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Relatério Descritivo da Patente de Invencdo para "METODO
PARA PRODUCAO DE CAMADAS DELGADAS DE UM SILICONE, E SI-
LICONE DELGADO".

A invencao refere-se a um método de produzir camadas delga-
das de silicone plasticamente processaveis, e & camada de silicone delgada
de acordo com esse método.

Sao mostrados os revestimentos de silicone mais diversos, que
podem ser usados de forma delgada e de uma maneira economizando es-
paco, mas em tal caso tudo tem a desvantagem de ter que ser, de maneira
dispendiosa, aplicado a um condutor em uma etapa extra de trabalho. Além
disso, o problema muitas vezes existe em que os revestimentos de silicone
subseqtientemente aplicados tém uma fraca adesdo ao condutor respectivo
e podem involuntariamente separar ai.

E o objetivo da invengéo propor um método de produzir cama-
das delgadas de um silicone, que possam ser executadas em uma etapa de
trabalho unica e simples e em que as camadas de silicone produzidas fir-
memente e com seguranga adiram aos condutores respectivos.

De acordo com a invencgao, esse objetivo é satisfeito pelo fato de
que a camada de silicone é extrudada.

Em tal caso foi provado ser extremamente vantajoso se a cama-
da de silicone for extrudada sobre uma camada condutora.

De acordo com a invencao foi também provado ser muito vanta-
joso se a camada condutora for alimentada depois da extrusédo da camada
de silicone.

Um adicional refinamento muito vantajoso da invengao esta
também presente quando a camada de silicone esta revestida por uma ca-
mada de cobertura.

A camada de silicone é protegida pela camada de cobertura con-
tra avarias.

Foi entdo também provado ser muito vantajoso se a camada de
cobertura for alimentada depois da extrusao da camada de silicone.

Além disso, foi provado ser extremamente vantajoso se a cama-
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da de cobertura for extrudada junto com a camada de silicone.

A camada de cobertura é, dessa maneira, produzida em uma
etapa unica de trabalho junto com a camada de silicone.

Um adicional refinamento muito vantajoso da invencao também
reside em aplicar um agente adesivo entre a camada condutora e a camada
de silicone.

Igualmente, foi provado ser muito vantajoso se um agente adesi-
vo € introduzido entre a camada de cobertura e a camada de silicone.

Uma boa conex@o entre as camadas é, desse modo, assegura-
da. A

E extremamente vantajoso se o agente adesivo for extrudado
junto com a camada de silicone.

Igualmente, é extremamente vantajoso se o agente adesivo for
extrudado junto com a camada de cobertura.

Um adicional refinamento muito vantajoso esta também presente
quando o agente adesivo é aplicado a camada de silicone ja extrudada.

Igualmente, é muito vantajoso se o agente adesivo é aplicado a
camada de cobertura ou a camada condutora ja extrudado.

Um adicional refinamento muito vantajoso da invengao também
reside em co-extrudar um agente adesivo, que é fornecido entre a camada
de silicone e a camada condutora e/ou camada de cobertura, junto com ou-
tras camadas.

Um compdsito de multiplas camadas pode, dessa maneira ser
produzido muito rapida e economicamente.

Similarmente, foi provado extremamente vantajoso de acordo
com a invengao se o composito da camada condutora e camada de silicone
for estirado.

Como resultado, por um lado as propriedades da camada de
silicone sao mudadas e por outro lado a espessura da camada de silicone é
reduzida. v

Em tal caso foi também provado extremamente vantajoso se o

composito de camada condutora, camada de silicone e camada de cobertura
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for extrudado.
Uma possivel abertura rompendo ou rasgando a camada de sili-

cone durante o processo de estiramento &, dessa maneira, eficazmente evi-
tado. Além disso, a camada de silicone € também protegida depois do pro-
cesso de estiramento

De acordo com a inveng¢ao foi também provado ser muito vanta-
joso se pelo menos a camada condutora e/ou a camada de cobertura for
removida depois da extrusao e/ou depois do estiramento.

Por conseguinte, € produzida uma chapa siliconizada em um
lado, ou, no entanto, também uma camada de silicone puro.

De acordo com a invengao, é também muito vantajoso se a ca-
mada de silicone terminada for enrolada.

A camada de silicone terminada pode, dessa maneira, ser arma-
zenada e transportada de maneira particularmente facil.

Em tal caso foi provado muito vantajoso se uma camada de co-
bertura ou uma camada condutora for fornecida entre dois estratos da ca-
mada de silicone.

A adesao de dois estratos, das camadas de silicone, um ao ou-
tro é, dessa maneira, evitada.

Uma camada de silicone - que muito vantajosamente €, de forma
delgada, extrudada de acordo com um desenvolvimento - produzida de a-
cordo com um método de acordo com a invengao esta presente se, é forne-
cido um silicone, particularmente um organocopolimero de silicone ou um
elastomero de silicone ou o similar, que é termoplasticamente processavel
por métodos comuns.

Um silicone termoplasticamente processavel pode ser extrudado
de modo particularmente satisfatério.

Igualmente, foi provado ser muito vantajoso se um material de
velo, nao tecido, material de pano, particularmente uma camada téxtil, ou um
papel ou o similar for fornecido como camada condutora.

Adicionalmente, com isso, resultam possibilidades muito interes-

santes de uso.
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Foi entao provado ser muito vantajoso se um material termoplas-
tico é fornecido como uma camada condutora, particularmente um filme de
plastico termoplastico como camada de cobertura.

Igualmente, é muito vantajoso se um polietileno, particularmente
LDPE ou LLDPE, for fornecido como material termoplastico.

De acordo com uma modalidade adicional da invengao, foi tam-
bém provado ser muito vantajoso se um polipropileno, particularmente ho-
mopolimeros de polipropileno e copolimeros de polipropileno, forem forneci-
dos como material termoplastico.

E também muito vantajosb se uma mistura de diferentes materi-
ais é fornecida como camada condutora e/ou camada de cobertura.

Os materiais termoplasticos séao particularmente adequados, em
virtude de suas propriedades, como camada condutora e/ou camada de co-
bertura.

Um desenvolvimento muito vantajoso da invengao esta presente
se copolimeros de etileno acrilato, copolimeros de etileno acetato de vinila,
copolimeros de &acido, polimeros com fungdes de anidrido de acido, particu-
larmente com anidridos de acidos insaturados, particularmente polietileno e
polipropileno providos com anidrido de acido maleico, iondbmeros, polimeros
com grupos de hidroxila, particularmente poli(alcool vinilico) ou poli(alcool
vinilico) contendo etileno (EVOH), copolimerizados de mondmeros organicos
com mondémeros contendo grupos de hidroxila, particularmente acrilato de
hidréxi etila ou acrilato de hidréxi propila, ou polimeros nao funcionais grafiti-
zados com mondémeros funcionais, particularmente polimeros grafitizados
com mondémeros com funcionalidade OH, sao usados como agente adesivo.

Em tal caso é similarmente muito vantajoso se o agente adesivo
consiste em misturas ou grupos, que pelo menos em parte contém copolime-
ros de etileno acrilato, copolimeros de etileno acetato de vinila, copolimeros
de acido, polimeros com fun¢des de anidrido de acido, particularmente polie-
tileno e polipropileno fornecidos com anidridos de acido, iondmeros, polime-
ros com grupos de hidroxila, particularmente poli(alcool vinilico) ou po-
li(alcool vinilico) contendo etileno (EVOH), copolimerizados de monémeros
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organicos com mondmeros contendo grupos de hidroxila, particularmente
acrilato de hidréxi etila ou acrilato de hidroxi propila, e/ou polimeros nao fun-
cionais grafitizados com monomeros funcionais, particularmente polimeros
grafitizados com mondmeros com funcionalidade OH.

Além disso, foi provado ser muito vantajoso se os copolimeros
de etileno acrilato sdo fornecidos como agente adesivo, em que as porgoes
de copolimero sao preferivelmente maiores do que 5%.

Através desse agente adesivo é possivel ajustar a coeséao entre
a camada de silicone e outras camadas dentro de amplos limites.

De acordo com uma modalidade adicional da invengéo foi pro-
vado ser muito vantajoso se a camada condutora antes do estiramento tem
uma espessura em 0.1 e 3.000 micra, particularmente entre 1 e 500 micra,
preferivelmente entre 10 e 200 micra.

De acordo com a invencgéao foi também provado ser muito vanta-
joso se a camada de cobertura anterior ao alinhamento tem uma espessura
entre 0.1 e 3.000 micra, particularmente entre 1 e 500 micra, preferivelmente
entre 10 e 200 micra.

Similarmente, é extremamente vantajoso se o silicone termo-
plasticamente processavel tem uma espessura entre 0.1 e 3.000 micra, par-
ticularmente entre 1 e 70, particularmente entre 1 a 30 micra, muito particu-
larmente entre 2 e 20 micra.

Uma adicional modalidade muito vantajosa da invengéao & tam-
bém para ser vista em que o silicone termoplasticamente processéavel tem
uma proporcao de um componente de silicone que esta entre 0.1 € 99.9% e
é preferivelmente maior do que 90%. _

O componente de silicone é substancialmente responsavel pelas
propriedades de liberagdo do silicone termoplasticamente processavel. Boas
caracteristicas de liberagdo sdo asseguradas pela grande proporgao do
componente de silicone.

lgqalmente, de acordo com a invencao é também muito vantajo-
so se o silicone termoplasticamente processavel tem uma proporgao de um

componente de silicone que esta entre 0.1 e 99.9% e é preferivelmente igual
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a ou menor do que 60%.

Nao obstante a proporgao de silicone relativamente baixa, carac-
teristicas de liberagdo satisfatdrias sdo alcangcadas. Uma vez que o silicone
é relativamente caro para produzir, uma substancial economia de custo €,
dessa maneira, no entanto, também alcangada.

No entanto, foi provado ser muito vantajoso se o silicone termo-
plasticamente processavel tem uma for¢ca de separagéo relativa aos adesi-
vos, particularmente relativa aos adesivos sensiveis a pressao, entre 1 e 700
cN/cm, preferivelmente entre 2 e 100 cN/cm.

Um campo adicional de uso do material termoplasticamente pro-
cessavel como um material de liberacao &, dessa maneira, garantido.

E também muito vantajoso se o silicone termoplasticamente proces-
savel tem uma viscosidade de fusao entre um e 1.000.000, particularmente
entre 35.000 e 45.000, Pas.

O silicone termoplasticamente processavel pode, dessa maneira,
ser extrudado muito satisfatoriamente.

Igualmente, é também muito vantajoso se a viscosidade de fu-
sao for medida em 180° C.

De acordo com a invencao, foi provado ser extremamente vanta-
joso se a viscosidade de fus&o for entre 1 e 1.000 Pas em 180° C.

Com baixas viscosidades de fusdo de tal espécie o silicone pode
ser muito facilmente aplicado como um revestimento de fusao a quente para
um substrato.

Além do mais, foi provado ser muito vantajoso se a viscosidade
de fusao for maior do que 1.000 Pas em 180° C.

Se o composto de silicone ou o silicone esta presente em altas
viscosidades de tal espécie, isso permite revestimentos de extrusao particu-
larmente bons.

De acordo com a invencao, foi também provado ser muito vanta-
joso se um silicone termoplasticamente processavel tem uma dureza Shore
entre 10 e 100, particularmente entre 50 e 60.

Uma adicional modalidade muito vantajosa da invengao também
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reside na reducao de forga adesiva de acordo com FINAT 11 de um adesivo
sensivel a pressédo devido ao silicone termoplasticamente processavel ser
menos de 50%, preferivelmente menos de 30%, particularmente menos de
10%.

A forca adesiva de um adesivo sensivel a presséo €, por conse-
guinte, influenciada tdo pouco quanto possivel em armazenagem.

Foi também provado ser muito vantajoso se a espessura da ca-
mada do silicone termoplasticamente processavel depois do alinhamento for
entre 0.1 e 400 micra, particularmente entre 0.1 e 50 micra, preferivelmente
entre 1 e 5 micra.

A invengdo é explanada a seguir por intermédio de diversas mo-
dalidades exemplificadoras, em que:

A figura 1 mostra um co-extrudado de duas camadas de acordo
com a invencéo, que é conectado com uma camada condutora de velo,

A figura 2 mostra um co-extrudado de quatro camadas de acor-
do com a invencgéao, que é conectado a uma camada condutora de papel, e

A figura 3 mostra uma embalagem que é formada de um co-
extrudado de acordo com a invengao.

Em um primeiro exemplo um co-extrudado de duas camadas 1 €
extrudado de um bico. Esse co-extrudado 1 consiste em uma camada de
cobertura 2 de um material termoplastico e uma camada de silicone 3, que
segue no mesmo, de um material termoplasticamente processavel. Um
compdsito total 5 é criado desse co-extrudado 1 por alimentagdo de uma
camada condutora 4 de um material nao tecido, que é feito similarmente de
um material termoplastico e que segue o silicone.

O material termopléastico podé ser um polietileno, por exerhplo,
um LDPE ou um LLDPE, um polipropileno ou o similar a uma mistura de di-
ferentes materiais.

Depois da extrusdo e/ou depois do conjunto de composito total
5, o compdsito pode ser estirado em diregdo longitudinal e/ou transversal,
por meio do que por um lado as caracteristicas de resisténcia das camadas

individuais sdo aperfeicoadas e por outro lado as espessuras da camada sao
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reduzidas. Na extrusao a camada de cobertura 2 pode ter uma espessura
entre 1 e 500 micra. A camada de silicone 3 pode ter uma espessura na fai-
xa entre 5 e 30 micra. Essas espessuras sao significantemente reduzidas
pelo estiramento, por meio do que sao alcangcadas camadas de silicone 3 em
uma espessura de até 0.1 micron ou mesmo menos.

A camada de silicone 3 é estabilizada durante o processo de
estiramento pela camada condutora 4 e a camada de cobertura 2. Em parti-
cular, a camada de silicone 3 é impedida de formar rachaduras ou de rasgar
inteiramente em pedacos.

A parte do processb de estiramento a camada de cobertura 2 ou,
no entanto, também a camada condutora 4 pode - se desejado e pretendido
- ser removida.

E também concebivel para a camada condutora 4 ser feita de
um material diferente, tal como, por exemplo, um téxtil, um papel ou tam-
bém, por exemplo, um metal. Em tal caso é também concebivel formar a
camada condutora 4 de, por exemplo, fibras de vidro ou fibras de Kevlar. A
camada de silicone 3 pode ser extrudada, junto com a camada de cobertura
2, nessa camada condutora ou pode ser subsequentemente aplicada por
laminacgao.

No entanto, é também concebivel fornecer um agente adesivo 6
entre a camada de silicone e a camada de cobertura ou a camada condutora
4, como é ilustrado na figura 2.

A for¢ca de adesdo entre as camadas individuais pode ser ajus-
tada dentro de amplas faixas pelo agente adesivo 6. Os copolimeros de eti-
leno acrilato, copolimeros de etileno acetato de vinila, copolimeros de acido,
polimeros com fungdes de anidrido de &cido, particularmente polietileno e
polipropileno fornecidos com anidridos de acido, ionébmeros, polimeros com
grupos de hidroxila, particularmente poli(alcool vinilico) ou poli(alcool vinilico)
contendo etileno (EVOH), copolimerizados de mondémeros organicos com
mondmeros contendo grupos de hidroxila, particularmente acrilato de hidroxi
etila ou acrilato de hidréxi propila, ou polimeros nao funcionais grafitizados

com monomeros funcionais, particularmente polimeros grafitizados com mo-
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némeros com funcionalidade OH sao primariamente usados como agente
adesivo, bem como misturas dessas substancias com substancias adicio-
nais. O agente adesivo 6 pode ser co-extrudado tanto junto com uma cama-
da de cobertura 2 quanto com a camada de silicone 3. Além disso, uma sub-
sequente aplicacao do agente adesivo 6 & concebivel.

E concebivel que um revestimento do agente adesivo 6 de 4 mi-
cra e um revestimento de silicone 3 de 4 micra sejam extrudados sobre uma
camada condutora 4 de um velo de polipropileno de 16 g/m2.

No entanto, é também concebivel qUe além da camada conduto-
ra 4 também a camada de silicone 3 seja fornecida como uma tela de ali-
mentacdo e alimentada diretamente depois da extrusdo ou laminada mais
tarde.

Tal compdsito é particularmente adequado para produzir emba-
lagens a serem preenchidas com substancias adesivas ou pegajosas.

Por conseguinte, é concebivel usar o compdsito total 5 como
uma embalagem para empacotamento de blocos ou o similar de, por exem-
plo, adesivos sensiveis a pressao. No entanto, é também concebivel usar o
compdsito total 5 para embalar artigos de higiene ou outros artigos ou subs-
tancias pelo menos parcialmente adesivas ou pegajosas. O compdésito total 5
pode também ser usado para forrar contéineres ou embalagens. Além do
mais, com selegdo apropriada da camada condutora é também concebivel
para o compaosito total 5 ter estiramento profundo.

O compédsito total 5 é estirado durante o estiramento profundo.

E também concebivel que somente uma parte do compdsito total
5 seja usada para o processo de estiramento profundo ou de embalamento.

Por conseguinte, por exemplo, a camada de cobertura-2 do co-
extrudado 1 pode ter sido removida antes do resto do compdsito total 5 ser
aplicado a, por exemplo, um filme de camada espessa de polipropileno. Es-
se filme de camada espessa tem subsequentemente o estiramento profundo
junto com a camada de silicone 3. A camada de cobertura 2 remanescente
em tal caso impede, mesmo em estiramento, uma abertura por rompimento

indesejado da camada de silicone 3. Depois do processo de estiramento pro-
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fundo, imediatamente antes do enchimento do contéiner com as mercadorias
a serem embaladas, a camada de silicone 3 remanescente pode entao, além
disso, ser removida. E, por conseguinte, impedida uma avaria da camada de
silicone 3 durante o transporte do contéiner.

No entanto, € também concebivel para o compdsito total 5 ser
também empregado para outros propdsitos de uso. Por conseguinte, por
exemplo, o compdsito total 5 pode ser o material base para produgao de eti-
quetas, embalagem higiénica, chapas protetoras contra influéncias ambien-
tais, chapas protetoras removiveis, camadas intermediarias para janela em
vidro de seguranga, painéis de janelra ou o similar. As camadas adicionais
necessarias para essas aplicagdes sao tanto alimentadas subsequentemen-
te ao compdésito total 5 quanto extrudadas ao mesmo tempo junto com as

camadas do co-éxtrudado 1.

P

E concebivel, particularmente no uso do compdsito total 5 para
embalagens higiénicés, que a camada de cobertura 2 seja fornecida com um
filtro tal como, por exemplo, giz.

E também concebivel que, por exemplo, um co-extrudado 1 pro-
duzido em um método de moldagem por sopro e com uma espessura da
camada de cobertura entre 100 a 300 micra, uma camada de agente adesivo
com uma espessura entre 10 e 20 micra € uma camada de silicone 3 extru-
dada com uma espessura entre 8 a 15 micra seja coberto de tal maneira que
a espessura da camada de cobertura 2 depois do estiramento esteja entre
30 e 70 micra. Em tal caso, a camada de silicone 3 é reduzida de até 0.1
micron. Ao mesmo tempo a rigidez e resisténcia do compdsito 5 sao signifi-
cantemente aumentadas.

Um material de embalar 7 para um artigo sanitario (nao ilustra-
do), que é feito do compdsito de acordo com a invengao, € indicado na figura
3.

E também concebivel para o compdsito de acordo com a inven-
cao ser usado para produzir, cobrir ou forrar um artigo fornecido com uma
camada de silicone, particularmente o embalamento de um reservatério, que

entao, por exemplo, é preparado para recepgao de adesivos sensiveis a
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pressao.
Em tal caso, no entanto, é também concebivel que a camada

condutora ou a camada de cobertura faceie para longe do material de base e
seja entdo feito um estiramento profundo junto com o material de base para
formar um contéiner. O compdsito da camada condutora, a camada de sili-
cone e a camada de cobertura podem também ser aplicados junto a um ma-
terial de base e entao ser feito um estiramento profundo junto com o material
de base para formar um contéiner. Além disso, a camada condutora ou a
camada de cobertura pode ser removida depois da produgdo do contéiner.

Através da conexdo da camada de silicone com a camada con-
dutora é impedido um rasgo da camada de silicone depois do estiramento
profundo ou estiramento. Esse efeito é adicionalmente reforgado pela cama-
da de cobertura. Além disso, a camada de cobertura impede possivel avaria
da camada de silicone durante a produg¢do ou durante o transporte de um
contéiner nao preenchido produzido dali.

A camada de silicone de acordo com a invengado e também o
composito de acordo com a invengdo podem formar um revestimento prote-
tor, altamente transparente, preferivelmente estavel ao tempo para um arti-
go. Além disso, a camada de silicone ou o compdsito podem representar
uma camada protetora repelente de poeira para o artigo, por meio do que
um artigo ou o similar pode ser protegido contra muitas influéncias ambien-
tais.

E também concebivel que a camada de silicone ou o compdsito
seja usada como uma camada protetora para superficies particularmente
lisas. Em tal caso a camada de silicone, ou o compésito, pode ser preso em
superficies particularmente lisas, por adesao, por meio do que o uso da ca-
mada de silicone ou do compdsito como camadas protetoras removiveis
e/ou trocaveis, é possivel.

Além do mais, é também concebivel usar a camada de silicone
como uma camada de separagao para quaisquer estruturas, por meio do
que, por exemplo, o uso da camada de silicone ou do composito, possivel-

mente em conjungdo com camadas adicionais, que tém a tarefa de separar
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diversas camadas de um artigo, € concebivel.

E também concebivel que a camada de silicone ou do compdsito
encontre uso nas mais diversas formas em aplicagbes de higiene, particu-
larmente em materiais de embalagem higiénica ou o similar, por meio do que
uma producgao muito simples e econdmica de tais materiais de embalamento
ou o similar torna-se possivel.

E também concebivel que a camada de silicone ou também o
compdsito sejam usados como uma camada intermediaria entre diversos
estratos de um painel de janela, por meio do que entre outras coisas os pai-
néis de seguranga com uma camada intermediaria com a camada de silico-
ne ou de compdsito de acordo com a invengdo podem ser produzidos nas
mais diversas formas de estampagem para as mais diversas exigéncias. Em
tal caso, a caméda de silicone ou do compésito pode ser conectada com
adicionais camadas e formas, junto com essas camadas, um painel de jane-
la ou o similar.

A producgédo de painéis, substituicdo de painéis, painéis de emer-
géncia flexiveis ou o similar tornam-se também, dessa maneira, possiveis

em uma etapa de trabalho unica.



10

15

20

25

30

REIVINDICAGCOES

1. Método para producdo de camadas delgadas (3) de um silico-
ne plasticamente processavel, caracterizado pelo fato de que a camada de
silicone (3) é extrudada.

2. Método de acordo com a reivindicagao 1, caracterizado pelo
fato de que a camada de silicone (3) é extrudada na camada condutora (4).

3. Método de acordo com a reivindicagcao 1 ou 2, caracterizado
pelo fato de que a camada condutora (4) é alimentada depois da extrusao da
camada de silicone (3).

4. Método de acordo com a reivindicag¢ao 1, 2 ou 3, caracteriza-
do pelo fato de que a camada de silicone (3) € coberta por uma camada de
cobertura (2).

5. Método de acordo com a reivindicagao 4, caracterizado pelo
fato de que a camada de cobertura (2) é alimentada depois da extrusao da
camada de silicone (3).

6. Método de acordo com a reivindicagao 4, caracterizado pelo
fato de que a camada de cobertura (2) é extrudada junto com a camada de
silicone (3).

7. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagoes pre-
cedentes, caracterizado pelo fato de que um agente adesivo (6) é introduzi-
do entre a camada de cobertura (2) e a camada de silicone (3).

8. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagbes pre-
cedentes, caracterizado pelo fato de que o agente adesivo (6) é introduzido
entre a camada de cobertura (2) e a camada de silicone (3).

9. Método de acordo com a reivindicagao 7 ou 8, caracterizado
pelo fato de que o agente adesivo (6) & éxtrudado junto com a camada de
silicone (3).

10. Método de acordo com a reivindicacao 7 ou 8, caracterizado
pelo fato de que o agente adesivo (6) € extrudado junto com a camada de
cobertura (2).

11. Método de acordo com a reivindicagcao 7 ou 8, caracterizado

pelo fato de que o agente adesivo (6) é aplicado a camada de silicone (3) ja
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extrudada.

12. Método de acordo com a reivindicagao 7 ou 8, caracterizado
pelo fato de que o agente adesivo (6) é aplicado a camada de cobertura (2)
ou a camada condutora (4) ja extrudada.

13. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagoes
precedentes, caracterizado pelo fato de que o agente adesivo (6) fornecido
entre a camada de silicone (3) e a camada condutora (4) e/ou a camada de
cobertura (2) é extrudado junto com outras camadas.

14. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagbes
precedentes, caracterizado pelo fato de que a camada condutora (4) e a ca-
mada de silicone (3) sao estiradas.

15. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagdes
precedentes, ca.racterizado pelo fato de que a camada condutora (4) e a ca-
mada de silicone (3) e a camada de cobertura (2) sao estiradas.

16. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagoes
precedentes, caracterizado pelo fato de que pelo menos a camada conduto-
ra (4) e/ou a camada de cobertura (2) é ou sdao removidas depois da extru-
sao e/ou depois do estiramento.

17. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagdoes
precedentes, caracterizado pelo fato de que a camada de silicone (3) € enro-
lada.

18. Método de acordo com a reivindicagédo 17, caracterizado pe-
lo fato de que uma camada de cobertura (2) ou camada condutora (4) € for-
necida entre dois estratos da camada de silicone (3).

19. Silicone extrudado delgado (3) produzido de acordo com um
método de acordo com as reivindicacdes de 1 a 18, caracterizado pelo fato
de que é fornecido um silicone, particularmente um organocopolimero de
silicone ou um elastdmero de silicone ou o similar, que é termoplasticamente
processavel por métodos comuns.

20. Silicone extrudado delgado (3) de acordo com a reivindica-
céo 19, caracterizado pelo fato de que um velo, um material ndo tecido, um

material de pano, particularmente uma camada téxtil, ou um papel ou o simi-
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lar é fornecido como camada condutora (4).

21. Silicone delgado de acordo com a reivindicagao 19 ou 20,
caracterizado pelo fato de que um material termopléastico, € fornecido como
uma camada condutora (4) e/ou camada de cobertura (2), particularmente
filme de plastico termoplastico fornecido como camada de cobertura.

22. Silicone delgado de acordo com a reivindicagédo 21, caracte-
rizado pelo fato de que um polietileno, particularmente LDPE ou LLDPE, é
fornecido como material termoplastico.

23. Silicone delgado de acordo com a reivindicagao 21 ou 22,
caracterizado pelo fato de que um polipropileno, particularmente homopoli-
meros de polipropileno e copolimeros de polipropileno, séo fornecidos como
material termoplastico. '

24. Silicone delgado de acordo com qualquer uma das reivindi-
cagdes de 19 a 23, caracterizado pelo fato de que uma mistura de diferentes
materiais é fornecida como camada condutora (4) e/ou camada de cobertura
(2).

25. Silicone delgado de acordo com qualquer uma das reivindi-
cacgles de 19 a 24, caracterizado pelo fato de que os copolimeros de etileno
acrilato, copolimeros de etileno acetato de vinila, copolimeros de acido, po-
limeros com fungdes de anidrido de acido, particularmente com anidridos de
acidos insaturados, particularmente potietileno e polipropileno providos com
anidrido de acido maleico, iondbmeros, polimeros com grupos de hidroxila,
particularmente poli(alcool vinilico) ou poli(alcool vinilico) contendo etileno
(EVOH), copolimerizados de mondmeros organicos com mondémeros con-
tendo grupos de hidroxila, particularmente acrilato de hidréxi etila ou acrilato
de hidréxi propila, ou polimeros nao funcionais grafitizados com monémeros
funcionais, particularmente polimeros grafitizados com monémeros com fun-
cionalidade OH, sdo usados como agente adesivo (6).

26. Silicone delgado de acordo com a reivindicagao 25, caracte-
rizado pelo fato de que o agente adesivo (6) consiste em misturas ou grupos,
que pelo menos em parte contém copolimeros de etileno acrilato, copolime-

ros de etileno acetato de vinila, copolimeros de acido, polimeros com fun-
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¢cdes de acido e de hidrido, particularmente polietileno e polipropileno forne-
cidos com anidridos de acido, iondmeros, polimeros com grupos de hidroxila,
particularmente poli(alcool vinilico) ou poli(alcool vinilico) contendo etileno
(EVOH), copolimerizados de mondmeros orgénicos com mondmeros con-
tendo grupos de hidroxila, particularmente acrilato de hidroxi etila ou acrilato
de hidréxi propila, e/ou polimeros nao funcionais grafitizados com mondéme-
ros funcionais, particularmente polimeros grafitizados com mondmeros com
funcionalidade OH.

27. Silicone delgado de acordo com a reivindicagdo 25 ou 26,
caracterizado pelo fato de que os copolimeros de etileno acetato de vinila
sdo fornecidos como agente adesivo (6), em que as proporgdes do copoli-
mero sao preferivelmente maiores do que 5%.

28. Silicone delgado de acordo com qualquer uma das reivindi-
cacdes de 19 a 27, caracterizado pelo fato de que a camada condutora (4)
antes do estiramento tem uma espessura entre 0.1 e 3.000 micra, particu-
larmente entre 1 e 500 micra, preferivelmente entre 10 e 200 micra.

29. Silicone delgado de acordo com qualquer uma das reivindi-
cacdes de 19 a 28, caracterizado pelo fato de que a camada de cobertura (2)
antes do estiramento tem uma espessura entre 0.1 e 3.000 micra, particu-
larmente entre 1 e 500 micra, preferivelmente entre 10 e 200 micra.

30. Silicone delgado de acordo com qualquer uma das reivindi-
cacdes de 19 a 29, caracterizado pelo fato de que o silicone termoplastica-
mente processavel tem uma espessura entre 0.1 e 3.000 micra, preferivel-
mente entre 1 e 70, particularmente entre 1 a 30 micra, muito particularmen-
te entre 2 e 20 micra.

31. Silicone delgado de acordo com qualquer uma das reivindi-
cacdes de 19 a 30, caracterizado pelo fato de que o silicone termoplastica-
mente processavel tem uma propor¢ao de um componente de silicone que
esta entre 0.1 e 99.9% e é preferivelmente maior do que 90%.

32. Silicone delgado de acordo- com qualquer uma das reivindi-
cacoes de 19 a 30, caracterizado pelo fato de que o silicone termoplasticamen-

te processavel tem uma proporgao de um componente de silicone que esta en-
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tre 0.1 e 99.9% e que é preferivelimente igual a ou menor do que 60%.

33. Silicone delgado de acordo com qualquer uma das reivindi-
cacdes de 19 a 32, caracterizado pelo fato de que o silicone termoplastica-
mente processavel tem uma forca de separacgéo relativa a adesivos, particu-
larmente relativa a adesivos sensiveis a pressao, de entre 1 e 700 cN/cm,
preferivelmente entre 2 e 100 cN/cm.

34. Silicone delgado de acordo com qualquer uma das reivindi-
cacdes de 19 a 33, caracterizado pelo fato de que o silicone termoplastica-
mente processavel tem uma viscosidade de fuséo entre 1 e 1.000.000, parti-
cularmente entre 35.000 e 45.000, Pas.

35. Silicone delgado de acordo com a reivindicagéao 34, caracte-
rizado pelo fato de que a viscosidade de fusdao é medida em 180° C.

36. Silicone delgado de acordo com a reivindicagao 34 ou 35,
caracterizado pelo fato de que a viscosidade de fus&o esta entre 1 e 1.000
Pas em 180° C.

37. Silicone delgado de acordo com a reivindicagao 34 ou 35,
caracterizado pelo fato de que a viscosidade de fusdo € maior do que 1.000
Pas em 180° C.

38. Silicone delgado de acordo com qualquer uma das reivindi-
cacdes de 19 a 37, caracterizado pelo fato de que o silicone termoplastica-
mente processavel (3) tem uma dureza Shore entre 10 e 100, particularmen-
te entre 50 e 60.

39. Silicone delgado de acordo com qualquer uma das reivindi-
cacdes de 19 a 38, caracterizado pelo fato de que a reducgéo de forga adesi-
va de acordo com FINAT 11 de um adesivo sensivel a pressao devido ao
silicone termoplasticamente processavel ser menos de 50%, preferivelmente
menos de 30%, particularmente menos de 10%.

40. Silicone delgado de acordo com qualquer uma das reivindi-
cacdes de 19 a 39, caracterizado pelo fato de que a espessura da camada
do silicone termoplasticamente processavel (3) depois do estiramento é en-
tre 0.1 e 400 micra, particularmente entre 0.1 e 50 micra, preferivelmente

entre 1 e 5 micra.
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‘ RESUMO :
Patente de lnvengao "METODO PARA PRODU(;AO DE CAMADAS DEL-
GADAS DE UM SILICONE E SILICONE DELGADO".
Meétodo para produgao de camadas de sulncone (3) de um snhco-
ne pIastidamente processavel, em que a camada de silicone (3) é extrudada,
bem como a camada de silicone delgada (8) produzida de acordo com o0 mé-

-

todo.
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