrichtung des Splice-
bandes erstreckt, und der Teil der ersten Haftkle-
bemasseschicht, der keine Verklebungsflache mit
dem Endbereich der oberste Lage des gewickel-
ten Ballens bildet, fir die verklebende Ankopplung
an eine schnell laufende Bahn eines anderen, ab-
rollenden Ballens offenliegt.

[0008] Unter Ubergangsbereich von oberster zu
zweitoberster Lage des Ballens ist im Sinne der vor-
liegenden Erfindung der Bereich des Ballens ge-
meint, in dem die oberste Lage des gewickelten Bal-
lens aufhért und die zweitoberste Lage dieses Bal-
les beginnt. Somit umfasst dieser Bereich den Uber-
gang von oberster zu zweitoberster Lage des Ballens.
Erfindungsgemafl wird das Spliceband also derart
verklebt, dass die zweite Haftklebemasseschicht den
genannten Ubergang bedeckt. Die zweite Haftklebe-
masseschicht bildet also mit dem Ballen eine zwei-
te Verklebungsfléche, die den Ubergang von obers-
ter zu zweitoberster Lage des Ballens bedeckt. Unter
Endbereich der obersten Lage des gewickelten Bal-
lens wird im Sinne der vorliegenden Erfindung der
Beginn, d. h. das offenliegende Ende des gewickel-
ten Ballens verstanden.

[0009] Die Erfindung betrifft ferner die verwendeten
Splicebander, gewickelte Ballen, die die Spliceban-
der umfassen, d. h. mit ihnen ausgeristet sind, sowie
ein Spliceverfahren, umfassend die Verwendung der
genannten Splicebander, bei dem das Spliceband
derart auf dem Ballen verklebt wird, dass ein Teil
der ersten Haftklebemasseschicht eine erste Verkle-
bungsflache mit dem Endbereich der obersten Lage
des gewickelten Ballens bildet und die zweite Haftkle-
bemasseschicht im Ubergangsbereich von oberster
zu zweitoberster Lage des Ballens eine zweite Ver-
klebungsflache mit dem Ballen bildet, die zum Teil
unterhalb der ersten Verklebungsflache liegt, wobei
sich die erste Verklebungsflache innerhalb der bei-
den Langskanten in Langsrichtung des Splicebandes
erstreckt, und der Teil der ersten Haftklebemasse-
schicht, der keine Verklebungsflache mit dem Endbe-
reich der oberste Lage des gewickelten Ballens bil-
det, fir die verklebende Ankopplung an eine schnell
laufende Bahn eines anderen, abrollenden Ballens
offenliegt, wobei die so ausgerustete Papierrolle auf
die gleiche Drehgeschwindigkeit wie der abrollende
Ballen beschleunigt und gegen die Bahn des ab-
rollenden Ballens gedriickt wird, wobei der offenlie-
gende Teil der ersten Haftklebemasseschicht mit der
Bahn des abrollenden Ballens verklebt, wahrend na-
hezu zugleich das Spliceband an der Sollbruchstelle
spaltet und somit die neue Papierrolle freigibt.

[0010] Die erfindungsgemal verwendeten Splice-
bander weisen insofern wenigstens einen ersten und
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einen zweiten Trager auf, sowie mindestens zwei
dazwischen angeordnete Kaschiermassestreifen, die
den ersten Trager mit dem zweiten Tréger verbin-
den, wobei die Trager auf ihrer den Kaschiermasse-
streifen abgewandten Seite jeweils eine Haftklebe-
masseschicht aufweisen, wobei die Kaschiermasse-
streifen nebeneinander angeordnet sind und jeweils
eine Sollbruchstelle bilden. Hierzu werden die bei-
den Trager, z. B. in Form von zwei Bahnen, mitein-
ander kaschiert. Unter Verwendung einer geeigne-
ten Kaschiermasse kénnen hierzu zundchst wenigs-
tens zwei Kaschiermassestreifen auf einen der bei-
den Trager aufgebracht werden, bevor der andere
Trager appliziert wird. Dieser Verbund wird anschlie-
Rend auf den nun aul3enliegenden Seiten, das heif3t
oben und unten, jeweils mit einer Haftklebemasse be-
schichtet. In einer alternativen Ausfihrungsform kann
die Beschichtung mit Haftklebemassen auch vor dem
Aufbringen der Kaschiermasse erfolgen. In diesem
Fall ist es jedoch erforderlich, die Klebmasse jeweils
mit einem Liner abzudecken. Die Haftklebemasse-
schichten erstrecken sich bevorzugt vollflachig tber
das gesamte Tragermaterial. Ebenfalls denkbar ist
eine im Wesentlichen vollflachige Beschichtung der
Trager, worunter jeweils eine 80-95%ige Bedeckung
der Trager mit einer Haftklebemasseschicht zu ver-
stehen ist. Ferner ist ein lediglich teilweiser Auftrag
der Haftklebemassen auf die Trager denkbar. Hierbei
muss jedoch eine gute Verklebung mit dem zu splei-
Renden Material wéhrend der Anwendung gewahr-
leistet sein. Optional kdnnen nun eine bzw. beide Sei-
ten des Verbundes, das heil’t beide Haftklebemasse-
schichten mit einem Trennpapier (Liner) belegt wer-
den.

[0011] Als Kaschiermasse kann z. B. eine solche
verwendet werden, die neben einem Binder schwach
trennwirksame silikonfreie und bei Bedarf auch elas-
tifizierende Zusatze enthalt. Dabei ist darauf zu ach-
ten, dass die getrockneten Filme auch bei hdhe-
ren Temperaturen keine Haftkraft besitzen, damit
die nach der Spaltung freigelegten Flachen keine
Maschinenteile oder Produktionsware verschmutzen
oder daran kleben bleiben. Fiir den Einsatz in Papier-
maschinen ist es wiinschenswert, dass alle Bestand-
teile des Spleillbandes das Repulpieren von Papie-
ren nicht stéren. Bei der Weiterverarbeitung heraus-
geschnittene Spleilzonen kénnen dann problemlos
repulpiert werden. Daher sind wasserbasierte Zu-
sammensetzungen der Kaschiermasse, die bei der
Papierherstellung Ubliche Hilfsstoffe enthalten, be-
sonders vorteilhaft. Als Binder kénnen z. B. modifi-
zierte Starken verwendet werden, oder Bindemittel
wie sie fuir Nassklebebander seit langem in Gebrauch
sind. Als Trennmittel kbnnen z. B. Talkum, Stearyl-
derivate wie Ca-Stearat oder Dispersionen von poly-
meren Trennmitteln, wie z. B. Dispersionen auf Ba-
sis von Copolymeren aus Stearylmethacrylat oder
Stearylderivaten der Maleinsdure mit Styrol, einge-
setzt werden. Als Elastifiziermittel kbnnen z. B. was-
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serl6sliche Polyglykole dienen. Insbesondere wassri-
ge Zubereitungen mit 10-90 Gew.-% Bindemittel und
10-90 Gew.-% Trennmittel sowie bis 60% Elastifizier-
mittel kdnnen als Kaschiermasse verwendet werden.
Bevorzugt werden als Bindemittel Starkederivate, z.
B. anionische Kartoffelstarke, in Anteilen von 30-70
Gew.-% eingesetzt. Als Trennmittel werden vorzugs-
weise Talkum, Ca-Stearat und/oder trennwirksame
Copolymere mit Stearylgruppen in Anteilen von 30—
80 Gew.-% verwendet. Zur Elastifizierung haben sich
Polypropylen- oder Polyethylenglykole vorzugswei-
se in Mengen zwischen 0-15 Gew.-% als gut ge-
eignet erwiesen. Dabei werden die héher moleku-
laren, bei Raumtemperatur, festen Produkte vorran-
gig verwendet. Weitere in grofReren Anteilen gut ein-
setzbare Elastifizierungsmittel sind Gummi Arabicum
und Kunststoffe mit &hnlichem Eigenschaftsprofil. Die
Kaschiermasse wird bevorzugt mit einem fir wass-
rige Dispersionen geeigneten Auftragswerk auf ei-
nen Papiertrdger oder dergleichen beschichtet und
in nassem Zustand mit einem zweiten Papiertrager
oder dergleichen eingedeckt und anschlieRend ge-
trocknet. Bei Bedarf kbnnen die in der Papierher-
stellung Ublichen MalRnahmen wie Rickbefeuchtung,
Glattung und Egalisierung des erzeugten Verbunds
eingesetzt werden.

[0012] Die Schichtstarke der Kaschiermasse liegt
nach dem Trocknen vorzugsweise in einem Bereich
von 3-20 g/gm.

[0013] Die einzelnen Kaschiermassestreifen, die er-
findungsgemaf nebeneinander angeordnet sind und
zur Erzeugung der erwilnschten Sollbruchstelle be-
reitgestellt werden, kénnen jeweils in Form einer fla-
chig dichten oder partiellen, nicht vollflachigen, d.
h. nicht flachig dichten Auftragung ausgebildet wer-
den. Hierzu werden die Kaschiermassestreifen je-
weils mittels Rasterwalzen, Siebdruck, Flexodruck
auf einen der Trager aufgebracht und nass mit der
zweiten Tragerbahn zusammen kaschiert und ge-
trocknet. Die Geometrie des Siebes bzw. der Ras-
terwalze oder Flexodruckform kann dabei so gewahit
werden, dass diskrete beschichtete Areale entste-
hen, die beim Kaschieren nicht zu einer vollen FI&-
che zusammengepresst werden. Die Kaschiermas-
sestreifen bestehen in diesem Fall aus kleinen dis-
kreten Punkten. Alternativ kann mit den genannten
Beschichtungstechniken auch eine vollflachige Be-
schichtung erreicht werden. Nur missen dann die Be-
schichtungsaggregate so gewahlt werden, dass die
beschichtete Kaschiermasse beim Kaschieren zu ei-
nem vollflachigen Film ausgebildet wird. Eine vollfla-
chige Beschichtung kann ebenfalls im Streifenstrich
mittels Drahtrakel (Mayer-bar) oder Diisenbeschich-
tung erfolgen.

[0014] Bei Material, das im Siebdruck hergestellt
wird, gibt das Siebdesign die Schichtstarken der Ka-
schiermassestreifen vor. Bevorzugt werden Siebe mit
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14 bis 100 mesh und 7%-60% Durchlass verwendet.
Die Beschichtungsmenge an getrockneter Kaschier-
masse wird im Bereich 2-20 g/gm eingestellit.

[0015] Fir den Siebdruck werden hoéher viskose
pastenartige, nicht schdumende wassrige Zuberei-
tungen verwendet, deren Feststoffgehalt z. B. aus
anionischer Kartoffelstarke besteht. Elastifizierende
Zusatze wie Polypropylen- oder Polyethylenglykole
und/oder Trennmittel kénnen in Mengen, die mit dem
Hauptbestandteil vertraglich sind, mit verwendet wer-
den. Die Einstellung der Spaltkrafte, d. h. Anspalt-
kraft und Weiterspaltkraft, wird neben dem Anteil an
Trennmittel durch Siebdesign und Feststoffkonzen-
tration vorgegeben.

[0016] Zur Erzielung eines sauberen, nicht ver-
schmierten Druckbildes muss der elastische Anteil
im FlieBverhalten der wéassrigen Zubereitung gering
gehalten werden, damit ein Fadenziehen vermieden
wird. Dies kann z. B. durch Zuséatze von Talkum oder
geringen Mengen feinsteiligem Kieselgels oder ande-
ren Verdickern erreicht werden.

[0017] Werden die Kaschiermassestreifen mittels
Rasterwalze aufgetragen, so gibt die Gravur der Ras-
terwalze die Schichtstarke der Kaschiermassestrei-
fen vor. Bevorzugt werden Rasterwalzen mit kreuz-
diagonaler Gravur, insbesondere im 45° Winkel, ver-
wendet, um einzelne Kaschiermassestreifen aufzu-
tragen. Die Volumina der Gravuren liegen dabei be-
vorzugt im Bereich 25-60 cm®m?2. Ebenso kdnnen
Rasterwalzen mit Linienrasterungen mit 10-30 Lini-
en/cm eingesetzt werden, deren Volumen bevorzugt
im Bereich 30-90 cm?/m? liegt. Um diskrete Areale zu
beschichten wird der Gleichlauf zwischen Papiertra-
ger und Rasterwalze bevorzugt.

[0018] Bei der Beschichtung mittels Rasterwalze
werden flieRfahige, nicht schdumende wassrige Zu-
bereitungen verwendet, deren Feststoffgehalt z. B.
aus anionischer Kartoffelstarke besteht. Elastifizie-
rende Zusatze wie Polypropylen- oder Polyethy-
lenglykole und/oder Trennmittel kénnen in Mengen,
die mit dem Hauptbestandteil vertraglich sind, mit ver-
wendet werden. Die Einstellung der Spaltkrafte, d.
h. Anspaltkraft und Weiterspaltkraft, wird neben dem
Anteil an Trennmittel durch Gravur der Rasterwalze
und Feststoffkonzentration vorgegeben.

[0019] Durch eine gezielte Mengeneinstellung der
Kaschiermasse innerhalb der Kaschiermassestreifen
kénnen innerhalb dieser Streifen variierende Spalt-
kréfte eingestellt werden. Daruber hinaus kénnen die
vorgesehenen Kaschiermassestreifen unter einander
unterschiedliche Spaltkrafte aufweisen. In einer Aus-
fuhrungsform werden hierzu die Breiten der unter-
schiedlichen Kaschiermassestreifen unterschiedlich
eingestellt. In einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist
der in Anwendungsrichtung des Splicebandes hinte-
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re Kaschiermassestreifen breiter ausgebildet als der
in Anwendungsrichtung vordere, d. h. erste Kaschier-
massestreifen bzw. als die Ubrigen Kaschiermasse-
streifen des Splicebandes. Die Breite der einzelnen
Kaschiermassestreifen liegt bevorzugt in einem Be-
reich von 5 bis 15 mm, noch bevorzugter in einem
Bereich von 7 bis 10 mm.

[0020] Ebenfalls denkbar ist eine Ausfihrungsform,
bei der die Spaltkrafte der Kaschiermassestreifen bei
im Wesentlichen identischer Breite gezielt durch die
Verwendung verschiedener Kaschiermassen einge-
stellt werden. Ferner ist eine Ausfuhrungsart denk-
bar, in der sich die Schichtstarken zwischen den
Kaschiermassestreifen unterscheiden, wodurch sich
ebenfalls die Spaltkrafte auf unterschiedliche Werte
einstellen lassen.

[0021] Die Kaschiermassestreifen sind derart zwi-
schen dem ersten und zweiten Trager des Splice-
bandes angeordnet, dass sie selbst nicht miteinan-
der in unmittelbarem Kontakt stehen. Das bedeutet,
dass die Kaschiermassestreifen in einem bestimm-
ten Abstand zueinander angeordnet sind. Der Ab-
stand der Kaschiermassestreifen ergibt sich aus der
Breite des Splicebandes und der Breite der einzel-
nen Kaschiermassestreifen. Bevorzugt sind die Ka-
schiermassestreifen so weit wie méglich von einan-
der entfernt angeordnet. Dies bedingt den Effekt,
dass das Zeitintervall zwischen dem Spalten der ein-
zelnen Kaschiermassestreifen beim fliegenden Rol-
lenwechsel so grof3 wie moglich wird. Bevorzugt han-
delt es sich bei den nebeneinander angeordneten
Kaschiermassestreifen um zwei Kaschiermassestrei-
fen, die zu einander in dem genannten Abstand an-
geordnet sind.

[0022] In einer bevorzugten Ausfihrungsform bede-
cken die Kaschiermassestreifen weniger als jeweils
80% der Oberflachen des ersten und zweiten Tragers
des Splicebandes, die sie miteinander verbinden, be-
vorzugt weniger als 70%, noch bevorzugter weniger
als 60%.

[0023] In einer Ausfihrungsform der Erfindung be-
tragt die zum Aufspalten des in Anwendungsrichtung
vorderen, d. h. ersten Kaschiermassestreifens des
Splicebandes bendétigte Anspaltkraft, wenn die ent-
stehenden Spalthalften unter einem Winkel von 90°
zum Kaschierverbund, d. h. in einem Winkel von 90°
zur Anwendungsrichtung des Splicebandes mit einer
Geschwindigkeit von 300 mm/min getrennt werden,
75 cN pro Zentimeter Verklebungsbreite, bevorzugt
70 cN, weiter bevorzugt 65 cN, und die zum Aufspal-
ten des in Anwendungsrichtung vorderen Kaschier-
massestreifens bendtigte Arbeit maximal 50 Nmm
(gemessen bei 23°C und 50% rLf unter Verwendung
eines Zwick Roell Z2.5 Messinstrumentes, wobei fur
die Messung ein 5 cm breiter Streifen eines Spli-
cebandes, dessen zwei Kaschiermassestreifen eine
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Breite von jeweils 10 mm aufweisen, quer zur Mess-
richtung auf dem T-Block des Messinstrumentes ver-
klebt und die obere Klebmasseschicht mit handels-
Ublichem 80 g/m? Kopierpapier bedeckt wurde, wel-
ches zur Messung in die Klemmbacke eingespannt
wurde). Die zum Aufspalten der in Anwendungsrich-
tung hinteren Kaschiermassestreifen bendtigte An-
spaltkraft und Spaltarbeit kénnen héher liegen als
die in Bezug auf den vorderen Kaschiermassestrei-
fen genannten Werte.

[0024] Die Kaschiermassestreifen kénnen gerade
Streifen darstellen oder einen z. B. wellenartigen Ver-
lauf aufweisen. In einer bevorzugten Ausfiihrungs-
form liegen die Kaschiermassestreifen in Form gera-
der Streifen vor.

[0025] Der aus der Kaschiermasse gebildete, in
Anwendungsrichtung vordere Kaschiermassestrei-
fen schlief3t in einer bevorzugten Ausfuhrungsart
nicht bindig mit den mit Haftklebmasse beschichte-
ten Tragern ab. In Anwendungsrichtung, d. h. in Ro-
tationsrichtung des mit dem Spliceband ausgeriste-
ten Ballens, ist dieser Spaltsstreifen eingeriickt, d.
h. etwas nach hinten versetzt. Dies bedingt den Ef-
fekt, dass im Augenblick des Splicens zunéchst die
Verbindung der laufenden Bahn des abrollenden Bal-
lens mit der ersten Haftklebemasseschicht des auf
den gewickelten Ballen applizierten erfindungsgema-
Ren Splicebandes hergestellt wird und anschlielend
etwas zeitverzogert das kohéasive Spalten der Ka-
schiermassestreifen einsetzt. Vorteilhafterweise be-
tragt der Versatz des vorderen Kaschiermassestrei-
fens in Bezug auf die in Anwendungsrichtung vorde-
ren Kanten der Trager des Splicebandes bis zu 20
mm, bevorzugt bis zu 15 mm, z. B. 1 bis 3 mm, be-
sonders bevorzugt 2 mm.

[0026] Als Trager kénnen beliebige Tragermateriali-
en, insbesondere Tragerpapiere bzw. Folien ausge-
wahlt werden, wobei der erste und der zweite Trager
erfindungsgemal gleich oder verschieden sein kén-
nen. In einer Ausfihrungsform wird der Trager, der
in der Bereitstellung des erfindungsgeméafien Splice-
bandes mit den Kaschiermassestreifen beschichtet
wird, so ausgewahlt, dass eine Beschichtung der Ka-
schiermasse problemlos maéglich ist. So wird in ei-
ner besonders bevorzugten Ausflihrungsform Papier
als Tragermaterial verwendet, das so ausgewahlt ist,
dass die Kaschiermasse in das Papier eindringt, oh-
ne dieses zu durchdringen. In einer besonders be-
vorzugten Ausfuihrungsform sind der erste und/oder
zweite Trager des Splicebandes Papiertrager.

[0027] Die Grammatur der einzelnen Trager liegt be-
vorzugt in einem Bereich von 30 bis 80 g/gm. Die
Dicke liegt bevorzugt in einem Bereich von bzw. 30
bis 100 ym. Grundsatzlich gilt, dass die Tragermate-
rialien so dinn wie mdglich ausgesucht werden soll-
te. Je diinner ein Spliceklebeband ist, desto weniger
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stort das Klebeband den Maschinendurchlauf. Liegt
die Dicke der einzelnen Trager oberhalb des genann-
ten Bereiches, kann es je nach Prozess zu Proble-
men beim Durchlauf durch die Maschinen kommen.
Liegt die Tragerdicke jedoch unterhalb des genann-
ten Bereiches kann es in Abh&ngigkeit von der Bahn-
spannung zu ungewollten Abrissen kommen, wenn
die Zugfestigkeit des Klebebandes niedriger als die
Bahnspannungen in der Verarbeitungsmaschine ist.

[0028] Fur die meisten Anwendungen in der Papier-
industrie hat sich als Tragermaterial maschinenglat-
tes Papier mit einer Starke von 30 pm bis 80 ym, be-
vorzugt 40 bis 65 um, besonders bevorzugt 50 pm
als geeignet herausgestellt. Beim Splicen von dicke-
ren Materialien, z. B. von Papieren groRer 200 g/m?
oder von Pappen, z. B. fiir die Getrankekartonherstel-
lung kénnen auch dickere Tragermaterialien einge-
setzt werden.

[0029] Falls bei sehr dinnen Tragern eine Nasska-
schierung nicht méglich ist, kdnnen als Kaschiermas-
sen fir die Kaschiermassestreifen auch Schmelzkle-
ber verwendet werden, vorzugsweise repulpierbare
Materialien auf Basis Polyvenylpyrolydon und oder
entsprechender Copolymere oder Hydroxidpropylzel-
lulose, die mit polaren Wachsen, Harzen und Trenn-
wachsen wie z. B. Stearinsdure und bei Bedarf mit
vorzugsweise wasserldslichen Weichmachern abge-
mischt sind. Nachdem eine der Tragerbahnen mit
einem derartigen Schmelzkleber als Kaschiermas-
se streifenférmig beschichtet wurde, wird die zwei-
te Bahn thermisch aufkaschiert. Der Schmelzkleber
sollte méglichst hohe Erweichungsbereiche oberhalb
120°C haben, damit bei Kontakt mit heil3en Trocken-
zylindern z. B. in der Papiermaschine méglichst keine
Schmelzkleberpartikel auf diesen Flachen abgelagert
werden. Da Schmelzkleber bei der Papierherstellung
als potenzielle Storstoffe eingestuft sind, wird diese
Variante der Kaschierung nicht bevorzugt eingesetzt.

[0030] Als Haftklebmasse fiir die erste Haftklebmas-
seschicht wird vorzugsweise eine hochtackige, be-
vorzugt repulpierbare Klebmasse eingesetzt. Hoch-
tackig bedeutet in diesem Zusammenhang, dass
die Haftklebmasse im Endprodukt einen Rolling-Ball-
Tack von weniger als 40 mm aufweist. Zur Bestim-
mung dieses Wertes wird dabei die jeweilige Haft-
klebmasse auf einem Standardpolyestertrager (Star-
ke 23 pm) mit einer Haftklebmassenschichtstarke von
50 g/m2 aufgetragen. Ein etwa 10 cm langer Strei-
fen des Klebebandes wird mit der klebenden Sei-
te nach oben horizontal auf der Prifebene befestigt.
Eine Probenkugel aus Stahl (Durchmesser: 11 mm;
Masse: 5,6 g) wird mit Aceton gereinigt und fur 2 h im
Raumklima (Temperatur: 23°C +/- 1°C; relative Luft-
feuchtigkeit: 50% +/- 1%) konditioniert. Zur Messung
wird die Stahlkugel durch Herabrollen von einer 65
mm hohen Rampe (Neigungswinkel: 21°) im Schwe-
refeld der Erde beschleunigt. Von der Rampe wird
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die Stahlkugel unmittelbar auf die klebrige Oberflache
der Probe gelenkt. Der auf der Klebemasse bis zum
Stillstand der Kugel zuriickgelegte Weg, d. h. der Rol-
ling-Ball-Tack, wird gemessen. Der jeweilige Mess-
wert ergibt sich (als Langenangabe in mm) aus dem
Mittelwert von finf Einzelmessungen.

[0031] Die Schichtstarke der ersten Haftklebmasse-
schicht betragt bevorzugt 30-60 g/m?.

[0032] Besonders vorteilhaft im Sinne der vorliegen-
den Erfindung wird als Klebmasse fiir die erste Haft-
klebmassenschicht eine Klebmasse verwendet, um-
fassend 25-45 Gew.-% eines Copolymer (a) sowie
55-75 Gew.-% eines Weichmachers (b), wobei das
Copolymer (a) erhaltlich ist durch Copolymerisation
eines Gemisches umfassend 30-70 Gew.-% Acryl-
saure, 15-35 Gew.-% Butylacrylat und 15-35 Gew.-
% Ethylhexylacrylat, und wobei als Weichmacher (b)
ein ethoxyliertes C16 bis C18-Alkylamin verwendet
wird, das vorzugsweise 15 bis 25 Ethoxy-Einheiten im
Alkylrest aufweist, beispielsweise Ethomeen C/25®
der Firma Akzo Nobel.

[0033] Fur die zweite Haftklebmassenschicht wird
vorzugsweise eine scherfeste Haftklebmasse einge-
setzt, die bevorzugt ebenfalls repulpierbar ist. Unter
scherfester Haftklebmasse im Sinne der vorliegen-
den Erfindung wird eine Haftklebmasse verstanden,
die eine statische Scherfestigkeit von mehr als 400
Minuten auf Streichrohpapier und mehr als 1000 Mi-
nuten auf Tiefdruckpapier bei 23°C und 55% rel. Luft-
feuchte aufweist.

[0034] Zur Messung dieser Werte werden die zu un-
tersuchenden Klebmassen auf einen Standardtrager
(Polyesterfolie Dicke: 25 pm) mit einem Masseauftrag
von 25 g/m? aufgebracht. Nach dem Trocknen und
optionalem Vernetzen der Klebmasse wird ein Strei-
fen von 13 mm Breite und mindestens 20 mm Lan-
ge herausgeschnitten und auf ein definiertes Papier
(z. B. Tiefdruckpapier Neopress T 54, 54 g/m?, oder
Streichrohpapier Mediaprint, 135 g/m?, der Firma Sto-
ra Enso) verklebt. Die Verklebungsflédche betrégt 13
mm x 20 mm. Um einen konstanten Andruck beim
Verkleben zu gewahrleisten, wird der Prifling mit ei-
ner 2 kg Rolle 2 mal langsam Uberrollt. Das so her-
gestellte Prifmuster wird bei 23°C und 55% rel. Luft-
feuchte mit einem Gewicht von 1 kg parallel zur Ver-
klebungsebene belastet und es wird die Zeit gemes-
sen, die der Klebestreifen auf dem Papier verbleibt.

[0035] In einer Ausfuhrungsform der Erfindung
wird als scherfeste Haftklebemasse, fur die zwei-
te Haftklebemasseschicht des Splicebandes eine
Acrylatselbstklebemasse eingesetzt, umfassend 25—
45 Gew.-% eines Copolymers (a') sowie 55-75 Gew.-
% eines Weichmachers (b'), wobei als Weichmacher
(b") ein ethoxyliertes C16 bis C18-Alkylamin verwen-
det wird, das vorzugsweise 15 bis 25 Ethoxy-Einhei-
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ten im Alkylrest aufweist, beispielsweise Ethomeen
C/25® der Firma Akzo Nobel. Das Copolymer (a') ist
erhaltlich in einer radikalischen Polymerisationsreak-
tion in polaren Losungsmitteln mit Ethanol als Reg-
ler, optional unter Einsatz eines Aluminiumchelats
als Vernetzer (0,3 bis 1,2 Gew.-%, bezogen auf die
Gesamtmenge), aus einem Monomerengemisch um-
fassend 40-90 Gew.-% Acrylsaure sowie bis zu 60
Gew.-% Butylacrylat und optional bis zu 30 Gew.-%
Ethylhexylacrylat. Ein bevorzugtes Copolymer (a') ist
erhaltlich aus einem Monomerengemisch umfassend
40-90 Gew.-% Acrylsaure sowie 10-60 Gew.-% Bu-
tylacrylat. Ein ebenfalls bevorzugtes Copolymer (a')
ist erhaltlich aus einem Gemisch umfassend 40-90
Gew.-% Acrylsaure, 15-35 Gew.-% Butylacrylat so-
wie 15-35 Gew.-% Ethylhexylacrylat.

[0036] Die Schichtstarke der zweiten Haftklebmas-
senschicht betragt bevorzugt 15-30 g/m?.

[0037] In einer bevorzugten Ausflihrungsform der
Erfindung sind die erste und/oder zweite Haftklebe-
masseschicht vollflachig auf dem ersten bzw. zweiten
Trager des Splicebandes angeordnet.

[0038] In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfin-
dung sind die Haftklebemasseschichten mit einem
Trennpapier (Liner), d. h. mit trennendem Trager-
material belegt, z. B. mit beidseitig trennendem Tra-
germaterial wie z. B. silikonisiertem Papier. In ei-
ner besonderen Ausfihrungsform der Erfindung wird
ein beidseitig trennendes Tragermaterial verwendet.
Hierbei ist es ausreichend, lediglich ein solches Tra-
germaterial, d. h. lediglich einen einzigen Liner einzu-
schiel3en und das derart belegte Spliceband zu Rol-
len zu wickeln.

[0039] Das Spliceband kann erfindungsgeman
in verschiedenen Ausflhrungsformen bereitgestellt
werden. Die Breite des Splicebandes ist keinen be-
sonderen Einschrankungen unterworfen, liegt jedoch
bevorzugt in einem Bereich von 20 mm bis 100 mm,
besonders bevorzugt in einem Bereich von 30 mm
bis 80 mm, besonders bevorzugt von 38 mm-75
mm. Diese Breite ist fir die Verwendung fir den
fliegenden Rollenwechsel besonders geeignet. Bei
sehr schnell laufenden Maschinen (Streichmaschi-
nen Papierherstellung) oder schwierig zu verkleben-
den bahnférmigen Materialien, wie z. B. unpolaren
Folien wie PE oder PP, werden breitere Splicebander
bendtigt. Fir langsamere Maschinen bzw. einfach zu
verklebende Untergriinde, wie es z. B. fur die meis-
ten Papiersorten zutrifft, kbnnen die Breiten des Spli-
cebandes reduziert werden.

[0040] Im Folgenden wird die Erfindung anhand ei-
nes Ausflihrungsbeispiels néher beschrieben, ohne
die Erfindung hierdurch einschrénken zu wollen.

711

2011.06.09

[0041] Fig. 1 zeigt eine seitliche, schematische An-
sicht eines Splicebandes, das erfindungsgeman ver-
wendet wird.

[0042] Im einzelnen zeigt Fig. 1 ein Spliceband (10)
mit zwei Tragern (14, 15), die mittels zweier Kaschier-
massestreifen (17) zusammenkaschiert sind. Auf der
Oberseite des ersten Tragers 14 ist eine erste Haft-
klebemasseschicht aufgebracht (13). Da diese in der
spateren Anwendung den Kontakt zwischen ablau-
fender Bahn des abrollenden Ballens und neuer Ma-
terialbahn des gewickelten Ballens herstellt, ist diese
Klebmasse vorteilhafterweise hochtackig eingestellt.
Auf der Unterseite des zweiten Tragers ist eine zwei-
te Haftklebemasseschicht (16) auf den Papiertrager
(15) aufgebracht. Die hierfur verwendete Haftkleb-
masse weist eine hohe Scherfestigkeit auf.

[0043] Die Klebmasseschicht 13 ist abgedeckt mit
einem Trennmedium (11). Im vorliegenden Aus-
fihrungsbeispiel weist das Trennmedium 11 einen
Schlitz (12) auf, sodass, durch separates Abziehen
der beiden Trennmedien (113, 11b) zwei definierte
Bereiche auf der Klebmasse 13 entstehen. In der An-
wendung kann zunachst der kleinere Bereich (11a)
abgezogen werden, und auf dem darunter freiliegen-
den Teilbereich der Klebmasseschicht 13 wird der
Endbereich der obersten Lage des gewickelten Bal-
lens verklebt. Nach Verkleben der zweiten Haftklebe-
masseschicht (16) auf den Ubergang von oberster zu
zweitoberster Lage des Ballens, d. h. im Ubergangs-
bereich von oberster zu zweitoberster Lage des Bal-
lens, wird dann der groere Bereich (11b) abgezo-
gen, sodass die groRere Flache der Haftklebemasse-
schicht 13 furr den fliegenden Rollenwechsel zur Ver-
fligung steht.

[0044] Die Kaschiermassestreifen (17) sind von den
Kanten zur Mitte des Splicebandes hin versetzt (18,
19). Der in Anwendungsrichtung vordere Versatz ist
notwendig, um den Anklebezeitpunkt der neuen Bahn
von dem zeitlichen Beginn des Spaltvorganges des
ersten Kaschiermassestreifens zu trennen. Das Mal}
des Versatzes ist abhangig von der Anwendungsge-
schwindigkeit und den zu splicenden Materialien. Fir
einen Einsatz bei hohen Geschwindigkeiten (bis 1800
m/min) betragt der Versatz vorzugsweise 1 mm bis
3 mm, bevorzugt 2 mm. Fur den fliegenden Rollen-
wechsel an Kalandern und Umrollern bei Geschwin-
digkeiten von 50 m/min-100 m/min) kann ein Ver-
satz von beispielsweise bis zu 15 mm gewahlt wer-
den. Der hintere Versatz (19) sollte grundséatzlich so
klein wie mdglich gewahlt werden, da der hintere Ka-
schiermassestreifen auch dazu dient, eine sichere
und spielfreie Verklebung des Splicebandes mit der
obersten Lage des gewickelten Ballens zu gewahr-
leisten. Je dichter der Streifen am Ende des Klebe-
bandes positioniert werden kann, desto sicherer kann
die Verklebung gestaltet werden. Allerdings sollte der
Streifen nicht unter den Tragern 14, 15 hervorstehen,
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sodass sich der Versatz 19 ggf. aus der Beschich-
tungs- und Kaschiergenauigkeit der Herstellanlagen
ergibt.

[0045] Erfindungsgemal kann ein Spliceband be-
reitgestellt werden, das trotz eines nicht vollflachigen
Spaltsystems in Form mindestens zweier Kaschier-
massestreifen eine héhere Anspaltkraft aufweist, z.
B. durch héheren Masseauftrag der Kaschiermas-
se, sodass hohere Geschwindigkeiten beim Splicen
mdglich sind, weil das héher spaltende System gro-
Reren Fliehkraften und aerodynamischen Kréften wi-
derstehen kann. Des Weiteren bietet das erfindungs-
gemal verwendete Spliceband den Vorteil, dass es
breitenunabhangig ist, da die bendtigte Arbeit zum
Aufspalten des Splicebandes (Spaltarbeit) durch die
Breite der Streifen und nicht durch die Breite des
Spliceklebebandes selbst definiert wird.
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Patentanspriiche

1. Verwendung eines Splicebandes zum Ausris-
ten eines gewickelten Ballens fur den fliegenden Rol-
lenwechsel, wobei
(a) das Spliceband einen ersten und einen zweiten
Trager umfasst sowie mindestens zwei dazwischen
angeordnete Kaschiermassestreifen, die jeweils den
ersten Trager mit dem zweiten Trager verbinden,
wobei die Trager auf ihrer den Kaschiermassestrei-
fen abgewandten Seite eine erste beziehungswei-
se zweite Haftklebemasseschicht aufweisen, wobei
die Kaschiermassestreifen derart nebeneinander an-
geordnet sind, dass sie selbst nicht miteinander in
unmittelbarem Kontakt stehen und jeweils eine Soll-
bruchstelle bilden;

(b) das Spliceband derart auf dem Ballen verklebt
wird, dass ein Teil der ersten Haftklebemasseschicht
eine erste Verklebungsfliche mit dem Endbereich
der obersten Lage des gewickelten Ballens bildet und
die zweite Haftklebemasseschicht im Ubergangsbe-
reich von oberster zu zweitoberster Lage des Ballens
eine zweite Verklebungsflache mit dem Ballen bildet,
die zum Teil unterhalb der ersten Verklebungsflache
liegt,

wobei sich die erste Verklebungsflache innerhalb der
beiden Langskanten in Langsrichtung des Spliceban-
des erstreckt, und der Teil der ersten Haftklebemas-
seschicht, der keine Verklebungsflache mit dem End-
bereich der oberste Lage des gewickelten Ballens bil-
det, fUr die verklebende Ankopplung an eine schnell
laufende Bahn eines anderen, abrollenden Ballens
offenliegt.

2. Verwendung gemaf Anspruch 1, wobei das Spli-
ceband zwei zwischen dem ersten und dem zweiten
Trager angeordnete Kaschiermassestreifen aufweist.

3. Verwendung gemal Anspruch 1 oder 2, wobei
der erste und/oder zweite Trager des Splicebandes
ein Papiertrager ist.

4. Verwendung gemal einem der Anspriche 1 bis
3, wobei die Kaschiermassestreifen in Form gerader
Streifen vorliegen.

5. Verwendung gemal einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei die erste und/oder zweite Haftkle-
bemasseschicht vollflachig auf dem ersten bzw. zwei-
ten Trager angeordnet ist.

6. Verwendung gemal einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei die Kaschiermassestreifen weni-
ger als jeweils 80% der Oberflachen des ersten und
zweiten Tragers bedecken.

7. Spliceband wie in einem der Anspriiche 1 bis
6 verwendet, zum Ausristen eines gewickelten Bal-
lens fir den fliegenden Rollenwechsel, umfassend
einen ersten und einen zweiten Trager, mindestens
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zwei dazwischen angeordnete Kaschiermassestrei-
fen, die jeweils den ersten Trager mit dem zweiten
Trager verbinden, wobei die Trager auf ihrer den Ka-
schiermassestreifen abgewandten Seite eine erste
bzw. zweite Haftklebemasseschicht aufweisen, da-
durch gekennzeichnet dass die Kaschiermassestrei-
fen derart nebeneinander angeordnet sind, dass sie
selbst nicht miteinander in unmittelbarem Kontakt
stehen und jeweils eine Sollbruchstelle bilden.

8. Spliceverfahren umfassend die Verwendung ei-
nes Splicebandes nach Anspruch 7, bei dem das
Spliceband derart auf einem gewickelten Ballen ver-
klebt wird, dass ein Teil der ersten Haftklebemasse-
schicht eine erste Verklebungsflache mit dem Endbe-
reich der obersten Lage des gewickelten Ballens bil-
det und die zweite Haftklebemasseschicht im Uber-
gangsbereich von oberster zu zweitoberster Schicht
des Ballens eine zweite Verklebungsflache mit dem
Ballen bildet, die zum Teil unterhalb der ersten Ver-
klebungsflache liegt,
wobei sich die erste Verklebungsflache innerhalb der
beiden Langskanten in Langsrichtung des Spliceban-
des erstreckt, und der Teil der ersten Haftklebemas-
seschicht, der keine Verklebungsfldche mit dem End-
bereich der oberste Lage des gewickelten Ballens bil-
det, fur die verklebende Ankopplung an eine schnell
laufende Bahn eines anderen, abrollenden Ballens
offenliegt,
wobei die so ausgeristete Papierrolle auf die gleiche
Drehgeschwindigkeit wie der abrollende Ballen be-
schleunigt und gegen die Bahn des abrollenden Bal-
lens gedruckt wird, wobei der offenliegende Teil der
ersten Haftklebemasseschicht mit der Bahn des ab-
rollenden Ballens verklebt, wahrend nahezu zugleich
das Spliceband spaltet.

9. Gewickelter Ballen umfassend das Spliceband
nach Anspruch 7.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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Figur 1
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