d MEHR ALS NUR
KLEBEBAND

Individuelle Stanzteile fiir lhren optimalen Prozess




Individuelle Stanzteile fur ihre Anwendung

Nutzen Sie die Maoglichkeit, aus tesa® Klebebandern
hergestellte Stanzteile einzusetzen. Setzen Sie deshalb
schon bei der Entwicklung lhrer Produkte, der Planung
Ihrer Arbeitsprozesse und bei der Kostenkalkulation auf
die vielfaltigen Moglichkeiten von individuell gestalteten
Stanzteilen.

Stellen sie sicher, dass:

Ihr Fertigungsprozess storungsfrei und zligig ablauft
- |hre Mitarbeiter effektiv alle Auftrage bearbeiten konnen
- |hr Produkt frei von Nacharbeit ist

Das perfekte Ergebnis entsteht, wenn Sie das zum Unter-
grund passende tesa® Klebeband individuell an lhren
Fertigungsprozess anpassen. Ein echter Mehrwert, mit
dem Sie die optimale Verbindung zu Ihren Produkten
finden, deren Qualitat steigern sowie Zeit sparen und den
Ausschuss im Produktionsprozess senken. |hr Unter-
nehmen produziert mit Leidenschaft und dem hochsten

Qualitatsanspruch. Wir wissen darum — und unterstitzen
Sie als Partner der Industrie dabei, eine optimale Losung
fur lhre Fertigung zu definieren und die optimale Darrei-
chungsform herauszufinden.

Das Converting umfasst dabei unterschiedlichste Moglich-
keiten Klebebander zu bearbeiten. Man spricht z.B. von:

« Schneiden

- Stanzen

« Lasern

- Laminieren

Die Stanzteile auf lhren Prozess anzupassen, macht aus
dem Klebeband Ihr individuelles und einzigartiges Pro-
dukt. Die richtige Aufmachung des Stanzteils, ob als Rolle,
Bogen, Familiy-Sheet mit z.B. Anfasslaschen oder Positio-
nierldchern, bringt Qualitat effektiv in Ihre Arbeitsablaufe
und lhr Produkt. Es lohnt sich, alle Optionen zu kennen
und auf Anwendbarkeit zu prifen.

Optimal

gestaltete

Fertigungsprozesse

2 Einleitung



MUSTER UND

ANWENDUNGSBEISPIELE

In der Praxis erprobt — flr Sie zum Testen.

Auf den nachsten Seiten sehen Sie Beispiele, welche Aufmachungen wir bereits fiir unsere Partner in der Industrie
entwickelt haben. Sprechen Sie lhren tesa Anwendungsberater an. Gemeinsam mit Ihnen finden wir die optimale Losung

fur Ihre Anforderungen.
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Rotationsstanzen in mehreren Flachstanzen auf Rolle oder Bogen Stanzteile gelasert auf Rolle oder
Schichten Bogen
5 g

Anfasslasche (selbstklebend und Teile auf Rolle StoR an StoR, mit und Stanzteile auf Rolle entgittert
nicht klebend, geklebt oder ohne Abstand zueinander méglich

geschweikt)

e

Stanzteile mit Applikationshilfe per Abstand von Stanzteilen Durchstanzungen als Passer und
Druck oder Hilfsklebeband zueinander und seitlich bestimmbar Fixierhilfe beim Verbau

Umsetzen von Stanzteilen auf einen Stanzteile mehrbahnig auf der Rolle Stanzteile auf Rolle durch

anderen Tragerliner platziert Perforation vereinzelbar,
Bedruckung (z.B. Teilenummern)
machbar

Trennpapierschlitzung, Partitionen Family-Sheet, mehrere Formate auf
moglich einem Bogen

Stanzteile auf Rolle, mit Durchstanzung innen entfernt oder
Haltestegen partiell befestigt mit Perforation temporar vorhanden

Ausstanzung als Fixierhilfe, Teilbeschichtungen und partielle
teilweise befestigt Klebeflachen herstellbar

4l

Leporellofaltung mit und ohne Stanzteile materialsparend
Transportrand verschachtelt

Muster und Anwendungsbeispiele 3




Stanzteile auf Rolle mit Positionierloch, doppelt eingedeckt
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Physikalische oder chemische Durchstanzungen als Passer und
Vorbehandlung Fixierhilfe beim Verbau
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Stanzteile auf Rolle entgittert Abstand von Stanzteilen
zueinander und seitlich bestimmbar

Produktdetails und -anforderungen

- Das Stanzteil figt 2 Substrate (polar/unpolar) zusammen. In einem
automatisiertem Fertigungsprozess muss das Stanzteil 100 %
prazise positioniert werden und dies bei minimalsten Toleranzen.
Das Klebeband wird extra diinn gewahlt, um den Fligespalt
kleinstmoglich zu halten.

- Einer der beiden Abdeckliner muss physikalisch vorbehandelt
werden, um seine Eigenschaft so zu verandern, dass dieser in den
Applikationsablauf passt. Die Positionsstanzung unterliegt extrem
engen Toleranzen, um den ambitionierten Fertigungstoleranzen
gerecht zu werden. Ebenso ist der Abstand der Teile zueinander
und in Laufrichtung den engen Vorgaben anzupassen.

- Der Folienliner schiitzt den Stanzling gegen Beschadigung
und ermdglicht, dass ein Positionssensor das Stanzteil genau
an der richtigen Stelle platziert. Durch die genaue Einhaltung
der Abstande des Stanzlings auf der Rollenbahn wird die
automatisierte Verarbeitung sichergestellt.

Laufrichtung
l_J Fertigrolle

|

Positionsstanzung
im Trennpapier
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Stanzteile auf der Rolle, entgittert, das Innenloch liegt in Teilen frei

Produktdetails und -anforderungen

« Das Stanzteil wird zum Verbau von Anbauteilen genutzt und dient
als Fixierhilfe. Das Klebeband ist so ausgewahlt, dass es sich
auf unebenen Untergriinden gut anschmiegt, um die Haftung zu
begunstigen.

. Das Stanzteil ist doppelt mit Papierlinern eingedeckt. Das obere
Stanzgitter wurde enfernt, ein Teil des Liners bleibt kantengleich
auf dem Stanzteil. Der Tragerliner und das Klebeband sind nur
innen angestanzt und das Innenteil wird entfernt.

- Der Fligeprozess ist halbautomatisiert. Das einseitig freie
Innenloch ist notwendig, um die Fligewerkzeuge zu bestiicken.

N Dies unterstutzt optimal den Fertigungsprozess und stellt sicher
“ 0 das ein fehlerfreies Produkt entsteht.

Durchstanzungen als Passer und Stanzteile auf Rolle entgittert .
Fixierhilfe beim Verbau Laufrichtung
) ) i
Fertigrolle
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Laminierung von unterschiedlichen

Materialien /Kﬁ\ /(ﬁ\

Stanzteile auf der Rolle, entgittert, das Innenloch liegt in Teilen frei 5




Stanzteile, vereinzelt und gestapelt

Produktdetails und -anforderungen

- Das Stanzteil schiitzt eine sensible Stelle gegen Lackbeschadi-
gungen. Dadurch wird vorzeitiger Korrosion vorgebeugt und
sichergestellt, dass diese Stelle dauerhaft optisch einwandfrei
bleibt.

Das Klebeband ist hochtransparent, sehr flexibel und klebkraftig
gewahlt.

- Die Stanzteile liegen auf Rolle vor und verfligen uber einen An-
fasser, zum schnellen Greifen des Stanzteils. An der auflaminierten
Applikationsfolie kann das Stanzteil zum préazisen Platzieren
angefasst werden, ohne den Kleber des Stanzteils zu berthren.
Die Bedruckung dient zur optimalen Positionierung und ist auf die

] Applikationsfolie gedruckt.
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Die Teile werden in einem fliekkenden Fertigungsprozess
verbaut. Die Stanzteile sind so ausgelegt, dass diese schnell
\ von der Rolle genommen werden kdnnen und der Operator dem
vorbeilaufendem Produkt mit dem Stanzteil folgen kann. Der An-
fasser an der Applikationsfolie ist auf das sichere Entnehmen des
stenzele auf ol entattert k,faTé?iiaeﬁZ:g vonunierseniedicnen Stanzteils von der Rolle ausgerichtet. Wenn das Stanzteil platziert

ist, wird die Applikationsfolie entfernt. Das Stanzteil bleibt in der

Endanwendung unsichtbar.
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Anfasslasche (selbstklebend und Stanzteile mit Applikationshilfe per
nicht klebend, geklebt oder Druck oder Hilfsklebeband

geschweilt)
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Anfasser ©
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Stanzteile, vereinzelt und gestapelt

Produktdetails und -anforderungen

. Das Stanzteil befestigt ein leichtes Anbauteil und dient als
Applizierhilfe fur einen nachgelagerten Fertigungsschritt.
Dieses Klebeband wurde ausgewahlt, da es sich bei Bedarf
rickstandsfrei und schnell entfernen l&sst.

« Das Stanzteil wird auf Rolle geliefert und enthélt eine Perforation
im Liner, um das Stanzteilpaar separat von der Rolle verarbeiten
zu kdnnen. Die Anfasser zum Entfernen des Produktes vom
Tragerliner sind an einer Seite neutralisiert, damit diese schneller
gegriffen werden kdnnen.

« Eine Anordnung per Set als Paar stellt sicher, dass stets samtliche
Stanzteile in der Anwendung zum Einsatz kommen und kein
Stanzteil Ubersehen wird. Der Verklebungsprozess ist dadurch
sicher und geflhrt.

Stanzteile auf Rolle, durch Stanzteile auf Rolle entgittert
Perforation vereinzelbar

P

Anfasslasche (selbstklebend und Familiy Sheet, mehrere Formate auf
nicht klebend, geklebt oder einem Bogen
geschweilt) .
Laufrichtung
<
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Perforation Anfasser

Stanzteile, vereinzelt und gestapelt 7



Stanzteile auf Rolle, entgittert mit Applikationshilfe

Produktdetails und -anforderungen

« Das Stanzteil ist mehrlagig und schiitzt ein Substrat wahrend des
Lackiervorgangs. Das Material wurde so gewahlt, dass es die
Temperaturbedingungen wahrend des Lackierprozesses besteht
und nach dem Lackierprozess riickstands- und reikerfrei entfernt
werden kann.

- Das mehrlagige Stanzteil liegt verschachtelt zueinander auf der
Rolle. Um das Stanzteil optimal auf dem Substrat zu platzieren, ist
es mit einer Applikationsfolie Uberklebt, welche als Anfasser und
Positionierhilfe dient.

- Die Applikationsfolie wird nach dem Positionieren des blauen
Stanzteils entfernt und verbleibt nicht im Prozess. Zusatzlich
verhindert die Folie, dass der Kleber auf dem Stanzteil nicht
beruhrt wird, damit dieser optimal auf dem Substrat klebt.

4

Stanzteile auf Rolle entgittert Laminierung von unterschiedlichen
Materialien
q /
Anfasslasche (selbstklebend und Stanzteile materialsparend
nicht klebend, geklebt oder verschachtelt
geschweilt)

Anfasser/Positionierhilfe

Laufrichtung
>
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Stanzteile auf Rolle mit Perforation und Anfasser

Produktdetails und -anforderungen

. Das Stanzteil schiitzt eine Gravur auf Stahl gegen Verschmutzung
und Korrosion. Dadurch bleibt die Gravur dauerhaft sichtbar.
Das Material ist durchsichtig gewahlt, um die Positionierung des
Stanzteils prazise durchzufiihren, sowie die Lesbarkeit der Gravur
auch mit elektronischen Systemen sicherzustellen.

- Pro Arbeitsvorgang werden sechs Teile mittels Perforation von der
Rolle getrennt. Das Family- Sheet fuhrt durch den Arbeitsschritt.
Es stellt sicher, dass der Operator immer alle Teile verwendet. So

— ist sichergestellt, das die Anwendung vollumfanglich umgesetzt

£ 4 q wird. Die Teile selbst sind vom Tragerliner einfach, einzeln zu
@ entnehmen.

- Die Perforation sorgt dafiir dass immer die korrekte Anzahl an
b Klebstanzteilen verwendet wird.
Durch zwei integrierte Anfasslaschen kann das Stanzteil genau
_ positioniert werden. Diese Anfasslaschen verhindern, dass der
izjr?é:ft':?natgf;:iéfjbuarf ’ :ithisfl'z;i:z%ﬂﬁféﬂeﬁ;ﬁ e Kleber mit den Fingern berihrt wird. Die Linerabdeckung an den
geschwelty Flachen der Anfasslasche, mittels Linerschlitzung erstellt, wird

entfernt und der Stanzling komplett verklebt. Die Liner-Schlitzung
stellt sicher, dass die Anfasser ebenfalls einwandfrei verklebt

- werden kénnen.
‘-
" ﬁ Perforation nach

jedem 6. Etikett

Familiy Sheet, mehrere Formate auf Trennpapierschlitzung, Partitionen

einem Bogen moglich

Laufrichtung

Trennpapier-Schlitzung -

Stanzteile auf Rolle mit Perforation und Anfasser 9



Stanzteile auf Rolle mit Perforation und Liner-Schlitzung

Produktdetails und -anforderungen

« Das Stanzteil schitzt in der Anwendung vor dem Verklemmen
von Gegenstanden und dient gleichzeitig als Klapper- und
Gerauschdammung. Das Tragermaterial ist besonders gut
geeignet Gerausche zu minimieren und dabei flexibel beim
Applizieren zu bleiben.

- Das Stanzteil hat einen partiellen Klebmasseauftrag, da ein Teil
des Stanzteils flexibel in der Anwendung verbleiben muss. Die
Haltenasen stellen sicher, dass sich das Stanzteil beim Hantieren
nicht unkontrolliert 6ffnet. Das Stanzteil wird auf der Rolle angelie-

,,,,,,,,,,, fert und ist mittels Perforation zwischen jedem Teil vereinzelbar.

- Bei der Applikation des Stanzteils wird der Arbeitsablauf durch
die Linerschlitzung vorgegeben, wodurch die Anwendung des
\ """""" Teils automatisch richtig umgesetzt wird. Ein fehlerhafter Verbau

--------- ist ausgeschlossen. Der partielle Klebmasseauftrag kann alleine

durch geschicktes Auslegen des Stanzteils erfolgen.

Trennpapierschlitzung, Partitionen Stanzteile auf Rolle, durch
moglich Perforation vereinzelbar

Laufrichtung
Fertigrolle

_‘U) > -«

_@ // T ) ™

Stanzteile auf Rolle entgittert Teilbeschichtungen und partielle
Klebeflachen herstellbar

)

Trennpapier- partieller Kleberauftrag Perforation
Schlitzung
mit Haltestegen

10 Stanzteile auf Rolle mit Perforation und Linerschlitzung



Stanzteile, vereinzelt und gestapelt

Produktdetails und -anforderungen

. Das Stanzteil schiitzt das zu beklebende Substrat dauerhaft vor
agressiven Einflissen und ist feuchtigkeits- und chemikalien-
bestandig.

/ Das Material wurde transparent gewahlt, um das grokformatige

//// Stanzteil optimal zu positionieren.

« Um das sehr grolde Stanzteil prazise zu platzieren, wurde der
Abdeckliner in 3 Partitionen mittels Multiliner-Schlitzung aufgeteilt.
Es enthalt aufgedruckte Informationen, um Instruktionen fir
die Applikation zu geben und ein zusatzliches Anbauteil in ei-

’ — nem spdteren Arbeitsschritt an der vorgesehenen Position zu
’ verkleben. Zusétzlich wurde eine Materialnummer aufgedruckt.
¢/ 7
ﬂ — Q—/ > - Die Linerschlitzung gibt den Arbeitsablauf vor und stellt sicher,
—— dass dieses grofkformatige Stanzteil wahrend der Montage
repositionierbar ist.
L’EQE?S piersenlizans, Fertiionen gtrfijncitiigeeTgi?skal)(Ieigitti:Z:ZhiIfe e Die aufgedruckten Informationen sorgen fiir einen geordneten,
sinnvollen Arbeitsablauf und zusatzlich fiir eine logistisch optimale
Zuordnung beim Kunden.
Bedruckung
Laufrichtung
-—
s N

? M.-Nr. 12 345 678 90
J

Trennpapier-Schlitzung Bedruckung

Stanzteile, vereinzelt und gestapelt 11



Stanzteile, vereinzelt, gestapelt, Gitter ausgebracht

Produktdetails und -anforderungen

- Das Stanzteil wird als Einzelteil ausgeliefert, wobei die Innenteile
enfernt sind. Das Vormaterial ist so ausgewahlt, dass es dampfend
in der Endanwendung wirkt.

- Das Stanzteil ist beidseitig mit Papierliner eingedeckt. Die Liner
dienen zum einen als Anfasser, und zum anderen wird gleichzeitig
die Abfolge der Verklebungen definiert. Die Stanzgitter sind bei
Auslieferung enfernt. Eine der Ausstanzungen (innen) dient als
Positionierhilfe wahrend des Fligeprozesses.

- Die durch die Liner vorgegebene Arbeitsabfolge stellt sicher,
dass das Endprodukt absolut korrekt hergestellt wird. Die
Ware wird in einer speziellen, statische Aufladung ableitenden
Verpackung beim Kunden angeliefert. Die Kontrollmarke
stellt sicher, dass im Arbeitsprozess das Stanzteil optimal im
Fligeprozess positioniert ist.

Anfasslasche (selbstklebend und Durchstanzung innen entfernt oder
nicht klebend, geklebt oder mit Perforation temporéar vorhanden
geschweildt)
Mit Abdeck-Liner Laufrichtung
D

Anfasser
Abdeck-Liner

T

Kontrollmarke

Durchstanzungen als Passer und
Fixierhilfe beim Verbau

Ohne Abdeck-Liner Anfasser Trager-Liner

Anfasser
Trager-Liner

Kontrollmarke

12 Stanzteile, vereinzelt, gestapelt, Gitter ausgebracht



Stanzteile auf der Rolle, perforiert mit Positionierhilfe

Produktdetails und -anforderungen

- Das Stanzteil verbindet zwei Substrate mit unterschiedlichen
Ausdehnungskoeffizienten miteinander.
Die Darreichungsform muss sich in einen laufenden, bereits
existierenden Gesamtfertigungsprozess einfligen.

- Die Teile werden als Rollenware in den Fertigungsprozess
eingebracht und beim Verarbeiten vereinzelt. Damit das Stanzteil
prazise im Fugewerkzeug positioniert werden kann, ist in das
Stanzteil ein Loch eingebracht. Der Anfasser erleichtert das
Abheben des Folienliners erheblich.

- Die Darreichung als Rollenware ist optimal in einen kontinuier-
lichen Fertigungsprozess zu integrieren und lasst einen weiteren
separaten Arbeitsschritt zu. Der durchgehende Tragerliner stellt
sicher, dass kontinuierlich automatisiert gefertigt werden kann.

48

Durchstanzungen als Passer und
Fixierhilfe beim Verbau

Anfasslasche (selbstklebend und Stanzteile auf Rolle, durch
nicht klebend, geklebt oder Perforation vereinzelbar
geschweildt)
Laufrichtung
P

Perforation Anfasser

Stanzteile auf der Rolle, perforiert mit Positionierhilfe 13



Stanzteile, vereinzelt und gestapelt

Produktdetails und -anforderungen

- Das Stanzteil wird als Rolle geliefert, da Rollen sich besser
verpacken und versenden lassen. Einzelteile zu verpacken wirde
sich negativ auf das Stanzteil auswirken und nachteilig fur den
Verarbeitungsprozess sein.

Das Vormaterial ist flir den automotiven Lackierprozess geeignet
und unterstitzt ebenso den nachgelagerten Demaskierprozess
perfekt.

« Trotz Rollenform muss das sensible Stanzteil in der Anwendung
als Einzelteil verarbeitet werden. Die Positionierung des Stanzteils
in der Rolle erfolgt mittels Haltestegen. Dabei handelt es sich um
mikrokleine Befestigungspunkte, die das Teil in der Rolle halten.
Das Stanzteil ist mit einem geschlitztem Abdeckliner versehen,
welcher die Arbeitsschritte vorgibt. Ein Teil der Klebeflache bleibt
mit dem Liner abgedeckt, die kleberfreie Zone schitzt einen
sensiblen Bereich des zu beklebenden Substrat.

. Die Haltenasen stellen sicher, dass das Einzelteil sauber und
zerstorungsfrei aus der Rolle herausgeldst werden kann. Die
o - . . kleberfreie Zone wird effektiv beim Fertigen des Stanzteils

IIE;EE’S piersenlizane, Feritienen E‘:Eéé?;ﬁ;“éiﬁ!ﬁi ?eltfestigt erzeugt. Diese Zone dient beim Entfernen des Stanzteils nach
dem Lackierprozess als Anfasser, um das frisch lackierte Bauteil
im nassen Bereich nicht zu beschadigen.

<

' Anfasser
Stanzteile auf Rolle entgittert Teilbeschichtungen und partielle ! H
Klebefldchen herstellbar \
‘ /W A/

Anfasslasche (selbstklebend und ,—1}7/ \
nicht klebend, geklebt oder /

-  1J

geschweildt)

Trennpapier- Haltestege
Schlitzung

14 Stanzteile, vereinzelt und gestapelt




VERARBEITUNGSHINWEISE

Oberflachenreinigung

%,

Die zu verklebenden Oberflachen
mussen sauber, trocken und frei von
Staub, Fett, Ol und Trennmitteln sein.
Zur Reinigung sind nur saubere Tucher
und materialvertragliche Reinigungs-
mittel zu verwenden.

Staub und Dreck kénnen mit Hilfe von
weilken fusselfreien Tlchern entfernt
werden.

Applikation

S
h <

~

Aufbringen des Klebebandes
Das Klebestanzteil sollte so ausgelegt

werden, das bei der Applikation
Lufteinschlifke vermieden werden
oder diese beim Aufbringen

herausgedriickt werden.

Reinigung mit Losungsmittel/Wasser
Entfernen Sie anschliekend Ol-, Fett-,
Wachs- und Trennmittelspuren. Sie re-
duzieren die Klebbarkeit von Oberfla-
chen besonders drastisch und missen
deshalb sorgfaltig entfernt werden.
Geeignete Losungsmittel daflir sind:

« tesa® 60040 Industriereiniger

« Isopropanol

+ Isopropanol + Wasser (1:1)

« Aceton oder MEK (Methylethylketon)

Andruck

Ein ausreichend hoher Andruck wird
sichergestellt, wenn das Klebeband
mit einem Gewicht von 1kg pro
10 mm Klebebandbreite angerollt wird.
Beim Fligen von zwei Bauteilen muss
ein Anpressdruck von mindestens
0,5bar (entspricht 5N/cm? oder
50 kPa) sichergestellt werden. Optimal
sind Drlicke von 2 bar.

Mechanische Reinigung

Lose Oxide (wie Rost) und schlecht
haftende Beschichtungen werden
mit einem geeigneten Schleifmittel
entfernt.

Die Oberflache soll dabei nur leicht
aufgeraut werden, eben bleiben
und Korrosionsschutzschichten sollen
dabei nicht verletzt werden.

Danach muss die Oberflache erneut
gereinigt werden, um den Schleifstaub
zu entfernen

Verarbeitungstemperatur

Bei Raumtemperatur ist eine Kleb-
masse fliekfahig genug, um sich bei
ausreichendem Andruck der Oberfla-
chenstruktur vollstdndig anzupassen.
Bei niedrigeren Temperaturen (unter-
halb von 10°C) verringert sich die zur
Benetzung notwendige Fliekfahigkeit
erheblich. Finden Sie im Produktdaten-
blatt keine zusatzlichen Angaben zur
Verarbeitungstemperatur, sollte dieses
Klebeband bei einer Umgebungs- und
Objekttemperatur von 10°C bis 40°C
verklebt werden.

Verarbeitungshinweise 15
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Einfach QR-Code scannen
und tesa Converting-Partner
finden.

tesa SE
Telefon: +49 40 88899 3400
tesa.de/industrie

tesa.de
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Unser Managementsystem ist nach den Qualitdtsstandards ISO 9001,
IATF 16949 und ISO 14001 zertifiziert. Alle Produkte sind im
International Material Data System (IMDS) gelistet.
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