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ES 2742 825 T3

DESCRIPCION

Procedimiento para la produccién de una cinta adhesiva para revestir cables de un soporte textil abierto y una masa
adhesiva sensible a la presion aplicada como recubrimiento sobre el mismo por un lado

La invencion hace referencia a un procedimiento para la produccion de una cinta adhesiva para revestir cables de un
soporte textil abierto y una masa adhesiva sensible a la presién aplicada como recubrimiento sobre el mismo por un
lado de acuerdo con la reivindicacion 1.

Las cintas adhesivas se han utilizado durante mucho tiempo en la industria para la produccién de haces de cables. A
este respecto, las cintas adhesivas se usan para agrupar una pluralidad de lineas eléctricas antes de la instalacién o
en el estado ya montado, para reducir la necesidad de espacio del haz de lineas mediante envoltura asi como
adicionalmente para conseguir funciones de proteccion.

Las pruebas y la clasificacion de las cintas adhesivas para el revestimiento de cables tienen lugar en la industria
automovilistica segin normas exhaustivas tales como, por ejemplo, LV 312-1 "sistemas de proteccion para mazos de
cables en vehiculos automotores cintas adhesivas; directriz de ensayo" (10/2009) como norma comun de las empresas
Daimler, Audi, BMW y Volkswagen o la especificacion de Ford ES-XU5T-1A303-aa (revision 09/2009) "Especificacion
de rendimiento de la cinta de arnés". A continuacion, estas normas se denominan de forma abreviada con LV 312 o
como la especificacion de Ford.

La amortiguacion de ruidos, la resistencia a la abrasion asi como la resistencia a la temperatura de una cinta adhesiva
se determinan por medio de estructuras de ensayo y procedimientos de ensayo definidos, tal como se describen en
detalle en LV 312.

Las cintas de envoltura de cables estan muy extendidas con los portadores de papel y materiales textiles, que, por
regla general, estan recubiertos por un lado con diferentes masas adhesivas sensibles a la presion.

Sobre las cintas de envoltura de cables habituales en el mercado se encuentran masas adhesivas sensibles a la
presion a base de caucho natural y sintético y ésteres de poli(acido acrilico) (poliacrilatos). Debido a la inestabilidad
quimica de los dos primeros, existe un acuerdo en los circulos profesionales de que las clases de temperatura
exigentes solo pueden realizarse con masas adhesivas sensibles a la presion a base de poliacrilatos.

Presentes en el mercado se encuentran las cintas de envoltura de cables con masas adhesivas sensibles a la presion
a base de poliacrilatos reticulables por UV. Estos se colocan sobre el soporte textil mediante, por ejemplo, una boquilla
de ranura como masa fundida, se enfria y se ajusta la cohesién necesaria por radiacién UV de una dosis determinada.
Debido a la viscosidad de la masa fundida, la humectacion del soporte textil a menudo es limitada y, por lo tanto, el
anclaje de la masa no siempre es suficiente, de modo que entonces se puede observar el rebobinado parcial no
deseado de la masa adhesiva sensible a la presion en la parte posterior de la cinta adhesiva durante el desenrollado.
Alternativas fundamentales serian poliacrilatos de una solucién organica o de una dispersion acuosa. En el caso del
revestimiento de soportes textiles abiertos con una solucién organica, por ejemplo con una rasqueta de coma o una
cuchilla rascadora, la soluciéon de recubrimiento con las viscosidades penetra regularmente, ya que presentan
productos comerciales. Las perturbaciones del proceso resultantes de ello en el recubrimiento, la pegajosidad de la
parte posterior y el aumento del nivel de fuerza de desenrollado son inaceptables.

Con dispersiones de acrilato habituales en el mercado sobre soportes textiles abiertos, el experimentador observa lo
mismo: la dispersion golpea desde el lado del revestimiento hacia el lado posterior. Las consecuencias son las mismas
que las de la solucidn organica. Al cuestionar la literatura de patentes conocida hoy en dia, aunque se aprende que
se pueden producir cintas de envoltura de cables con masas adhesivas sensibles a la presion a partir de una forma
de dosificacion acuosa. En consejos practicos, sin embargo, esta proporciona poca ayuda.

El documento EP 1 132 927 B1 comprende el uso de masas de acrilato en cintas de envoltura para cables. En la
descripcién, debajo del soporte estan abarcados también todos los soportes textiles. Se menciona expresamente un
compuesto de acrilato que puede recubrirse como sistema acuoso. La descripcion establece que por compuesto se
entienden mezclas listas para procesar de polimeros con los aditivos correspondientes. No hay indicaciones de como
ha de llevarse a cabo el recubrimiento.

Segun el documento EP 0 994 169 B1, la reticulacidon es a menudo necesaria para conseguir una cohesioén suficiente
(en este caso en el sentido de resistencia a productos quimicos). Esto a su vez conduce, por regla general, a una
reduccion de la fuerza adhesiva y pegajosidad. La soluciéon consiste en un procedimiento para la produccién de cintas
adhesivas por reticulaciéon por radiacion-quimica, que provoca una buena cohesién con una fuerza adhesiva alta de
manera constante. Se divulga que las masas adhesivas también pueden ser acrilatos mezclados con resina de
dispersiéon. Como en el documento EP 1 132 927 B1, no se proporciona asistencia concreta para la realizacion.

El documento DE 44 19 169 A1 describe una cinta ignifuga para el revestimiento de cables, en la que tanto el soporte
como la masa adhesiva contienen agentes ignifugos. En el Ejemplo 1, se mezcla expresamente una masa adhesiva
de las materias primas Primal PS 83 D, Snowtack SE 380 A y agentes ignifugos. Incluso se menciona el uso de un
espesante "para aumentar la viscosidad". Cabe destacar en este caso que se describe un procedimiento de
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transferencia. Aunque se habla en la divulgacion del secado del tejido recubierto en la pendiente a temperaturas
concretas, no obstante, sigue siendo un recubrimiento de transferencia en el sentido de la ensefianza de la patente.
Este procedimiento de recubrimiento presenta una serie de desventajas con respecto al recubrimiento directo, que no
se acepta sin motivo. Por un lado, el anclaje de la masa en un recubrimiento de transferencia sobre un tejido es por
regla general insuficiente. Por otro lado, un recubrimiento de transferencia es un procedimiento que normalmente se
emplea en ausencia de capacidad de proceso del soporte. Ademas, un revestimiento es inusual en cintas de envoltura
de cable, es decir, tiene la funcién de un medio auxiliar de proceso, que solo se necesita para la produccion. Por lo
tanto, provoca costes adicionales que normalmente se evitaria. Como ensefianza de este estado de la técnica, se
puede interpretar que las dispersiones no se pueden recubrir directamente sin mas. En el Ejemplo 2, a diferencia del
Ejemplo 1, un polimero en perlas de acrilato se recubre directamente. A diferencia de las dispersiones de acrilato,
estas se producen en lugar de con el procedimiento de polimerizacion en emulsién con el de la polimerizacion en
suspensioén. El diametro de particula de los polimeros en perlas es con aproximadamente 0,01 a 0,5 mm mas grande
en aproximadamente un factor de 100 que el de las dispersiones de acrilato (véase para ello Chemielexikon R6mpp,
entrada Suspensionspolymerisation (polimerizacion en suspension) (identificador de documento RD-19-05062,
inclusion en la base de datos: marzo de 2002)). Es comprensible que estas bolas en el orden de magnitud de los poros
textiles se asienten en ellas y, por lo tanto, se puedan recubrir directamente sin perforar la tela masivamente

El documento EP 2 000 516 A1 describe una cinta adhesiva, en particular cinta de envoltura de cable para la industria
del automdévil, con un soporte en forma de banda, que se compone de tejido, que esta provisto al menos en un lado
de una capa de adhesivo autoadhesiva, que se compone de un adhesivo sensible a la presién, en donde, mediante
un numero de hilos de urdimbre en el tejido del soporte en el intervalo de 20 a 42 por cm y un ndmero de hilos de
trama en el tejido del soporte en el intervalo de 10 a 22 por cm, esté ajustada una resistencia a la flexion del soporte
de no mas de 6 mN/cm?. La divulgacion completa esta dirigida a las propiedades mecanicas de este tejido asociadas
con esta estructura de tejido. El adhesivo es arbitrario.

Por el documento EP 1 074 595 B1 se conoce una cinta adhesiva que contiene un soporte tejido de hilos, que se
componen al menos significativamente de fibras de poliéster, de los que uno se extiende en direccidn longitudinal de
la banda y el otro que se extiende transversalmente a la misma, y una capa de adhesivo que cubre al menos un lado
del soporte, en donde el titulo de los hilos longitudinales por unidad de ancho de la cinta es menor que el titulo de los
hilos transversales por unidad de longitud de la cinta y como méximo igual a 2.500 dtex/cm, que el soporte presenta
entre 30 y 50 hilos longitudinales por centimetro de ancho y entre 18 y 27 hilos transversales por centimetro de longitud,
y los hilos longitudinales estan fijados en direccion transversal por el adhesivo en su lugar, de modo que se confiere a
la cinta una resistencia a la rotura en direccién transversal de menos de 10 N.

Por el documento EP 1 081 202 A1 se conoce que, para la produccion de una cinta adhesiva, entre otras cosas, se
aplica una dispersion de acrilato sobre un soporte textil de tal manera que se ajusta una profundidad de inmersién de
entre 10 um y 0,5 mm en el soporte textil.

No obstante, en la divulgacion se deja completamente abierto, cémo esta profundidad de penetracion se puede ajustar
de manera dirigida. La viscosidad del adhesivo esta por completo insuficientemente definida, puesto que falta el dato
de la velocidad de cizallamiento. Esto priva al experto en la materia de la posibilidad de reelaborar la invencién descrita
en esta divulgacion.

Por el documento DE 10 2009 041 898 A1 se conoce una cinta adhesiva que se compone de un soporte y capa
adhesiva aplicada en al menos un lado, en donde el soporte es un tejido, preferentemente un tejido de poliéster. Es
esencial que el cociente del titulo relacionado con la longitud de los hilos transversales y el titulo relacionado con el
ancho de los hilos longitudinales ascienda a entre 2,2 y 6 y el soporte presente un peso por unidad de superficie
superior o igual a 110 g/m2. El nimero de hilos en la urdimbre asciende preferentemente a de 30 a 60/cm, el nimero
de hilos en la trama preferentemente de 20 a 40/cm.

El documento DE 15 69 888 A1 describe un procedimiento para la produccién de cintas u hojas autoadhesivas, tales
como parches, en el que una mezcla que contiene resina de dispersiones acuosas de plastico para la capa adhesiva
se aplica sobre un sustrato flexible. El enfoque de los productos mostrados en D1 esta en aplicaciones médicas.

La presente invencion se basa en el objetivo de proporcionar un procedimiento para la produccion de una cinta
adhesiva, en particular para revestir cables de un soporte textil abierto y una masa adhesiva sensible a la presién
aplicada como recubrimiento sobre el mismo por un lado, en el que la masa adhesiva sensible a la presion no penetra
durante el recubrimiento y al mismo tiempo esta garantizado un buen anclaje sobre el soporte.

Este objetivo se consigue mediante un procedimiento, tal como se indica en la reivindicacién principal. Son objeto de
las reivindicaciones dependientes a este respecto perfeccionamientos ventajosos del procedimiento.

Por consiguiente, la invencién se refiere a un procedimiento para la produccién de una cinta adhesiva para revestir
cables de un soporte textil y una masa adhesiva sensible a la presion aplicada como recubrimiento sobre el mismo
por un lado, en donde la viscosidad de cizallamiento de la masa adhesiva sensible a la presién a una temperatura de
25 °C durante el recubrimiento de dispersién asciende a de 200 a 100.000 Pa*s a una velocidad de cizallamiento de
102s" y de 0,1 a 10 Pa*s a una velocidad de cizallamiento de 100 s™.
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La masa adhesiva es una masa adhesiva sensible a la presion, es decir, una masa adhesiva, que ya bajo una presion
relativamente débil, permite una conexién permanente con casi todos los sustratos adhesivos y después del uso puede
desprenderse de nuevo esencialmente sin residuos del sustrato adhesivo. Una masa adhesiva sensible a la presién
actla permanentemente de manera pegajosa a temperatura ambiente, es decir, presenta una viscosidad
suficientemente baja y una alta pegajosidad de agarre, de modo que humedece la superficie del sustrato adhesivo
respectivo ya a baja presion. La capacidad de pegado de la masa adhesiva se basa en sus propiedades adhesivas y
la capacidad de retirada en sus propiedades cohesivas.

El soporte textil es un tejido, preferentemente un tejido de poliéster.

Ventajosamente y al menos por zonas, el soporte puede presentar una superficie lisa en uno o ambos lados,
preferentemente en cada caso una superficie completa superficie alisada. La superficie alisada puede estar chintzada,
tal como se explica en detalle, por ejemplo, en el documento EP 1 448 744 A1.

Ademas, el soporte puede calandrarse para la compactacion en un laminador. Preferentemente, los dos rodillos
marchan en direcciones opuestas y con la misma velocidad circunferencial, de modo que el soporte se prensa y
compacta.

Si la velocidad circunferencial de los rodillos difiere, entonces el transportador se alisa adicionalmente.

Como materiales de partida para el material de soporte para la cinta adhesiva, estan previstas en particular fibras
(quimicas) (fibra cortada o filamento sin fin) de polimeros sintéticos, también denominadas fibras sintéticas, de
poliéster, poliamida, poliimida, aramida, poliolefina, poliacrilonitrilo o vidrio, fibras (quimicas) de polimeros naturales
tales como fibras celulésicas (viscosa, modal, lyocell, cupro, acetato, triacetato, Cellulon), tales como fibras de caucho,
tales como fibras de proteinas vegetales y/o tales como fibras de proteinas animales y/o fibras naturales de algodon,
sisal, lino, seda, cafamo, lino, coco o lana. En cambio, la presente invencidén no esta limitada a los materiales
mencionados, sino que pueden, reconocible para el experto sin tener que ser inventivo, emplearse una pluralidad de
fibras adicionales para la produccion del soporte.

Ademas, son igualmente adecuados hilos, fabricados de las fibras indicadas.

En el caso de tejidos, los hilos individuales se producir a partir de un hilo mixto, es decir, presentan constituyentes
sintéticos y naturales. Sin embargo, por regla general, los hilos de urdimbre y los hilos de trama estan formados en
cada caso sin mezclar. Los hilos de urdimbre y/o los hilos de trama pueden componerse a este respecto en cada caso
solo de hilos sintéticos o solo de hilos a partir de materias primas naturales, es decir estar sin mezclar.

El tejido presenta las siguientes caracteristicas:

* numero de hilos de urdimbre en el intervalo de 30 a 60 por cm,
* numero de hilos de trama en el intervalo de 23 a 50 por cm,

» finura de hilo en la direccién de urdimbre de 40 a 180 dtex y/o
« finura de hilo en la direccién de trama de 100 a 400 dtex

La insercién de trama es posible como un disparo unico y/o mdiltiple.
La realizacion del tejido es posible en lienzo, tejido de sarga o satén.

El tejido esta calandrado preferentemente a temperaturas en el intervalo de 80 a 250 °C y a alta presion (mayor/igual
a 400 bar, preferentemente 450 bar, 0 a 170 N/mm), de modo que se produce una compactacion de la superficie. La
permeabilidad al aire se reduce por esta medida por debajo de un valor de 200 I/m?*s segun la norma DIN EN ISO
9237 (presion diferencial de 200 Pa en el caso de estructuras planas técnicas, 20 cm? de area de ensayo). De manera
especialmente preferente se permiten construcciones de tejido, que permiten valores por debajo de 130 I/m?*s.

En general, la permeabilidad al aire del soporte de tejido de acuerdo con una forma de realizacion especialmente
preferida de la invencion, se encuentra por debajo de un valor de 200 I/m?*s segun la norma DIN EN ISO 9237 (presion
diferencial de 200 Pa en el caso de estructuras planas técnicas, 20 cm? de superficie de ensayo), de manera
especialmente preferente por debajo de 130 I/m?*s.

En el caso de construcciones de tejido con mayor permeabilidad al aire, se ofrece para mejorar la capacidad de
recubrimiento, la aplicacion de una impregnacion, que se aplica preferentemente como una dispersién acuosa.

El tejido es preferentemente negro, en donde los hilos (filamentos) se tifien en hileras.

Con los parametros mencionados anteriormente, se consigue al menos un humedecimiento de toda la superficie del
soporte textil, generalmente incluso un hundimiento de la masa adhesiva, sin golpear considerablemente. Dado que
una parte de la masa recubierta penetra en los poros del soporte textil, la aplicacion de masa adhesiva real no
corresponde a la realmente disponible para el pegado. Se considera aplicacion de masa adhesiva efectiva, es decir,
disponible para el pegado, aquella que se encuentra por encima del plano del tejido del lado recubierto con masa
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adhesiva. Con ello se consigue un anclaje de la masa seguro y, al mismo tiempo, se evitan efectos negativos tales
como una mayor fuerza de desenrollado o alteraciones en el proceso de recubrimiento debido a la penetracion de la
masa adhesiva.

Si la aplicacion de masa efectiva es menor que la real, puede aparecer un efecto inesperado, pero generalmente
estimado, que facilita el procesamiento de la cinta adhesiva en el caso del revestimiento de cables: la cinta adhesiva
se puede rasgar lateralmente a mano, porque mediante la masa adhesiva que se encuentra en la estructura textil, los
hilos de urdimbre y de trama del tejido estan fijados contra el deslizamiento. En el caso de tejidos no tratados,
precisamente este deslizamiento durante el ensayo de rasgado causa una mayor tenacidad, que dificulta
enormemente la capacidad de rasgado a mano, si no lo hace practicamente imposible. Se prefieren para ello tejidos
con una finura de hilo de menos de 90 dtex.

La masa adhesiva sensible a la presion se compone de una dispersién de acrilato acuosa, es decir, un éster de
poli(acido acrilico) finamente dispersado con propiedades adhesivas sensibles a la presion, tal como se describe, por
ejemplo, en el Handbook of Pressure Sensitive Technology de D. Satas. Las masas adhesivas sensibles a la presion
de acrilato son normalmente copolimeros polimerizados por radicales de ésteres alquilicos de acido acrilico o ésteres
alquilicos de acido metacrilico de alcoholes C+1 a Czo tales como, por ejemplo, acrilato de metilo, (met)acrilato de etilo,
(met)acrilato de n-butilo, (met)acrilato de t-butilo, (met)acrilato de ciclohexilo, (met)acrilato de 2-etilhexilo, (met)acrilato
de n-octilo, (met)acrilato de iso-octilo, (met)acrilato de n-decilo, (met)acrilato de n-dodecilo, (met)acrilato de tetradecilo,
(met)acrilato de laurilo, (met)acrilato de oleilo, (met)acrilato de palmitilo y (met)acrilato de estearilo ademas de otros
ésteres de acido (met)acrilico, como (met)acrilato de isobornilo, (met)acrilato de bencilo, (met)acrilato de fenilo y
(met)acrilato de 2-bromoetilo, (met)acrilatos de alcoxialquilo tales como (met)acrilato de etoxietilo. Ademas, entran
entre estos ésteres de acidos di- y tricarboxilicos etilénicamente insaturados y anhidridos tales como maleato de etilo,
fumarato de dimetilo e itaconato de etilmetilo. Asimismo entran entre estos mondmeros aromaticos de vinilo tales
como, por ejemplo, estireno, viniltolueno, metilestireno, n-butilestireno, decilestireno.

Otros posibles monémeros para la obtencién de las propiedades ventajosas son ésteres vinilicos de acidos
carboxilicos que contienen hasta 20 atomos de carbono, tales como acetato de vinilo o laurato de vinilo, vinil éteres
de alcoholes que contienen hasta 10 atomos de carbono, tales como vinilmetil éter o vinilisobutil éter, haluros de vinilo
tales como cloruro de vinilo o dicloruro de vinilideno, nitrilos tales como acrilonitrilo o metacrilonitrilo, amidas de acido
tales como acrilamida o metacrilamida e hidrocarburos insaturados con 2 a 8 atomos de carbono tales como etileno,
propeno, butadieno, isopreno, 1-hexeno o 1-octeno.

Para influir en las propiedades fisicas y opticas de la masa adhesiva sensible a la presion, se tienen en cuenta
monomeros polifuncionales etilénicamente insaturados como monémeros de reticulacion. Ejemplos de estos son
divinilbenceno, diacrilatos de alquilo tales como diacrilato de 1,2-etilenglicol, diacrilato de 1,4-butanodiol, diacrilato de
1,6-hexanodiol, diacrilato de 1,8-octanodiol o diacrilato de 1,12-dodecanodiol, triacrilatos tales como triacrilato de
trimetilolpropano y tetraacrilatos tales como tetraacrilato de pentaeritritol. Entre grupo de monémeros polifuncionales
entran también mondmeros reticulables por UV, tales como por ejemplo con derivados funcionalizados con
(met)acrilato de benzofenona o de benzoina.

Otro grupo de mondédmeros son aquellos que generan un potencial de reticulacion latente en el polimero y conducen
espontaneamente (a menudo catalizados) a una estructura de red después del secado de la masa adhesiva. Un
monomero de este tipo es, por ejemplo, metacrilato de glicidilo, cuyo anillo de oxirano con funciones hidroxilo o en
particular carboxilato con apertura de anillo conduce a un enlace covalente. Esta reaccion tiene lugar de manera
acelerada en presencia de iones zinc o, especialmente en presencia de funciones carboxilo, aminas.

Para conseguir propiedades adhesivas sensibles a la presion, la temperatura de procesamiento de la masa adhesiva
tiene que estar por encima de su temperatura de transicion vitrea, para tener propiedades viscoelasticas.

Tamanfos de particula tipicos del polimero dispersado varian de 20 nm a 10 ym. La dispersién polimérica se produce
mediante el procedimiento de la polimerizacion en emulsion de mondmeros de acrilato y posiblemente otros
monomeros etilénicamente insaturados. Se dan descripciones de este procedimiento, por ejemplo, en "Emulsion
Polymerization and Emulsion Polymers" - Peter A. Lovell y Mohamed S. El-Aasser - Wiley-VCH 1997 - ISBN 0-471-
96746-7 o en el documento EP 1 378 527 B1.

Las viscosidades de cizallamiento de dispersiones comerciales se encuentran por regla general por debajo de las del
procedimiento de acuerdo con la invencién. Para conseguir las viscosidades de cizallamiento necesarias, se emplean
generalmente aditivos de reologia, también denominados espesantes. En principio se diferencia en este caso entre
aditivos de reologia organicos e inorganicos.

Los espesantes organicos a su vez se dividen en dos principios de accion esenciales: (a) el espesamiento de la fase
acuosa, es decir no asociativo, y (b) formacién asociativa entre molécula de espesante y particulas, en parte con la
inclusion de estabilizadores (emulsionantes).

Representantes del primer grupo de sustancias son los poli(acidos acrilicos) solubles en agua y poli(acidos
coacrilicos), que en el medio basico forman polielectrolitos con gran volumen hidrodinamico. El experto en la materia
también los denomina de forma abreviada ASE (emulsion hinchable con élcali (alkali swellable emulsion)). Se
caracterizan por una alta viscosidad de cizallamiento en reposo y una fuerte dilucion por cizallamiento. Otra clase de
sustancias son los polisacaridos modificados, en particular éteres de celulosa tales como carboximetilcelulosa, 2-
hidroxietilcelulosa, carboximetil-2-hidroxietilcelulosa, metilcelulosa, 2-hidroxietilmetilcelulosa, 2-hidroxietiletilcelulosa,
2-hidroxipropilcelulosa, 2-hidroxipropilmetilcelulosa, 2-hidroxibutilmetilcelulosa. Adicionalmente, a esta clase de
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sustancias pertenecen los polisacaridos menos utilizados, tales como los derivados de almidén y poliéteres especiales.
El grupo activo de los espesantes asociativos son, en principio, copolimeros de bloque con un bloque medio soluble
en agua y blogques terminales hidréfobos, interaccionando los bloques terminales con las particulas o con ellos mismos
y formando con ello una red espacial que incorpora las particulas. Representantes tipicos son habituales para el
experto en la técnica como HASE (emulsion hinchable alcalina modificada hidrofébicamente), HEUR (éxido de etileno
uretano modificado hidréfobamente) o HMHEC (hidroxietilcelulosa modificada hidrofobamente). En el caso de los
espesantes HASE, el bloque medio es un ASE, los bloques terminales son cadenas de alquilo hidréfobas, largas,
generalmente acopladas a través de puentes de poli(6xido de etileno). En el caso de HEUR, el bloque medio soluble
en agua es un poliuretano, en el caso de HMHEC una 2-hidroxietilcelulosa.

Especialmente los HEUR y HMHEC no idnicos son en gran medida insensibles al pH. En funcién de la estructura, los
espesantes asociativos provocan un comportamiento de flujo mas o menos newtoniano (independiente de la velocidad
de cizallamiento) o pseudoplastico (de fluidificacién por cizallamiento). En ocasiones muestran también un caracter
tixotropico, es decir, ademas de una dependencia de la fuerza de cizallamiento de la viscosidad, también muestran
una dependencia del tiempo.

Los espesantes inorganicos son generalmente silicatos estratificados de origen natural o sintético, ejemplos son
hectoritas y esmectitas. En contacto con agua, las capas individuales se separan unas de otras. Por cargas diferente
en las superficies y los bordes de las plaquitas forman en reposo una estructura de castillo de naipes que llena el
espacio, dando como resultado altas viscosidades de cizallamiento en reposo limites de fluencia. Con el cizallamiento
colapsa la estructura de castillo de naipes y puede observarse una clara caida de la viscosidad de cizallamiento. En
funcién de la carga, concentracion y dimensiones geométricas de las plaquitas puede tardar un tiempo en formarse la
estructura, de modo que con tales espesantes inorganicos puede conseguirse también tixotropia.

Los espesantes pueden agitarse en parte directamente en la dispersion de adhesivo o, en parte, diluirse o dispersarse
previamente de manera ventajosa en agua. Concentraciones de uso tipicas son del 0,1 al 5 % en peso con respecto
a los solidos.

Proveedores de espesantes son, por ejemplo, OMG Borchers, Omya, Byk Chemie, Dow Chemical Company, Evonik,
Rockwood o Miinzing Chemie.

La dispersion de acrilato puede mezclarse con agentes de pegajosidad para mejorar las propiedades adhesivas. Como
agente de pegajosidad, también conocido como resinas adhesivas, son adecuadas, en principio, todas las clases de
sustancias conocidas. Agentes de pegajosidad son, por ejemplo, resinas de hidrocarburo (por ejemplo, polimeros a
base de monémeros Cs o Cy), resinas de terpeno-fenol, resinas de politerpeno a base de materias primas tales como
a- 0 B-pineno, resinas aromaticas tales como resinas de cumarona-indeno o resinas a base de estireno o a-
metilestireno tales como colofonia y sus productos secundarios, por ejemplo colofonia desproporcionada, dimerizada
o esterificada, por ejemplo, productos de reaccién con glicol, glicerol o pentaeritritol, por nombrar solo algunos. Se
prefieren resinas sin dobles enlaces facilmente oxidables, tales como resinas de terpeno-fenol, resinas aromaticas y
se prefieren especialmente resinas que se han producido por hidrogenacién, tales como, por ejemplo, resinas de
compuestos aromaticos hidrogenadas, resinas de policiclopentadieno hidrogenadas, derivados de colofonia
hidrogenados o resinas de politerpeno hidrogenadas. Se prefieren resinas a base de terpenofenoles y ésteres de
colofonia. Asimismo se prefieren resinas adhesivas con un punto de reblandecimiento por encima de 80 °C de acuerdo
con la norma ASTM E28-99 (2009). Se prefieren especialmente resinas a base de terpenofenoles y ésteres de
colofonia con un punto de reblandecimiento por encima de 90 °C de acuerdo con la norma ASTM E28-99 (2009). Las
resinas se emplean convenientemente en forma de dispersion. Pueden mezclarse de manera finamente dividida asi
sin problemas con la dispersion polimérica.

Cantidades de uso tipicas son de 10 a 100 partes en peso con respecto a los sdlidos.

Para mejorar ain mas la compatibilidad con el cable, la formulaciéon de masa adhesiva puede mezclarse opcionalmente
con filtros de proteccion solar o agentes antienvejecimiento primarios y/o secundarios.

Como agentes antienvejecimiento pueden usarse productos a base de fenoles con impedimento estérico, fosfitos,
tiosinergistas, aminas con impedimento estérico o absorbentes de UV.

Se usan preferentemente antioxidantes primarios tales como, por ejemplo, Irganox 1010 o Irganox 254, solos o en
combinacién con antioxidantes secundarios tales como Irgafos TNPP o Irgafos 168.

Los agentes antienvejecimiento o pueden usarse a este respecto en cualquier combinacion entre si, mostrando las
mezclas de antioxidantes primarios y secundarios en combinacion con agentes fotoprotectores tales como Tinuvin 213
una proteccion antienvejecimiento particularmente buena.

Agentes antienvejecimiento han demostrado ser particularmente ventajosos, en los que se relune un antioxidante
primario con un antioxidante secundario en una molécula. En el caso de estos agentes antienvejecimiento se trata de
derivados de cresol, cuyo anillo aromatico esta sustituido en dos sitios diferentes, preferentemente en posicién orto y
meta con respecto al grupo OH con cadenas de tioalquilo, pudiendo estar unido el atomo de azufre también a través
de una o varias cadenas de alquilo al anillo aromatico del bloque de construccion de cresol. El numero de atomos de
carbono entre el aromatico y el azufre puede estar entre 1 y 10, preferentemente entre 1 y 4. El nimero de atomos de
carbono de la cadena lateral de alquilo puede estar entre 1 y 25, preferentemente entre 6 y 16. En este sentido se
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prefieren en particular compuestos del tipo 4,6-bis(dodeciltiometil)-o-cresol, 4,6-bis(undeciltiometil)-o-cresol, 4,6-
bis(deciltiometil)-o-cresol,  4,6-bis(noniltiometil)-o-cresol o  4,6-bis(octiltiometil)-o-cresol. =~ Dichos  agentes
antienvejecimiento son ofrecidos, por ejemplo, por la empresa Ciba Geigy con el nombre de Irganox 1726 o Irganox
1520.

La cantidad de agente antienvejecimiento o paquete de agentes antienvejecimiento se encontrara en un intervalo entre
el 0,1 y el 10% en peso, preferentemente en un intervalo entre el 0,2 y el 5% en peso, de manera especialmente
preferente en un intervalo entre el 0,5 y el 3% en peso con respecto al contenido total de solidos.

La forma de dosificacién es preferentemente en forma de una dispersién para una miscibilidad particularmente facil
con la dispersion de masa adhesiva. Como alternativa, pueden incorporarse agentes antienvejecimiento liquidos
también directamente en la dispersion, siguiendo a la etapa de incorporacion también una vida util de mas de algunas
horas, para permitir la distribucion homogénea en la dispersién o la inclusiéon del agente antienvejecimiento en las
particulas de dispersion. Otra alternativa es la adicién de una solucion organica de los agentes antienvejecimiento en
la dispersion. Concentraciones adecuadas se encuentran en el intervalo de 0,1 a 5 partes en peso con respecto a los
solidos.

Para mejorar las propiedades de procesamiento, la formulacién de masa adhesiva puede estar mezclada ademas con
agentes auxiliares de procesamiento habituales tales como antiespumantes, aireadores, humectantes o agentes de
nivelacion. Concentraciones adecuadas se encuentran en el intervalo de 0,1 a 5 partes en peso con respecto a los
sélidos.

materiales de relleno (de refuerzo o no de refuerzo) tales como didxidos de silicio (esféricos, aciculares, en forma de
plaquita o irregulares tales como las silices pirégenas), vidrio como esferas macizas o huecas, microbalones,
carbonatos de calcio, éxidos de zinc, didxidos de titanio, éxidos de aluminio o hidréxidos de 6xido de aluminio pueden
servir tanto para ajustar la procesabilidad como las propiedades adhesivas. Concentraciones adecuadas se
encuentran en el intervalo de 0,1 a 20 partes en peso con respecto a los sélidos.

El procedimiento de acuerdo con la invencién para la produccion de la cinta adhesiva para revestir cables también
comprende el recubrimiento del soporte textil directamente con la dispersion en una o varios pasos de trabajo llevados
a cabo de manera sucesiva. El procedimiento prevé un recubrimiento directo del soporte. Como procedimiento de
aplicacion, el experto se cuestiona como rasqueta de alambre (barra Meyer), barra de recubrimiento, rasqueta de
coma, cuchilla rascadora con perfil en V o perfil redondo, aplicacién con rodillo liso o rodillo de reticula, recubrimiento
con boquilla, rasqueta de doble camara, boquilla de cascada multiple.

El secado puede tener lugar en secadores de canal, o en pendientes con aire caliente o radiadores IR, no siendo esta
enumeracion limitante. El experto en la materia esta familiarizado con otros procedimientos de este tipo, sin
enumerarlos en detalle en este caso.

Por ultimo, la cinta adhesiva puede presentar un material de cubierta, con el que, hasta el uso, estan cubiertas una o
las dos capas de masa adhesiva. Como materiales de cubierta son adecuados también todos los materiales
enumerados expresamente en lo anterior.

Preferentemente, se emplea un material antiadherente, tal como una lamina de plastico o un papel muy encolado, de
fibra larga.

Si se desea una baja inflamabilidad de la cinta adhesiva descrita, esta puede conseguirse afiadiendo al soporte y/o a
la masa adhesiva agentes ignifugos. Estos pueden ser compuestos organicos de bromo, si es necesario con
sinergistas tales como triéxido de antimonio, sin embargo, en vista de la ausencia de halégeno de la cinta adhesiva,
se usan preferentemente fosforo rojo, compuestos organicos de fésforo, minerales o intumescentes tales como
polifosfato de amonio, solos o junto con sinergistas.

En el sentido de esta invencion, la expresidon general "cinta adhesiva" abarca todas las estructuras planas tales como
peliculas o secciones de pelicula que se expanden en dos dimensiones, cintas con longitud extendida y anchura
limitada, secciones de cinta y similares, en ultima instancia, también troquelados o etiquetas.

La cinta adhesiva puede producirse en forma de un rollo, es decir, enrollada en si misma en forma de espiral de
Arquimedes.

En la parte posterior de la cinta adhesiva, puede estar aplicado una laca del lado posterior, para influir favorablemente
en las propiedades de desenrollado de la cinta enrollada en la espiral de Arquimedes. Esta laca del lado posterior
puede estar provista para ello de compuestos de silicona o fluorosilicona, asi como con polivinilestearilcarbamato,
polietileniminestearilcarbamida o compuestos organicos de flior como sustancias de accién abrasiva.

La masa adhesiva puede estar aplicada en direccion longitudinal de la cinta adhesiva en forma de una tira, que
presenta una anchura menor que el soporte de la cinta adhesiva.

En funcién del caso de uso, también pueden estar aplicadas como recubrimiento varias tiras paralelas del adhesivo
sobre el material de soporte. La posicion de la tira sobre el soporte se puede elegir libremente, prefiriéndose una
disposicion directamente en uno de los bordes del soporte.
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Preferentemente, la masa adhesiva esta aplicada sobre toda la superficie sobre el soporte.

Sobre el recubrimiento adhesivo del soporte puede estar prevista al menos una tira de una cubierta, que se extienden
en direccion longitudinal de la cinta adhesiva y cubren entre el 20% y el 90% del recubrimiento adhesivo.
Preferentemente, la tira cubre en total entre el 50% y el 80% del recubrimiento adhesivo. El grado de cobertura se
selecciona en funcidon de la aplicacion y del diametro del mazo de cables.

Los porcentajes indicados se refieren a la anchura de las tiras de la cubierta con respecto a la anchura del soporte.

De acuerdo con una forma de realizacion preferida de la invencion, esta presente exactamente una tira de la cubierta
sobre el recubrimiento adhesivo.

La posicion de la tira sobre el recubrimiento adhesivo se puede elegir libremente, prefiriéndose una disposicion
directamente en uno de los bordes longitudinales del soporte. De esta manera, resulta una tira adhesiva que se
extiende en direccién longitudinal de la cinta adhesiva, que termina con el otro borde longitudinal del soporte.

Si la cinta adhesiva se emplea para revestir un arnés de cables, pasandose la cinta adhesiva en un movimiento en
forma de hélice alrededor del arnés de cables, el revestimiento del arnés de cables puede tener lugar de manera que
la masa adhesiva de la cinta adhesiva se pega solo sobre la cinta adhesiva en si, mientras que el material no entra en
contacto con nada de adhesivo.

El arnés de cables revestido de este modo presenta una flexibilidad muy alta debido a la falta de fijacion de los cables
por cualquier adhesivo. Por lo tanto, su capacidad de flexion durante la instalacion, especialmente en pasajes
estrechos o curvas cerradas, aumenta significativamente.

Si se desea una cierta fijacion de la cinta adhesiva sobre el material, el revestimiento puede tener lugar de tal manera
que la tira adhesiva se pega por una parte sobre la cinta adhesiva y, por otra parte, sobre el material.

De acuerdo con otra forma de realizacién ventajosa, la tira esta aplicada centralmente sobre el recubrimiento adhesivo,
de modo que resultan dos tiras adhesivas que se extienden en los bordes longitudinales del soporte en direccién
longitudinal de la cinta adhesiva.

Para la aplicacion segura y econémica de la cinta adhesiva en dicho movimiento helicoidal alrededor del mazo de
cables y contra el deslizamiento de la funda protectora resultante, las dos tiras adhesivas respectivamente presentes
en los bordes longitudinales de la cinta adhesiva son ventajosas, en particular cuando una, que generalmente es mas
estrecha que la segunda tira, sirve como medio auxiliar de fijacion y la segunda tira, mas ancha, sirve como cierre. De
esta manera, la cinta esta pegada al cable de modo que el mazo de cables esté asegurado contra el deslizamiento y,
no obstante, esta configurado de manera flexible.

Ademas hay formas de realizacion, en las que estan aplicadas mas de una tira de la cubierta sobre el recubrimiento
adhesivo. Cuando se habla unicamente de una tira, el experto lee que mas bien varias tiras pueden cubrir al mismo
tiempo el recubrimiento adhesivo.

La cinta adhesiva generada con el procedimiento de acuerdo con la invencion es extraordinariamente adecuada para
enrollar cables, incluso para las clases de alta temperatura T3 y T4, debido a la base de masa adhesiva de acrilato. El
desenrollado se consigue facilmente, porque que no ha llegado nada de masa adhesiva en el lado posterior durante
el recubrimiento, al mismo tiempo, la masa adhesiva esta firmemente anclada de modo que no se producen
rebobinados. Bajo ciertas restricciones del tejido, se puede rasgar faciimente a mano y facilita el procesamiento al
hacer mazos de cables al eliminar las herramientas para el corte a medida. Dicha capacidad de rasgado a mano
facilitada se consigue principalmente mediante la eleccion de un hilo de urdimbre fino con un grosor de menos de 90
dtex. Para evitar que los hilos de urdimbre se junten durante el proceso de rasgado, es imprescindible una fijacién
suficiente de los hilos individuales del tejido, por ejemplo, mediante un proceso de bastidor tensor a altas temperaturas.
Se puede conseguir una fijacion adicional mediante un recubrimiento / impregnacién con dispersiones acuosas, que
debido a los efectos capilares pueden penetrar profundamente en los intersticios del tejido y en el hilo en si, eso es
entre los filamentos individuales. Mediante la combinacién de fijacién convencional en el bastidor tensor y el
recubrimiento con dispersién acuosa se consigue una capacidad de rasgado a mano optimizada. Como ejemplo, en
este contexto, sirve un tejido con la construccién de 34 hilos/cm con 84 dtex de espesor en la direccion de urdimbre y
28 hilos/cm con 167 dtex en la direccion de trama. Este tejido no se puede rasgar a mano de manera éptima después
de la fijacién en el bastidor tensor y presenta una resistencia al desgarro adicional de 8 a 10 N segun el método
establecido AFERA 4007. Mediante el recubrimiento con una dispersion de acrilato, este valor puede reducirse a un
nivel de 4 a 6 N, lo que se refleja en una muy buena capacidad de rasgado.

Ademas, es ventajoso envolver material alargado, tal como en particular mazos de cables en vehiculos de motor,
pudiendo guiarse la cinta adhesiva en una linea helicoidal alrededor del material alargado o pudiendo envolverse el
material alargado en la direccién axial de la cinta.

Debido a la excelente idoneidad de la cinta adhesiva, se puede usar en una funda, que consiste en una cubierta, en
la que la cinta autoadhesiva esta presente al menos en una regiéon de borde de la cubierta, que esta pegada a la
cubierta de modo que la cinta adhesiva se extiende a lo largo de uno de los bordes longitudinales de la cubierta, en
concreto preferentemente en una regiéon de borde estrecha en comparacion con la anchura de la cubierta.

Un producto de este tipo, asi como formas de realizacién optimizadas del mismo, se divulgan en el documento EP 1
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312 097 A1. En los documentos EP 1 300 452 A2, DE 102 29 527 A1 asi como WO 2006 108 871 A1 se representan
perfeccionamientos para los que la cinta adhesiva de acuerdo con la invenciéon es asimismo muy adecuada.
Igualmente, la cinta adhesiva de acuerdo con la invencién puede usarse en un procedimiento, tal como se divulga en
el documento EP 1 367 608 A2.

Por ultimo, los documentos EP 1 315 781 A1 asi como DE 103 29 994 A1 describen formas de realizacion de cintas
adhesivas, tal como son posibles para la cinta adhesiva de acuerdo con la invencion.

A continuacion, la cinta adhesiva se explicara con mas detalle por medio de una figura, sin desear provocar con ello
ningun tipo de restriccion.

Muestran
la figura 1 la cinta adhesiva producida segun el procedimiento de acuerdo con la invencién en corte lateral.

En la figura 1 se muestra en seccion transversal (corte transversal) la cinta adhesiva, que consiste en un soporte de
tejido 1, sobre el que esta aplicada, en un lado, una capa de un recubrimiento autoadhesivo 2 a base de una dispersion
de acrilato.

La masa adhesiva se ha hundido hasta el 20% en el soporte, lo que provoca un anclaje 6ptimo y, al mismo tiempo,
mejora la capacidad de rasgado a mano del soporte.

Ejemplos
Para explicar la invencion, se llevé a cabo el procedimiento segun el siguiente esquema:
Recubrimiento

El recubrimiento se realiz6é en una instalacion de recubrimiento de laboratorio con una anchura banda de 30 cm. Los
componentes funcionales esenciales de esta instalacién son el desenrollado de la paca portadora no recubierta, el
mecanismo de aplicacion para la masa adhesiva para conseguir un espesor definido de pelicula humeda, un secador
de canal de chorro flotante con cuatro zonas de temperatura de 5 m de longitud, atemperables individualmente y una
bobinadora para el devanado del producto recubierto y secado.

Como mecanismo aplicador sirvié una cuchilla rascadora con perfil en V, que se habia dispuesto radialmente por
encima de un cilindro de recubrimiento que giraba en sincronismo con la banda, sobre la que se guiaba el soporte
(procedimiento de cuchilla sobre rollo). La distancia entre el tejido que va a recubrirse y el borde inferior de la cuchilla
rascadora se ajusté de modo que después del secado resulté el peso deseado por unidad de drea deseado de la masa
adhesiva sensible a la presion de acuerdo con los ejemplos.

Como variante, se proporciond un mecanismo de aplicacién con la técnica de una rasqueta de aire. A diferencia del
procedimiento de cuchilla sobre rollo, el cilindro de recubrimiento se omite en este caso. La cuchilla rascadora se
acciona al contacto con el soporte, de modo que la aplicacion en himedo se regula por la tension de la banda.

Las zonas de secado se atemperaron tal como sigue:

zona 1: 80 °C, zona 2: 80 °C, zona 3: 90 °C, zona 4: 110 °C.
La velocidad de la banda ascendié a 4 m/min.

La paca enrollada, recubierta con masa adhesiva y secada se confeccion6 en una maquina de confeccién por corte
de tijera en rollos de 25 m de longitud y 20 mm de anchura en nucleos de cartén de 1,5 pulgadas.

Como soporte de ejemplo, se recurrié a dos tejidos de poliéster tefiidas de color negro:

Tejido 1:

Finura de los hilos 167 dtex, Numero de hilos de urdimbre 48,5 1/cm, Nimero de hilos de trama 23 1/cm. Se realizo
un calandrado a 100 °C y a una presion de 200 N/mm en la hendidura de rodillo o 478 bar.

La permeabilidad al aire es inferior a 180 I/m?*s.

Tejido 2:

Finura del hilo de urdimbre 84 dtex, NiUmero de hilos de urdimbre 34 1/cm,

Finura del hilo de trama 167 dtex, Numero de hilos de trama 28 1/cm;

Se realiz6 un calandrado a 220 °C y 230 N/mm de presion en la hendidura de rodillo o 550 bar.

Tejido 3:
Como el tejido 2, en contraste, se realizd un calandrado a 100 °C y una presion de 200 N/mm en la hendidura de
rodillo 0 478 bar.

Como dispersién de adhesivo sensible a la presion disponible comercialmente se usé una dispersion de acrilato con
un contenido de solidos del 69% (Acronal V215 de BASF).
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Como espesantes disponibles comercialmente se usaron:

Denominacion Fabricante Tipo Caracteristicas
Acrysol TT615 ER | Dow HAsg |fuertemente
pseudoplastico
Acrysol RM-12W | Dow HEUR | fuertemente
pseudoplastico
Borchigel 0625 OMG Borchers HEUR | pseudoplastico
Tafigel PUR 41 Munzing Chemie | HEUR | pseudoplastico

Los espesantes se diluyeron con agua destilada en una proporcién de 1: 1 antes de mezclarlos en la dispersion de
acrilato (con lo que se reduce a la mitad el contenido de sélidos), para mejorar su incorporacién homogénea en la
dispersion de acrilato. Para la incorporacion, la dispersion de acrilato en forma de suministro se agité con un agitador
de ancla a 200 rpm y se colocé en la tromba de los espesantes prediluidos. Para la homogeneizacion, la agitacion
continud durante otros 10 minutos. Antes del recubrimiento, se dejo que la masa se ventilara durante 24 horas.

Determinacion de la viscosidad de cizallamiento

La viscosidad de cizallamiento se midioé con un redmetro con geometria de placa coénica (DSR 200 N de Rheometric
Scientific) a 25°C. Se realiz6 un barrido de esfuerzo cortante de 0,1 a 4700 Pa con 10 puntos de medicion por década.

Criterios de evaluacion
Los criterios para evaluar un procedimiento orientado a la aplicacion son:

* anclaje de masa sobre el soporte cuando se desenrolla
» fuerza de desenrollado

Realizacién de las pruebas

Las pruebas se llevaron a cabo en rollos de 25 m de longitud y 20 mm de anchura, que se habian almacenado
previamente durante 14 dias a 40 °C, para hacer las declaraciones de prueba mas claras.

Anclaje de la masa sobre el soporte al desenrollarse

El anclaje de masa sobre el soporte es apropiado para la aplicacion, si no se observa rebobinado de la masa adhesiva
sensible a la presién en la parte posterior de la cinta durante el desenrollado. Para este proposito, el rollo se desenrolla
a velocidades de 0,3 m/min y 30 m/min y la parte posterior del soporte, es decir, el lado opuesto a la masa adhesiva
se inspecciona visualmente en busca de residuos de masa adhesiva. Los residuos de masa adhesiva son claramente
visibles desde el tejido negro.

El resultado "sin residuos de masa adhesiva" es adecuado para la aplicacién y se clasifica con la nota "1". Cualquier
residuo de masa adhesiva reconocible obtiene la nota "0".

Fuerza de desenrollado

En el caso de una adaptacion inadecuada de la viscosidad de la dispersion de masa adhesiva y la construccion del
tejido, la dispersién de masa adhesiva puede penetrar en el proceso de recubrimiento por parte del soporte, de modo
que la masa adhesiva llega también a la parte posterior del soporte, es decir, el lado opuesto al adhesivo. Como hay
un contacto masa adhesiva-masa adhesiva durante el bobinado del rollo de cinta adhesiva, la fuerza adhesiva aumenta
notablemente y supera rapidamente un nivel tolerable. La medida tolerable especifica la norma de automéviles LV312,
segun la que la fuerza de desenrollado de un rollo de cinta adhesiva para el revestimiento de cable a una velocidad
de despegue de 30 m/min debe estar entre 3 y 9 N/cm.

Si el valor se encuentra en este intervalo, esto significa una penetracion insignificante de la masa adhesiva y se evalua
con la nota "1". Valores por encima de este intervalo reciben la nota "0+".

Con la penetracion masiva de la masa adhesiva, el laminado a mano es casi imposible. Luego se trata del bloqueo
adecuado del rollo, en parte, el adhesivo se rebobina en la parte posterior. En el caso de este error, la fuerza de
desenrollado esta marcada con "0-".

Para un juicio de desempeiio exitoso, ambos criterios deben estar marcados con "1".

En la Tabla 1 se exponen las formulaciones de masa adhesiva de dispersién. Los nimeros indican a este respecto el
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contenido de espesante en porcentaje con respecto a los sdlidos.

Tabla 1
Formulacion
Nombre de espesante 1 2 3 4 5
Acrysol TT 615 ER 0,16 - - -
Acrysol RM-12W - 0,16 - - -
Borchigel 0625 - - 0,20 - -
Tafigel PUR 41 - - - - 0,05

En la Tabla 2 estan indicadas las viscosidades de cizallamiento en Pa*s de las formulaciones de ejemplo 1 a 5 a
velocidades de cizallamiento de 0,01 sy 100 s™.

Tabla 2
Viscosidad de cizallamiento de la formulacion en
Pa's
V_eIocnda@ de 1 2 3 4 5
cizallamiento
0,01 s 3000 1000 500 40 80
\/_eIomdgd de 1 2 3 4
cizallamiento
100 s™* 3 1,5 4 0,5

Segun el procedimiento de recubrimiento descrito anteriormente, las construcciones de cinta adhesiva compiladas en
la Tabla 3 se fabricaron en los tejidos 1y 2 con las composiciones de masa adhesiva 1 a 5 como ejemplos y ejemplos
comparativos:

Tabla 3
Formulacion
1 1 2 3 4 5
Tejido 1 . Ejemplo | Ejemplo | Ejemplo Ejemplo Ejemplo
Ejemplo B1 B2* B3 B4 comparativo C1 comparativo C2

Tejido 2 Ejemplo

comparativo C3
Tejido 3 Ejemplo

comparativo C4
* Se desvia de los demas en el modo de produccidn, explicacion en el texto.

En todos los ejemplos y ejemplos comparativos, con la excepcion del Ejemplo B2, la hendidura de recubrimiento se
ajusté de modo que después del secado, resulté un peso por unidad de superficie del recubrimiento de 100 g/m? con
una tolerancia de + 3 g/m2.

En el Ejemplo B2, se empled una variante de proceso de dos etapas: en una primera etapa, con el mecanismo
aplicador de rasqueta de aire, se aplicd un peso por unidad de superficie de la masa adhesiva seca de
aproximadamente 20 g/m? sobre el tejido. El tejido no mostro pegajosidad después de esta etapa de recubrimiento.
La aplicacién de masa efectiva era entonces cero, toda la masa adhesiva se hundié en el soporte.

En la segunda etapa, el tejido recubierto previamente se recubrié con el procedimiento de cuchilla sobre rodillo con
otros aproximadamente 80 g/m?, de modo que después de secar resulté un peso por unidad de superficie total del
recubrimiento de 100 g/m? con una tolerancia de + 3 g/m?.

La Tabla 4 muestra los resultados de las pruebas sobre los criterios "anclaje de masa sobre el soporte al desenrollar"
y "fuerza de desenrollado"”.

Tabla 4
Ejemplos Ejemplos comparativos
B1 | B2 | B3 | B4 V1 V2 V3 V4
Anclaje de la masa sobre el soporte al 1 1 1 1 1 1 1 1
desenrollarse

1"
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(continuacién)

Ejemplos Ejemplos comparativos
B1 | B2 | B3 | B4 V1 V2 V3 V4
Fuerza de desenrollado 1 1 1 1 0+ 0+ 0+ 0-

Solo en el caso de cintas adhesivas con soporte de tejido, que se han producido con el procedimiento de acuerdo con
la invencion, pueden realizarse los dos criterios clave para una cinta adhesiva que funcione. Los ejemplos
comparativos son, por el contrario, inadecuados. En los ejemplos comparativos 1 a 3, se muestra, con respecto al
ejemplo comparativo 4, el efecto favorable de un calandrado.

No obstante, no solo el calandrado conduce a la capacidad de recubrimiento deseada del soporte, se trata de una

interaccion de calandrado y construccion de tejido.

Por lo tanto, construcciones de tejido mas delgadas o de tejido requieren un calandrado mas intenso que los soportes

gruesos cerrados.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para producir una cinta de envoltura de cable, en el que un soporte textil se recubre por un lado con
una masa adhesiva sensible a la presion, en el que

la masa adhesiva es una dispersion de acrilato acuosa,

la viscosidad de cizallamiento de la masa adhesiva sensible a la presion a una temperatura de 25 °C durante el
recubrimiento de dispersion asciende a de 200 a 100.000 Pa*s a una velocidad de cizallamiento de 10%s' y de 0,1 a
10 Pa*s a una velocidad de cizallamiento de 100 s,

a la masa adhesiva sensible a la presién se han anadido aditivos de reologia en forma de espesantes asociativos,
encontrandose la concentracion de uso de los espesantes asociativos entre el 0,1 y el 5 % en peso con respecto a los
sélidos, y en el que

el soporte textil es un tejido que presenta las siguientes caracteristicas:

* numero de hilos de urdimbre en el intervalo de 30 a 60 por cm,
* numero de hilos de trama en el intervalo de 23 a 50 por cm,

« finura de hilo en la direccién de urdimbre de 40 a 180 dtex y/o
« finura de hilo en la direccién de trama de 100 a 400 dtex.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1,
caracterizado por que
el soporte textil es un tejido de poliéster.

3. Procedimiento segun al menos una de las reivindicaciones 1 a 2,

caracterizado por que

el soporte textil es un tejido que esta calandrado a temperaturas en el intervalo de 80 a 250 °C y bajo una presién
mayor/igual a 400 bar, preferentemente 450 bar, o con 170 N/mm.

4. Procedimiento segun al menos una de las reivindicaciones anteriores,

caracterizado por que

el soporte textil es un tejido encontrandose la permeabilidad al aire por debajo de un valor de 200 I/m?*s segun la
norma DIN EN ISO 9237 (presion diferencial de 200 Pa en el caso de estructuras planas técnicas, 20 cm? superficie
de prueba), preferentemente por debajo de 130 I/m?*s.

5. Procedimiento segun la reivindicacion 1,
caracterizado por que
la dispersion de acrilato se produce mediante el procedimiento de polimerizacién en emulsion.

6. Procedimiento segun al menos una de las reivindicaciones anteriores,

caracterizado por que

como agentes de pegajosidad se emplean resinas adhesivas con un punto de reblandecimiento por encima de 80 °C
de acuerdo con la norma ASTM E28-99 (2009), preferentemente resinas a base de terpenofenoles y/o ésteres de
colofonia con un punto de reblandecimiento por encima de 90 °C de acuerdo con la norma ASTM E28-99 (2009).
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