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Beschreibung
Gebiet der Erfindung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft Fasern,
insbesondere Mikrofasern, aus Acrylat-Copolymeren
sowie daraus hergestellte Produkte.

Hintergrund der Erfindung

[0002] Fasern mit einem Durchmesser von nicht
mehr als etwa 100 ym und insbesondere Mikrofasern
mit einem Durchmesser von nicht mehr als etwa 50
pum wurden fur eine Vielzahl von Verwendungen und
mit einer Vielzahl von Eigenschaften entwickelt. Sie
werden typischerweise in Form von Vliesstoffen ver-
wendet, die bei der Herstellung von Gesichtsmasken
(Mundschutz) und Atemschutzgeraten, Luftfiltern,
Staubsaugerbeuteln, Sorbentien flir ausgelaufenes
Ol und Chemikalien, Warmeisolierung, Erste-Hil-
fe-Verbande, medizinische Umschlage, chirurgische
Abdeckticher, Wegwerfwindeln, Wischmaterialien
und dergleichen verwendet werden kénnen. Die Fa-
sern kénnen durch eine Vielzahl von Schmelzverfah-
ren einschlieRlich dem Spinnvliesverfahren und dem
Schmelzblasverfahren hergestellt werden.

[0003] Bei einem Spinnvliesverfahren werden Fa-
sern aus einem Polymerschmelzstrom durch mehre-
re Gruppen von Spinndisen auf ein sich schnell be-
wegendes pordses Band extrudiert, wobei zum Bei-
spiel ein ungebondetes Vlies gebildet wird. Dieses
ungebondete Vlies wird dann durch einen Bonder, ty-
pischerweise einen thermischen Bonder, gefuhrt, der
einige der Fasern mit benachbarten Fasern verbin-
det, wodurch das Vlies Integritat erhalt. Bei einem
Schmelzblasverfahren werden Fasern aus einem Po-
lymerschmelzstrom durch feine Offnungen unter Ver-
wendung von hoher Luftgeschwindigkeitsddmpfung
auf eine rotierende Trommel extrudiert, wobei zum
Beispiel ein autogen gebondetes Vlies gebildet wird.
Im Gegensatz zu einem Spinnvliesverfahren ist hier
keine weitere Verarbeitung notwendig.

[0004] Fasern, die durch eines der beiden Schmelz-
verfahren gebildet wurden, kénnen ein oder mehrere
Polymere enthalten und kénnen aus einer oder meh-
reren Schichten bestehen, was es ermdglicht, die Ei-
genschaften der Fasern und der daraus hergestellten
Produkte mafRzuschneidern. Zum Beispiel kdnnen
schmelzgeblasene Mehrschicht-Mikrofasern herge-
stellt werden, indem man zuerst einen oder mehrere
Polymerschmelzstrdme einem Beschickungsblock
zufiihrt, wobei man gegebenenfalls wenigstens einen
der Polymerschmelzstréme in wenigstens zwei un-
terschiedliche Stréme auftrennt und die Schmelzstro-
me zu einem einzigen Polymerschmelzstrom aus lon-
gitudinal unterschiedlichen Schichten rekombiniert,
die aus wenigstens zwei verschiedenen, abwech-
selnd angeordneten polymeren Materialien bestehen
kénnen. Der kombinierte Schmelzstrom wird dann
durch feine Offnungen extrudiert, und es wird ein

sehr schmiegsames Vlies aus schmelzgeblasenen
Mikrofasern daraus gebildet.

[0005] Thermoplastische Materialien, wie thermo-
plastische Elastomere, kdnnen bei der Schmelzver-
arbeitung von Fasern, insbesondere Mikrofasern,
verwendet werden. Beispiele fur solche thermoplasti-
schen Materialien sind Polyurethane, Polyetherester,
Polyamide, Polyaren-Polydien-Blockcopolymere, wie
diejenigen, die unter der Handelsbezeichnung Kraton
vertrieben werden, und Gemische davon. Es ist be-
kannt, dass solche thermoplastischen Materialien
entweder adhasiver Natur sein kdnnen oder mit kleb-
rigmachenden Harzen gemischt werden kdnnen, um
die Klebrigkeit der Materialien zu erhéhen. Zum Bei-
spiel sind Vliese aus Mikrofasern, die unter Verwen-
dung eines Schmelzblasverfahrens aus Haftklebern
hergestellt wurden, welche Blockcopolymere, wie
Styrol/Isopren/Styrol-Blockcopolymere, die unter der
Handelsbezeichnung Kraton erhaltlich sind, umfas-
sen, in der Internationalen Patentschrift Nr. WO
96/16625 (The Procter & Gamble Company) und im
US-Patent Nr. 5,462,538 (Korpman) offenbart. Au-
Rerdem sind Vliese aus mehrschichtigen Mikrofa-
sern, die unter Verwendung eines Schmelzblasver-
fahrens aus klebriggemachten elastomeren Materia-
lien, wie Kraton-Blockcopolymeren, hergestellt wur-
den, in den US-Patenten Nr. 5,176,952 (Joseph et
al.), 5,238,733 (Joseph et al.) und 5,258,220 (Jose-
ph) offenbart.

[0006] Es sind also Vliesstoffe bekannt, die aus
schmelzverarbeiteten Fasern mit einer Vielzahl von
Eigenschaften einschlieRlich adhasiver und nichtad-
hasiver Eigenschaften gebildet wurden. Es sind je-
doch nicht alle polymeren Materialien fir die Verwen-
dung in Schmelzverfahren, die zur Herstellung sol-
cher Fasern verwendet werden, geeignet. Dies gilt
insbesondere fir Materialien, die Haftkleber sind, ty-
pischerweise deshalb, weil die extremen Bedingun-
gen, die in Schmelzverfahren verwendet werden, ei-
nen erheblichen Abbau der Molekulargewichte der
Polymere verursachen kdénnen, was zu einer gerin-
gen kohasiven Festigkeit der Faser flhrt. Es gibt also
noch ein Bediirfnis nach Vliesstoffen aus Fasern mit
einer Vielzahl von Eigenschaften, insbesondere Haft-
klebereigenschaften.

Kurzbeschreibung der Erfindung

[0007] Die vorliegende Erfindung stellt Haftkleberfa-
sern und daraus hergestellte Produkte bereit, ein-
schliellich Vliesstoffen und Klebeartikeln. Die Fa-
sern, die auch mehrschichtige Fasern sein kénnen,
enthalten eine Haftkleber-(PSA)-Zusammensetzung,
die ein Acrylat-Copolymer als Strukturkomponente
der Fasern umfasst. Damit ist gemeint, dass das
Acrylat-Copolymer eine integrale Komponente der
Faser selbst und nicht einfach eine nach der Faser-
bildung aufgebrachte Beschichtung ist.

[0008] Das Acrylat-Copolymer umfasst sowohl Po-
lymere auf Acrylat- als auch auf Methacrylat-Basis.
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Das Acrylat-Copolymer umfasst copolymerisierte
Monomere, die wenigstens ein monofunktionelles Al-
kyl(meth)acrylat-Monomer und wenigstens ein mo-
nofunktionelles radikalisch copolymerisierbares ver-
starkendes Monomer mit einer Homopolymer-Glas-
bergangstemperatur, die héher ist als die des Al-
kyl(meth)acrylat-Monomers, umfassen. Das Al-
kyl(meth)acrylat-Monomer, das sowohl Alkylacrylate
als auch Alkylmethacrylate umfasst, hat als Homopo-
lymer vorzugsweise eine Glasubergangstemperatur
von nicht mehr als etwa 0°C. Das radikalisch copoly-
merisierbare verstarkende Monomer hat als Homo-
polymer vorzugsweise eine Glasibergangstempera-
tur von wenigstens etwa 10°C.

[0009] Die Fasern kénnen auflerdem ein sekunda-
res, schmelzverarbeitbares Polymer oder Copolymer
umfassen, wie ein Polyolefin, Polystyrol, Polyure-
than, Polyester, Polyamid, styrolisches Blockcopoly-
mer, Epoxyharz, Vinylacetat und Gemische davon.
Entweder das Acrylat-Copolymer, das sekundare,
schmelzverarbeitbare Polymer oder Copolymer oder
beide kénnen klebriggemacht sein. Zum Beispiel
kann das sekundare, schmelzverarbeitbare Polymer
oder Copolymer ein klebriggemachtes styrolisches
Blockcopolymer sein.

[0010] Das sekundare, schmelzverarbeitbare Poly-
mer oder Copolymer kann mit dem Acrylat-Copoly-
mer gemischt sein (z. B. als Blend) oder in einer ge-
trennten Schicht vorliegen. Die Fasern der vorliegen-
den Erfindung kbnnen zum Beispiel wenigstens eine
Schicht (eine erste Schicht) aus einer Haftkleberzu-
sammensetzung enthalten, die ein Acrylat-Copoly-
mer umfasst. Weitere Schichten kénnen andere
Acrylat-Copolymere oder sekundare, schmelzverar-
beitbare Polymere oder Copolymere umfassen. Zum
Beispiel kdnnen die Fasern der vorliegenden Erfin-
dung wenigstens eine Schicht (eine zweite Schicht)
aus einem sekundéaren schmelzverarbeitbaren Poly-
mer oder Copolymer umfassen.

[0011] Das Acrylat-Copolymer ist vorzugsweise das
Reaktionsprodukt von einem monofunktionellen Al-
kyl(meth)acrylat-Monomer, wie einem Monomer, das
aus der Gruppe 2-Methylbutylacrylat, Isooctylacrylat,
poly(ethoxyliertes) Methoxyacrylat und Gemischen
davon ausgewahlt ist, und einem monofunktionellen
verstarkenden (Meth)acryl-Monomer, wie einem Mo-
nomer, das aus der Gruppe Acrylsaure, Methacryl-
saure, Acrylat, Acrylamid und Gemischen davon aus-
gewahlt ist. Vorzugsweise ist das monofunktionelle
verstarkende Acryl-Monomer aus der Gruppe Acryl-
saure, N,N-Dimethylacrylamid, 1,1,3,3-Tetramethyl-
butylacrylamid, 2-Hydroxypropylacrylat, 2-(Pheno-
xy)ethylacrylat und Gemischen davon ausgewahlt.
[0012] Vorzugsweise umfasst das Acrylat-Copoly-
mer weiterhin ein Vernetzungsmittel, vorzugsweise
eine copolymerisiertes Vernetzungsmittel, bei dem
es sich um ein vernetzendes Acryl-Monomer, ein po-
lymeres Vernetzungsmaterial mit einer copolymeri-
sierbaren Vinylgruppe oder Gemische davon handeln
kann. Bevorzugte Vernetzungsmittel, falls welche

verwendet werden, sind polymere Vernetzungsmate-
rialien mit einer copolymerisierbaren Vinylgruppe,
wie ein (Meth)acrylatterminiertes Polystyrol-Makro-
mer und ein (Meth)acrylat-terminiertes Polymethyl-
methacrylat-Makromer.

[0013] Die vorliegende Erfindung stellt auch einen
Vliesstoff bereit, der die oben beschriebenen Fasern
enthalt. Der Vliesstoff kann in Form eines Mischfa-
servlieses aus verschiedenen Fasertypen vorliegen.
Diese verschiedenen Typen von Fasern kdnnen in
Form von getrennten Schichten innerhalb des Vlies-
stoffs vorliegen, oder sie kénnen innig miteinander
gemischt sein, so dass das Vlies einen im Wesentli-
chen gleichmaRigen Querschnitt hat. Der Vliesstoff
kann auch in Form eines Mischfaservlieses vorlie-
gen, das weiterhin Fasern umfasst, die ein sekunda-
res, schmelzverarbeitbares Polymer oder Copolymer
umfassen. Aulder den Fasern, die ein Acrylat-Copoly-
mer enthalten, kann der Vliesstoff weiterhin Fasern
enthalten, die aus der Gruppe ausgewahlt sind, die
aus thermoplastischen Fasern, Kohlefasern, Glasfa-
sern, Mineralfasern, organisches-Bindemittel-Fasern
und Gemischen davon besteht. Der Vliesstoff kann
auch teilchenférmiges Material enthalten.

[0014] Die vorliegende Erfindung stellt auch einen
Klebeartikel bereit. Der Klebeartikel, der in Form ei-
nes Bandes vorliegen kann, umfasst einen Trager
und eine Schicht aus einem Vliesstoff, der auf we-
nigstens eine Hauptflache des Tragers laminiert ist.
Der Vliesstoff umfasst Acrylat-Fasern und bildet eine
Haftkleberschicht.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen

[0015] Fig. 1 ist eine perspektivische Ansicht eines
Vliesstoffs der vorliegenden Erfindung, der aus mehr-
schichtigen Fasern hergestellt ist.

[0016] Fig. 2 ist eine Querschnittsansicht des Vlies-
stoffs von Fig. 1 bei starkerer VergréRerung und zeigt
einen flnfschichtigen Aufbau der Fasern.

Ausfihrliche Beschreibung bevorzugter Ausfiih-
rungsformen

[0017] Die vorliegende Erfindung betrifft koharente
Fasern, die ein Acrylat-Haftkleber-Copolymer umfas-
sen. Solche Haftkleberfasern auf Acrylatbasis haben
typischerweise einen Durchmesser von nicht mehr
als etwa 100 pm und eignen sich fur die Herstellung
von koharenten Vliesstoffen, die zur Herstellung ei-
ner Vielzahl von Produkten verwendet werden kon-
nen. Vorzugsweise haben solche Fasern einen
Durchmesser von nicht mehr als etwa 50 ym und
haufig nicht mehr als etwa 25 pm. Fasern von nicht
mehr als etwa 50 pm werden haufig als "Mikrofasern”
bezeichnet.

[0018] Acrylat-Haftkleber-Copolymere sind vorteil-
haft, da sie Uber einen weiten Temperaturbereich
wlinschenswerte Klebeeigenschaften auf einer Viel-
zahl von Substraten zeigen. Solche Materialien besit-
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zen eine vierfache Ausgewogenheit von Haftung, Ko-
hasion, Dehnbarkeit und Elastizitat sowie eine Glas-
Ubergangstemperatur (T,) von weniger als etwa
20°C. Sie fuhlen sich also bei Raumtemperatur (z. B.
etwa 20°C bis etwa 25°C) klebrig an, was durch einen
Fingerklebetest oder durch herkémmliche Messvor-
richtungen bestimmt werden kann, und kédnnen unter
Anwendung von leichtem Druck leicht eine geeignete
Kleberverbindung bilden. Eine annehmbare quantita-
tive Beschreibung eines Haftklebers wird durch das
Dahlquist-Kriterium gebildet (wie es im Handbook of
Pressure Sensitive Adhesive Technology, zweite Auf-
lage, D. Satas (Hrsg.), Van Nostrand Reinhold, New
York, NY, 1989, Seite 171-176, beschrieben ist), das
typischerweise angibt, dass Materialien mit einem
Speichermodul (G") von weniger als etwa 3 x 10°
Pascal (gemessen mit 10 radian/Sekunde bei einer
Temperatur von etwa 20°C bis etwa 22°C) Haftkle-
bereigenschaften haben, wahrend Materialien mit ei-
nem G' oberhalb dieses Werts keine Haftkleberei-
genschaften haben (sie werden hier als Nichthaftkle-
bermaterialien bezeichnet).

[0019] Aus solchen Polymeren hergestellte Fasern
und Vliesstoffe aus solchen Fasern sind besonders
wiinschenswert, da sie ein Klebematerial mit einer
groRen spezifischen Oberflache ergeben. Die Vlies-
stoffe haben aullerdem eine hohe Porositat. Haftkle-
bervliesstoffe, die eine hohe spezifische Oberflache
und Porositat haben, sind wiinschenswert, da sie die
wulnschenswerten Eigenschaften der Atemfahigkeit,
der Feuchtigkeitsdurchlassigkeit, der Schmiegsam-
keit und der guten Haftung auf unregelmafligen
Oberflachen besitzen.

[0020] Geeignete Acrylat-Copolymere sind solche,
die in einem Schmelzverfahren, wie einem Spinnv-
liesverfahren oder einem Schmelzblasverfahren, un-
ter Bildung von Fasern extrudiert werden konnen,
ohne sich wesentlich zu zersetzen oder zu gelieren.
Das heildt, geeignete Acrylat-Copolymere sind sol-
che, die eine relativ niedrige Viskositat in der Schmel-
ze haben, so dass sie leicht extrudiert werden kon-
nen. Solche Polymere haben vorzugsweise eine
scheinbare Viskositat in der Schmelze (d. h. unter
Schmelzverarbeitungsbedingungen) im Bereich von
etwa 15 bis 80 Pa's (150 Poise bis etwa 800 Poise),
gemessen entweder durch Kapillarrheometrie oder
durch Kegel- und Plattenrheometrie. Bevorzugte
Acrylat-Copolymere sind solche, die in der Lage sind,
in einem Schmelzblasverfahren einen Schmelzstrom
zu bilden, der mit, wenn Uberhaupt, wenigen Rissen
im Schmelzstrom seine Integritat behalt. Das heif3t,
bevorzugte Acrylat-Copolymere haben eine Deh-
nungsviskositat, aufgrund derer sie effektiv zu Fasern
gezogen werden kénnen.

[0021] Aus geeigneten Acrylat-Copolymeren gebil-
dete Fasern haben bei ihrer Verwendungstemperatur
eine ausreichende kohasive Festigkeit und Integritat,
so dass ein daraus gebildetes Vlies seine Faserstruk-
tur aufrechterhalt. Eine ausreichende Kohasivitat und
Integritdt hangen typischerweise von der logarithmi-

schen Viskositatszahl des Acrylat-Copolymers ab.
Typischerweise treten eine ausreichende Kohasivitat
und Integritat bei Acrylat-Copolymeren auf, die eine
logarithmische Viskositatszahl von wenigstens etwa
0,4, vorzugsweise etwa 0,4 bis etwa 1,5 und beson-
ders bevorzugt etwa 0,4 bis etwa 0,8 haben, gemes-
sen mit herkdmmlichen Mitteln unter Verwendung ei-
nes Cannon-Fenske-#50-Viskometers in einem auf
25°C temperierten Wasserbad, um die Fliel3zeit von
10 ml einer Polymerlésung (0,2 g pro Deziliter Poly-
mer in Ethylacetat) zu messen. Fasern, die geeignete
Acrylat-Copolymere umfassen, haben auflerdem
eine relativ geringe oder keine KalteflieRfahigkeit und
weisen gute Alterungseigenschaften auf, so dass die
Fasern ihre Form und ihre Klebeeigenschaften unter
Umgebungsbedingungen Uber langere Zeit beibehal-
ten.

[0022] Um die Eigenschaften der Fasern malizu-
schneidern, kénnen ein oder mehrere Acrylat-Copo-
lymere oder andere, Nicht-Acrylat-Polymere verwen-
det werden, um Konjugatfasern der vorliegenden Er-
findung herzustellen. Diese verschiedenen Polymere
kénnen in Form von Polymergemischen (vorzugswei-
se vertraglichen Polymerblends), zwei oder mehr ge-
schichteten Fasern, Hiuille-Kern-Faseranordnungen
oder in Faserstrukturen des "Insel-im-Meer"-Typs
vorliegen. Im Allgemeinen bildet die Haftkleberkom-
ponente auf Acrylatbasis wenigstens einen Teil der
exponierten aueren Oberflache einer mehrkompo-
nentigen Konjugatfaser. Bei mehrschichtigen Konju-
gatfasern sind die einzelnen Komponenten vorzugs-
weise in diskreten Zonen im Wesentlichen kontinuier-
lich entlang der Faserldnge vorhanden, wobei sich
die Zonen vorzugsweise Uber die gesamte Lange der
Fasern erstrecken.

[0023] Die Nicht-Acrylat-Polymere sind in der
Schmelze verarbeitbar (typischerweise thermoplas-
tisch) und kénnen elastomere Eigenschaften haben
oder auch nicht. Sie kénnen auRerdem Klebeeigen-
schaften haben oder auch nicht. Solche Polymere
(die hier als sekundare, schmelzverarbeitbare Poly-
mere oder Copolymere bezeichnet werden) haben in
der Schmelze eine relativ geringe Scherviskositat, so
dass sie leicht extrudiert und zur Bildung von Fasern
effektiv gezogen werden kdnnen, wie es oben in Be-
zug auf die Acrylat-Copolymere beschrieben ist. In
den Polymergemischen (z. B. Polymerblends) kon-
nen die Nicht-Acrylat-Copolymere mit den
Acrylat-Copolymeren vertraglich sein oder auch
nicht, solange das Gesamtgemisch eine faserbilden-
de Zusammensetzung ist. Vorzugsweise jedoch ist
das rheologische Verhalten der Polymere eines Poly-
mergemischs in der Schmelze ahnlich.

[0024] Fig. 1 ist eine Darstellung eines Vliesstoffs
10, der aus mehrschichtigen Fasern 12 gemaf der
vorliegenden Erfindung hergestellt wird. Fig. 2 ist
eine Querschnittsansicht des Vliesstoffs 10 von
Fig. 1 bei starkerer VergroRerung und zeigt einen
funfschichtigen Aufbau der Fasern 12. Die mehr-
schichtigen Fasern 12 weisen jeweils funf diskrete
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Schichten aus organischem polymerem Material auf.
Es gibt drei Schichten 14, 16, 18 aus einem Typ von
Haftkleberzusammensetzung (z. B. einem Isooctyl-
acrylat/Acrylsaure/Polyethylenoxid-Makromer-Terpo-
lymer) und zwei Schichten 15, 17 eines zweiten Typs
von Haftkleberzusammensetzung (z. B, einem Isooc-
tylacrylat/Acrylsaure/Methacrylat-terminiertes-Poly-
styrol-Makromer-Terpolymer). Es ist bemerkenswert,
dass die Oberflache der Fasern exponierte Kanten
der Schichten beider Materialien aufweist. Die Fa-
sern und damit die Vliesstoffe der vorliegenden Erfin-
dung kénnen also Eigenschaften zeigen, die mit bei-
den Arten von Materialien gleichzeitig verbunden
sind. Obwohl Fig. 1 eine Faser mit funf Material-
schichten zeigt, kénnen die Fasern der vorliegenden
Erfindung auch weniger oder viel mehr Schichten, z.
B. Hunderte von Schichten, umfassen. Die koharen-
ten Fasern der vorliegenden Erfindung kénnen also
zum Beispiel eine Art von Haftkleberzusammenset-
zung in einer Schicht, zwei oder mehr verschiedene
Arten von Haftkleberzusammensetzungen in zwei
oder mehr Schichten oder eine Haftkleberzusam-
mensetzung, die in zwei oder mehr Schichten mit ei-
ner Nichthaftkleberzusammensetzung geschichtet
ist, umfassen. Jede der Zusammensetzungen kann
ein Gemisch aus verschiedenen Haftklebermateriali-
en und/oder Nichthaftklebermaterialien sein.

Bevorzugte Acrylat-Copolymere

[0025] Bevorzugte Polyacrylate sind abgeleitet von:
(A) wenigstens einem monofunktionellen  Al-
kyl(meth)acrylat-Monomer (d. h. Alkylacrylat- und Al-
kylmethacrylat-Monomer) und (B) wenigstens einem
monofunktionellen radikalisch copolymerisierbaren
verstarkenden Monomer. Das verstarkende Mono-
mer hat eine Homopolymer-Glastibergangstempera-
tur (T,), die hoher ist als die des Al
kyl(meth)acrylat-Monomers, und ist eines, das die
Glasubergangstemperatur und den Modul des resul-
tierenden Copolymers erhdht. Die Monomere A und
B werden so gewahlt, dass ein daraus gebildetes Co-
polymer extrudierbar und zur Bildung von Fasern be-
fahigt ist. Hier bezieht sich der Ausdruck "Copolymer"
auf Polymere, die zwei oder mehr verschiedene Mo-
nomere enthalten, einschlieRlich Terpolymeren, Te-
trapolymeren usw.

[0026] Vorzugsweise umfassen die Monomere, die
zur Herstellung der Haftkleber-Copolymer-Fasern
der vorliegenden Erfindung verwendet werden: (A)
ein monofunktionelles Alkyl(meth)acrylat-Monomer,
das als Homopolymer im Allgemeinen eine Glasuber-
gangstemperatur von nicht mehr als etwa 0°C hat;
und (B) ein monofunktionelles radikalisch copolyme-
risierbares verstarkendes Monomer, das als Homo-
polymer im Allgemeinen eine Glasibergangstempe-
ratur von wenigstens etwa 10°C hat. Die Glasuber-
gangstemperaturen der Homopolymere der Mono-
mere A und B sind typischerweise innerhalb von
15°C genau und werden durch Differential-Scan-

ning-Kalorimetrie gemessen.

[0027] Das Monomer A, das ein monofunktionelles
Alkylacrylat oder -methacrylat (d. h. (Meth)acrylsau-
reester) ist, tragt zur Flexibilitdt und Klebrigkeit des
Copolymers bei. Vorzugsweise hat das Monomer A
ein Homopolymer-T, von nicht mehr als etwa 0°C.
Vorzugsweise hat die Alkylgruppe des (Meth)acrylats
im Mittel etwa 4 bis etwa 20 Kohlenstoffatome und
besonders bevorzugt im Mittel etwa 4 bis etwa 14
Kohlenstoffatome. Die Alkylgruppe kann gegebenen-
falls Sauerstoffatome in der Kette enthalten, wodurch
zum Beispiel Ether oder Alkoxyether entstehen. Bei-
spiele fir das Monomer A sind unter anderem 2-Me-
thylbutylacrylat, Isooctylacrylat, Laurylacrylat, 4-Me-
thyl-2-pentylacrylat, Isoamylacrylat, sec-Butylacrylat,
n-Butylacrylat, n-Hexylacrylat, 2-Ethylhexylacrylat,
n-Octylacrylat, Isooctylacrylat, n-Decylacrylat, Isode-
cylacrylat, Isodecylmethacrylat und Isononylacrylat.
Weitere Beispiele sind unter anderem Makromere (d.
h. makromolekulare Monomere) in Form von polye-
thoxyliertem oder -propoxyliertem Metho-
xy(meth)acrylat (d. h. Poly(ethylen-/propyleno-
xid)mono(meth)acrylat), Polymethylvinylethermo-
no(meth)acrylat-Makromere und ethoxylierte oder
propoxylierte Nonylphenolacrylat-Makromere. Das
Molekulargewicht dieser Makromere betragt typi-
scherweise etwa 100 Gramm/mol bis etwa 600
Gramm/mol und vorzugsweise etwa 300 Gramm/mol
bis etwa 600 Gramm/mol. Bevorzugte monofunktio-
nelle (Meth)acrylate, die als Monomer A verwendet
werden kdnnen, sind 2-Methylbutylacrylat, Isooctyl-
acrylat, Laurylacrylat und Poly(ethoxyliertes)metho-
xyacrylat (d. h. methoxyterminiertes Poly(ethylengly-
col)monoacrylat oder Poly(ethylenoxid)monome-
thacrylat). Kombinationen von verschiedenen mono-
funktionellen Monomeren, die als A-Monomer kate-
gorisiert werden, kénnen verwendet werden, um das
zur Herstellung der Fasern der vorliegenden Erfin-
dung verwendete Copolymer herzustellen.

[0028] Monomer B, das ein monofunktionelles radi-
kalisch copolymerisierbares verstarkendes Monomer
ist, erhéht die Glasibergangstemperatur des Copoly-
mers. "Verstarkende" Monomere, wie der Ausdruck
hier verwendet wird, sind solche, die den Modul des
Klebers und dadurch seine Festigkeit erhéhen. Vor-
zugsweise hat Monomer B ein Homopolymer-T, von
wenigstens etwa 10°C. Besonders bevorzugt ist Mo-
nomer B ein verstdrkendes monofunktionelles
(Meth)acryl-Monomer einschlieRlich einer Acrylsau-
re, einer Methacrylsaure, eines Acrylamids und eines
Acrylats. Beispiele fur Monomer B sind unter ande-
rem Acrylamide, wie Acrylamid, Methacrylamid,
N-Methylacrylamid, N-Ethylacrylamid, N-Methylo-
lacrylamid, N-Hydroxyethylacrylamid, Diacetonacryl-
amid, N,N-Dimethylacrylamid, N,N-Diethylacrylamid,
N-Ethyl-N-aminoethylacrylamid, N-Ethyl-N-hydroxy-
ethylacrylamid, N,N-Dimethylolacrylamid, N,N-Dihy-
droxyethylacrylamid, t-Butylacrylamid, Dimethylami-
noethylacrylamid, N-Octylacrylamid und 1,1,3,3-Te-
tramethylbutylacrylamid. Weitere Beispiele flir Mono-
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mer B sind Acrylsdure und Methacrylsaure, Itacon-
saure, Crotonsaure, Maleinsdure, Fumarsaure,
2,2-(diethoxy)ethylacrylat, Hydroxyethylacrylat oder
-methacrylat, 2-Hydroxypropylacrylat oder -me-
thacrylat, Methylmethacrylat, Isobutylacrylat, n-Butyl-
methacrylat, Isobornylacrylat, 2-(Phenoxy)ethyl-
acrylat oder -methacrylat, Biphenylylacrylat, t-Butyl-
phenylacrylat, Cyclohexylacrylat, Dimethyladaman-
tylacrylat, 2-Naphthylacrylat, Phenylacrylat, N-Vinyl-
pyrrolidon und N-Vinylcaprolactam. Zu den bevor-
zugten verstarkenden monofunktionellen Acrylmono-
meren, die als Monomer B verwendet werden kon-
nen, gehdren Acrylsaure, N,N-Dimethylacrylamid,
1,1,3,3-Tetramethylbutylacrylamid, 2-Hydroxypropyl-
acrylat und 2-(Phenoxy)ethylacrylat. Kombinationen
von verschiedenen verstarkenden monofunktionellen
Monomeren, die als B-Monomer kategorisiert wer-
den, kdnnen verwendet werden, um das zur Herstel-
lung der Fasern der vorliegenden Erfindung verwen-
dete Copolymer herzustellen.

[0029] Das Acrylat-Copolymer wird vorzugsweise
so zubereitet, dass es ein resultierendes T, von we-
niger als etwa 25°C und besonders bevorzugt weni-
ger als etwa 0°C hat. Solche Acrylat-Copolymere ent-
halten vorzugsweise etwa 60 Teile bis etwa 98 Teile
pro hundert Teile wenigstens eines Al-
kyl(meth)acrylat-Monomers und etwa 2 Teile bis etwa
40 Teile pro hundert Teile wenigstens eines copoly-
merisierbaren verstarkenden Monomers. Vorzugs-
weise enthalten die Acrylat-Copolymere etwa 85 Tei-
le bis etwa 98 Teile pro hundert Teile wenigstens ei-
nes Alkyl(meth)acrylat-Monomers und etwa 2 Teile
bis etwa 15 Teile pro hundert Teile wenigstens eines
copolymerisierbaren verstarkenden Monomers.
[0030] Falls gewiinscht, kann ein Vernetzungsmittel
verwendet werden, um das Molekulargewicht und die
Festigkeit des Copolymers und damit die Integritat
und Form der Fasern aufzubauen. Vorzugsweise ist
das Vernetzungsmittel eines, das mit den Monome-
ren A und B copolymerisiert wird. Das Vernetzungs-
mittel kann chemische Vernetzungen (z. B. kovalente
Bindungen) bilden. Alternativ dazu kann es auch phy-
sikalische Vernetzungen bilden, die sich zum Beispiel
aus der Bildung von verstarkenden Domanen auf-
grund einer Phasentrennung oder von Séaure-Ba-
se-Wechselwirkungen ergeben. Geeignete Vernet-
zungsmittel sind in den US-Patenten Nr. 4,379,201
(Heilman), 4,737,559 (Kellen), 5,506,279 (Babu et
al.) und 4,554,324 (Husman) offenbart.

[0031] Das Vernetzungsmittel wird vorzugsweise
erst dann zur Vernetzung aktiviert, wenn das Copoly-
mer extrudiert und die Fasern gebildet worden sind.
Das Vernetzungsmittel kann also ein Photovernet-
zungsmittel sein, das bei Einwirkung von ultraviolet-
ter Strahlung (z. B. Strahlung mit einer Wellenlange
von etwa 250 Nanometer bis etwa 400 Nanometer)
bewirkt, dass das Copolymer vernetzt wird. Vorzugs-
weise jedoch bewirkt das Vernetzungsmittel ohne
weitere Verarbeitung eine Vernetzung, typischerwei-
se physikalische Vernetzung. Physikalische Vernet-

zung kann uber die Phasentrennung von Domanen
erfolgen, die thermisch reversible Vernetzungen er-
zeugt. Acrylat-Copolymere, die aus einem Vernetzer
hergestellt sind, der eine reversible physikalische
Vernetzung bewirkt, sind also bei der Herstellung von
Fasern unter Verwendung eines Schmelzverfahrens
besonders vorteilhaft.

[0032] Vorzugsweise ist das Vernetzungsmittel (1)
ein vernetzendes Acryl-Monomer oder (2) ein poly-
meres Vernetzungsmaterial mit einer copolymerisier-
baren Vinylgruppe. Besonders bevorzugt ist das Ver-
netzungsmittel ein polymeres Vernetzungsmaterial
mit einer copolymerisierbaren Vinylgruppe. Vorzugs-
weise ist jedes dieser Monomere ein radikalisch po-
lymerisierbares Vernetzungsmittel, das zur Copoly-
merisation mit den Monomeren A und B befahigt ist.
Kombinationen von verschiedenen Vernetzungsmit-
teln kdnnen ebenfalls verwendet werden, um das zur
Herstellung der Fasern der vorliegenden Erfindung
verwendete Copolymer herzustellen. Man sollte sich
jedoch dariber im Klaren sein, dass solche Vernet-
zungsmittel wabhlfrei sind.

[0033] Das vernetzende Acryl-Monomer ist vor-
zugsweise eines, das mit den Monomeren A und B
copolymerisiert wird und bei Bestrahlung des Poly-
mers freie Radikale im Polymergerist erzeugt. Ein
Beispiel fur ein solches Monomer ist ein acryliertes
Benzophenon, wie es im US-Patent Nr. 4,737,559
(Kellen et al.) beschrieben ist.

[0034] Die polymeren vernetzenden Materialien, die
eine copolymerisierbare Vinylgruppe aufweisen, wer-
den vorzugsweise durch die allgemeine Formel
X-(Y),-Z dargestellt, wobei X eine copolymerisierbare
Vinylgruppe ist, Y eine zweiwertige Verknlpfungs-
gruppe ist, wobei n null oder eins sein kann und Z
eine einwertige polymere Struktureinheit mit einem
T, von Uber etwa 20°C und einem Gewichtsmittel des
Molekulargewichts im Bereich von etwa 2000 bis
etwa 30 000 ist, das unter Copolymerisationsbedin-
gungen im Wesentlichen unreaktiv ist. Besonders be-
vorzugte vinylterminierte polymere Monomere, die
zur Herstellung der Mikrofasern der vorliegenden Er-
findung geeignet sind, sind weiterhin dadurch defi-
niert, dass sie folgendes aufweisen: eine X-Gruppe
mit der Formel HR'C=CR?-, wobei R' ein Wasser-
stoffatom oder eine COOH-Gruppe ist und R? ein
Wasserstoffatom oder eine Methylgruppe ist, eine
Z-Gruppe mit der Formel -{C(R®)(R*)-CH,} -R®, wobei
R? ein Wasserstoffatom oder eine Niederalkylgruppe
(d. h. C,-C,-Alkylgruppe) ist, R® eine Niederalkylgrup-
pe ist, n eine ganze Zahl von 20 bis 500 ist und R* ein
einwertiger Rest ist, der aus der Gruppe ausgewahlt
ist, die aus -C4H,R® und -CO,R’ besteht, wobei R® ein
Wasserstoffatom oder eine Niederalkylgruppe ist und
R’ eine Niederalkylgruppe ist.

[0035] Solche vinylterminierten polymeren vernet-
zenden Monomere werden zuweilen als makromole-
kulare Monomere (d. h. "Makromere") bezeichnet.
Solche Monomere sind bekannt und kénnen nach
den Verfahren hergestellt werden, die in den US-Pa-
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tenten Nr. 3,786,116 (Milkovich et al.) und 3,842,059
(Milkovich et al.) sowie in Y. Yamashita et al., Polymer
Journal, 14, 255-260 (1982), und in K. Ito et al., Ma-
cromolecules, 13, 216-221 (1980), offenbart sind. Ty-
pischerweise werden solche Monomere durch anio-
nische Polymerisation oder radikalische Polymerisa-
tion hergestellt.

[0036] Sobald es mit dem (Meth)acrylat-Monomer
und dem verstarkenden Monomer polymerisiert ist,
bildet das vinylterminierte polymere vernetzende Mo-
nomer ein Copolymer mit seitenstandigen polymeren
Struktureinheiten, die dazu neigen, das ansonsten
weiche Acrylat-Gerist zu verstarken, was eine we-
sentliche Erhdhung der Scherfestigkeit des resultie-
renden Copolymerklebers ergibt. Spezielle Beispiele
fur solche vernetzenden polymeren Materialien sind
im US-Patent Nr. 4,554,324 (Husman et al.) offen-
bart. Zu den bevorzugten vinylterminierten polyme-
ren Monomeren gehoren ein (Meth)acrylat-terminier-
tes Polystyrol-Makromer der Formel X-(Y),-Z, wobei
X = CH,=CH- oder CH,=C(CH,)- ist, Y eine Ester-
gruppe ist, n = 1 ist und Z Polyvinyltoluol (d. h. Poly-
styrol) ist, oder ein (Meth)acrylat-terminiertes Poly-
methylmethacrylat-Makromer der Formel X-(Y).-Z,
wobei X = CH,=CH- oder CH,=C(CHy,)- ist, Y eine Es-
tergruppe ist, n = 1 ist und Z Polymethylmethacrylat
ist.

[0037] Falls ein Vernetzungsmittel verwendet wird,
wird es in einer effektiven Menge verwendet; damit ist
eine Menge gemeint, die ausreichend ist, um eine
Vernetzung des Haftklebers zu bewirken und damit
eine ausreichende kohasive Festigkeit zu ergeben,
um die gewinschten endgliltigen Klebeeigenschaf-
ten an dem interessierenden Substrat zu erhalten.
Falls eines verwendet wird, wird das Vernetzungsmit-
tel vorzugsweise in einer Menge von etwa 0,1 Teilen
bis etwa 10 Teilen, bezogen auf die Gesamtmenge
der Monomere, verwendet.

[0038] Wenn ein Photovernetzungsmittel verwendet
wurde, kann der Kleber in der Form von Fasern ultra-
violetter Strahlung mit einer Wellenlange von etwa
250 nm bis etwa 400 nm ausgesetzt werden. Die zur
Vernetzung des Klebers erforderliche Strahlungsen-
ergie in diesem bevorzugten Wellenlangenbereich
betragt etwa 100 Millijoule/cm? (mJ/cm?) bis etwa
1500 mJ/cm? und besonders bevorzugt etwa 200
mJ/cm? bis etwa 800 mJ/cm?.

Herstellung von Acrylat-Copolymeren

[0039] Die Acrylat-Haftkleber der vorliegenden Er-
findung kénnen mit einer Vielzahl von radikalischen
Polymerisationsverfahren einschlief3lich Lésungs-,
Strahlungs-, Massen-, Dispersions-, Emulsions- und
Suspensionspolymerisationsverfahren synthetisiert
werden. Zum Beispiel kdnnen die Acrylat-Haftkleber
nach dem Verfahren von US-Patent Nr. Re 24,906
(Ulrich) synthetisiert werden. In einem L&sungspoly-
merisationsverfahren werden das Al-
kyl(meth)acrylat-Monomer und das verstarkende co-

polymerisierbare Monomer zusammen mit einem ge-
eigneten inerten organischen Ldsungsmittel in ein
Reaktionsgefald gegeben, das mit einem Rihren, ei-
nem Thermometer, einem Kiihler, einem Tropftrichter
und einem Thermostat ausgestattet ist. Nachdem
das Monomergemisch in das Reaktionsgefall gege-
ben wurde, wird eine konzentrierte Lésung des ther-
mischen Radikalstarters in den Tropftrichter gege-
ben. Das Reaktionsgefal, der Tropftrichter und ihr In-
halt werden dann mit Stickstoff gespllt, um eine iner-
te Atmosphéare zu schaffen. Nach dem Spilen wird
das Reaktionsgemisch unter Riuhren auf etwa 55°C
erhitzt, und der Starter wird zu dem Monomerge-
misch in dem Reaktionsgefald gegeben. Nach etwa
20 Stunden wird typischerweise eine Umsetzung von
98-99 Prozent erhalten. Nach der Polymerisation
wird das Losungsmittel aus dem Reaktionsgemisch
entfernt, und das isolierte Polymer wird zur Herstel-
lung der Fasern der vorliegenden Erfindung verwen-
det.

[0040] Ein anderes Copolymerisationsverfahren ist
die durch ultraviolette Strahlung (UV-Strahlung) ein-
geleitete Photopolymerisation des Monomerge-
mischs. Dieses Monomergemisch wird zusammen
mit einem geeigneten Photoinitiator auf eine flexible
Tragerbahn aufgetragen und in einer inerten (d. h.
sauerstofffreien) Atmosphéare (z. B. einer Stickstoffat-
mosphare) polymerisiert. Eine ausreichend inerte At-
mosphare kann erreicht werden, indem man eine
Schicht der photoaktiven Beschichtung mit einer
Kunststofffolie bedeckt, die flir UV-Strahlung im We-
sentlichen transparent ist, und in Luft durch diese Fo-
lie bestrahlt, wobei man UV-Lampen des Fluores-
zenztyps verwendet, die im Allgemeinen eine Ge-
samtstrahlungsdosis von etwa 500 mJ/cm? ergibt.
[0041] Massenpolymerisationsverfahren, wie das
kontinuierliche radikalische Polymerisationsverfah-
ren, das in den US-Patenten Nr. 4,619,979 oder
4,843,134 (beide Kotnour et al.) beschrieben ist, die
im Wesentlichen adiabatischen Polymerisationsver-
fahren unter Verwendung eines Chargenreaktors, die
im US-Patent Nr. 5,637,646 (Ellis) beschrieben sind,
und die Verfahren, die zum Polymerisieren von ver-
packten Praadhasivzusammensetzungen in der In-
ternationalen Patentanmeldung Nr. WO 96/07522,
beschrieben sind, kdnnen ebenfalls verwendet wer-
den, um das zur Herstellung der Fasern der vorlie-
genden Erfindung verwendete Polymer herzustellen.
[0042] Zu den geeigneten Radikalstartern gehoéren
thermisch aktivierte Initiatoren, wie Azoverbindun-
gen, wie 2,2'-Azobis(isobutyronitril), Hydroperoxide,
wie tert-Butylhydroperoxid, Peroxide, wie Benzoyl-
peroxid oder Cyclohexanmonoperoxid, und derglei-
chen sowie Photoinitiatoren. Photoinitiatoren kénnen
organische, metallorganische oder anorganische
Verbindungen sein; am haufigsten sind es jedoch or-
ganische Verbindungen. Beispiele fur haufig verwen-
dete organische Photoinitiatoren sind Benzoin und
seine Derivate, Benzilketale, Acetophenon, Aceto-
phenonderivate, Benzophenon und Benzophenonde-
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rivate. Der Initiator wird im Allgemeinen in einer Men-
ge verwendet, die im Bereich von etwa 0,01% bis zu
etwa 10 Gew.-% des gesamten polymerisierbaren
Gemisch liegt und vorzugsweise bis zu etwa 5
Gew.-% betragt.

Wahlfreie Additive

[0043] Die Acrylat-Haftkleberzusammensetzungen
der vorliegenden Erfindung kénnen herkémmliche
Additive, wie Klebrigmacher, Weichmacher, FlieRver-
besserer, Neutralisationsmittel, Stabilisatoren, Antio-
xidantien, Fllstoffe, Farbstoffe und dergleichen ent-
halten, solange sie den faserbildenden Schmelzvor-
gang nicht stdren. Initiatoren, die nicht mit den zur
Herstellung des Acrylat-Copolymers verwendeten
Monomeren copolymerisierbar sind, kénnen eben-
falls verwendet werden, um die Polymerisationsge-
schwindigkeit und/oder die Vernetzung zu erhéhen.
Solche Additive kdnnen in verschiedenen Kombinati-
onen verwendet werden. Falls sie verwendet werden,
werden sie in Mengen eingebaut, die die gewlinsch-
ten Eigenschaften der Haftkleber oder ihre Faserbil-
dungseigenschaften nicht wesentlich beeintrachti-
gen. Typischerweise kénnen diese Additive in Men-
gen von etwa 0,05 Gew.-% bis etwa 25 Gew.-%, be-
zogen auf das Gesamtgewicht der Haftkleberzusam-
mensetzung auf Acrylatbasis, in diese Systeme ein-
gebaut werden.

[0044] Eine Vielzahl von harzartigen (oder syntheti-
schen) Materialien, die in der Technik gewoéhnlich
verwendet werden, um Haftkleberzusammensetzun-
gen Klebrigkeit zu verleihen oder sie zu verstarken,
kénnen als Klebrigmacher (d. h. als klebrigmachen-
des Harz) verwendet werden. Beispiele daflr sind
Kolophonium, Harzester von Glycerin oder Pentaery-
thrit, hydrierte Harze, Polyterpenharze, wie polymeri-
siertes beta-Pinen, Cumaronindenharze, polymeri-
sierte "C5"- und "C9"-Erddlfraktionen und derglei-
chen. Die Verwendung solcher Klebrigkeitsmodifika-
toren ist in der Technik gebrauchlich, wie im Hand-
book of Pressure Sensitive Adhesive Technology,
zweite Auflage, D. Satas (Hrsg.), Van Nostrand Rein-
hold, New York, NY, 1989, beschrieben ist. Ein kleb-
rigmachendes Harz wird in Mengen hinzugeflgt, die
erforderlich sind, um den gewlinschten Klebrigkeits-
grad zu erreichen. Beispiele fur geeignete kommerzi-
elle erhéltliche Klebrigmacher sind synthetische Es-
terharze, wie dasjenige, das unter der Handelsbe-
zeichnung Foral 85 von Hercules Inc., Wilmington,
DE, erhaltlich ist, sowie aliphatische/aromatische
Kohlenwasserstoffharze, wie solche, die unter der
Handelsbezeichnung Escorez 2000 von Exxon Che-
mical Co., Houston, TX, erhaltlich sind. Dies wird ty-
pischerweise erreicht, indem man 1 Gewichtsteil bis
etwa 300 Gewichtsteile klebrigmachendes Harz pro
100 Gewichtsteile eines Acrylat-Copolymers hinzu-
fugt. Das klebrigmachende Harz wird so ausgewahlt,
dass es den Acrylat-Copolymeren einen ausreichen-
den Klebrigkeitsgrad verleiht, um in der resultieren-

den Zusammensetzung ausgewogene Haftkleberei-
genschaften einschlieRlich Scher- und Schalfestig-
keit aufrechtzuerhalten. Wie in der Technik bekannt
ist, wechselwirken nicht alle klebrigmachenden Har-
ze in derselben Weise mit dem Acrylat-Copolymer;
daher kénnen ein paar kleinere Experimente erfor-
derlich sein, um das geeignete klebrigmachende
Harz auszuwahlen und um eine optimale Klebeei-
genschaft zu erreichen. Zu diesen kleineren Experi-
menten ist der Fachmann auf dem Gebiet der Kleber
wohl befahigt.

Andere Polymere

[0045] Wie oben diskutiert, kdnnen die Acrylat-Co-
polymere der vorliegenden Erfindung zum Beispiel
mit anderen schmelzverarbeitbaren (typischerweise
thermoplastischen) Polymeren gemischt (z. B. als
Blend) und/oder geschichtet sein, um die Eigen-
schaften der Fasern mafRzuschneidern. Typischer-
weise umfassen die zur Herstellung der Fasern der
vorliegenden Erfindung verwendeten Haftkleberzu-
sammensetzungen Gemische solcher sekundéarer,
schmelzverarbeitbarer Polymere oder Copolymere
mit den Acrylaten. Die sekundaren, schmelzverar-
beitbaren Polymere oder Copolymere kénnen in ei-
ner Menge von etwa 1 Gew.-% bis . zu etwa 99
Gew.-% verwendet werden, bezogen auf das Ge-
samtgewicht der Haftkleberzusammensetzung. Sol-
che sekundaren, schmelzverarbeitbaren Polymere
oder Copolymere sind extrudierbar und kénnen Fa-
sern bilden. Sie kénnen Haftklebereigenschaften ha-
ben oder auch nicht. Sie kbnnen entweder bei Raum-
temperatur oder im Schmelzzustand beliebige Kle-
bereigenschaften haben oder auch nicht. Sie kénnen
mit anderen Additiven, wie Klebrigmachern, Weich-
machern, Antioxidantien, UV-Stabilisatoren und der-
gleichen gemischt sein oder auch nicht. Beispiele fur
solche sekundaren, schmelzverarbeitbaren Polyme-
re oder Copolymere sind unter anderem Polyolefine,
wie Polyethylen, Polypropylen, Polybutylen, Polyhe-
xen und Polyocten, Polystyrole, Polyurethane, Poly-
ester, wie Polyethylenterephthalat, Polyamide, wie
Nylon, styrolische Blockcopolymere des Typs, der
unter der Handelsbezeichnung Kraton erhaltlich ist
(z. B. Styrol/lsopren/Styrol, Styrol/Butadien/Styrol),
Epoxyharze, Acrylate, Vinylacetate, wie Ethylenvinyl-
acetat, und Gemische davon. Ein besonders bevor-
zugtes sekundares, schmelzverarbeitbares Polymer
oder Copolymer ist ein klebriggemachtes styroli-
sches Blockcopolymer. Der Fachmann wird sich dar-
Uber im Klaren sein, dass geschichtete Faserkons-
truktionen zum Beispiel mit abwechselnden Haftkle-
ber- und Nichthaftklebermaterialien oder abwech-
selnden Haftklebermaterialien gebildet werden kon-
nen.

Herstellung von Fasern und Vliesstoffen

[0046] Schmelzverfahren fur die Herstellung von
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Fasern sind in der Technik wohlbekannt. Solche Ver-
fahren sind zum Beispiel offenbart in Wente, "Super-
fine Thermoplastic Fibers", in Industrial Engineering
Chemistry, Vol. 48, Seite 1342ff (1956); Report No.
4364 of the Naval Research Laboratories, verdffent-
licht am 25. Mai 1954, mit dem Titel "Manufacture of
Superfine Organic Fibers" von Wente et al.; sowie in
der Internationalen Patentschrift Nr. WO 96/23915
und in den US-Patenten Nr. 3,338,992 (Kinney),
3,502,763 (Hartmann), 3,692,618 (Dorschner et al.)
und 4,405,297 (Appel et al.). Zu diesen Verfahren ge-
héren sowohl Spinnvliesverfahren als auch Schmelz-
blasverfahren. Ein bevorzugtes Verfahren fur die
Herstellung von Fasern, insbesondere Mikrofasern,
und daraus bestehenden Vliesstoffen ist ein
Schmelzblasverfahren. Zum Beispiel sind . Vliesstof-
fe aus mehrschichtigen Mikrofasern und Schmelz-
blasverfahren zu ihrer Herstellung in den US-Paten-
ten Nr. 5,176,952 (Joseph et al.), 5,232,770 (Joseph),
5,238,733 (Joseph et al.), 5,258,220 (Joseph),
5,248,455 (Joseph et al.) offenbart. Diese und andere
Schmelzverfahren kénnen bei der Bildung der Vlies-
stoffe der vorliegenden Erfindung verwendet werden.
[0047] Schmelzblasverfahren sind besonders be-
vorzugt, da sie autogen gebondete Vliese bilden, die
typischerweise keine weitere Verarbeitung erfordern,
um die Fasern miteinander zu verbinden. Die bei der
Bildung mehrschichtiger Mikrofasern verwendeten
Schmelzblasverfahren, wie sie in den oben aufge-
fuhrten Patenten von Joseph (et al.) offenbart sind,
sind zur Verwendung bei der Herstellung der mehr-
schichtigen Mikrofasern der vorliegenden Erfindung
besonders gut geeignet. Solche Verfahren verwen-
den heifde (z. B. gleich oder etwa 20°C bis etwa 30°C
hoéher als die Schmelztemperatur des Polymers) Luft
hoher Geschwindigkeit, um extrudiertes polymeres
Material aus einer Dise herauszuziehen und zu
dampfen; dieses Material erstarrt im Allgemeinen,
nachdem es sich ein relativ kurzes Stiick von der
Duse weg bewegt hat. Die resultierenden Fasern
werden als schmelzgeblasene Fasern bezeichnet
und sind im Allgemeinen im Wesentlichen kontinuier-
lich. Sie bilden zwischen der Ausgangsdisendffnung
und einer Sammelflache ein koharentes Vlies, indem
die Fasern sich, teilweise aufgrund des turbulenten
Luftstroms, in dem die Fasern mitgefiuihrt werden, mit-
einander verschlingen.

[0048] Zum Beispiel beschreibt das US-Patent Nr.
5,238,733 (Joseph et al.) die Bildung eines mehrkom-
ponentigen schmelzgeblasenen Mikrofaservlieses
durch Zufiihren von zwei getrennten Strémen aus or-
ganischem polymerem Material in einen getrennten
Aufspalten oder eine kombinierende Sammelleitung.
Die aufgespaltenen oder getrennten Strome werden
im Allgemeinen unmittelbar vor der Dise oder Du-
sendffnung miteinander kombiniert. Aus den getrenn-
ten Stromen werden vorzugsweise Schmelzstrome
entlang enger paralleler FlieRwege etabliert, die dort
miteinander kombiniert werden, wo sie im Wesentli-
chen parallel zueinander und zum Flieweg des re-

sultierenden kombinierten mehrschichtigen Stroms
verlaufen. Dieser mehrschichtige Strom wird dann in
die Diise und/oder die Disendéffnungen und durch die
Dusendffnungen geschickt. Luftschlitze befinden sich
auf beiden Seiten einer Reihe der Dusenoffnungen,
die gleichmafig erhitzte Luft mit hoher Geschwindig-
keit auf die extrudierten mehrkomponentigen
Schmelzstrome leitet. Die hei3e Luft mit der hohen
Geschwindigkeit zieht und dampft das extrudierte po-
lymere Material, das erstarrt, nachdem es sich ein re-
lativ kurzes Stiick von der Duse weg bewegt hat. Ein-
schichtige Mikrofasern kénnen in analoger Weise mit
Luftdampfung hergestellt werden, wobei man einen
einzigen Extruder, keinen Aufspalten und eine einzi-
ge Zuleitungsdiise verwendet.

[0049] Die verfestigten oder teilweise verfestigten
Fasern bilden ein verschranktes Netzwerk aus ver-
schlungenen Fasern, die als Vlies aufgefangen wer-
den. Die Sammelflache kann eine feste oder perfo-
rierte Oberflache in Form einer flachen Oberflache
oder einer Trommel, eines sich bewegenden Bandes
oder dergleichen sein. Wenn eine perforierte Oberfla-
che verwendet wird, kann die Rickseite der Sammel-
flache einem Vakuum- oder Unterdruckbereich aus-
gesetzt sein, um die Ablagerung der Fasern zu unter-
stutzen. Der Sammelabstand betragt im Allgemeinen
7 Zentimeter (cm) bis etwa 130 cm von der Diisenfla-
che. Bewegt man den Kollektor ndher an die Dusen-
flache, z. B. etwa 7 cm bis etwa 30 cm, fihrt dies zu
einer starkeren Bindung zwischen den Fasern und ei-
nem weniger lockeren Vlies.

[0050] Die Temperatur der getrennten Polymerstro-
me wird typischerweise so gesteuert, dass die Poly-
mere auf im Wesentlichen ahnliche Viskositaten ge-
bracht werden. Wenn die getrennten Polymerstréme
zusammenstrémen, sollten sie im Allgemeinen eine
scheinbare Viskositat in der Schmelze (d. h. unter
Schmelzblasbedingungen) von etwa 15 bis 80 Pans
(150 Poise bis etwa 800 Poise) haben, bestimmt mit
einem Kapillarrheometer. Die relativen Viskositaten
der getrennten polymeren Stréme, die zusammenge-
fuhrt werden sollen, sollten im Allgemeinen einiger-
mafen gut aufeinander abgestimmt sein.

[0051] Die Grofie der gebildeten polymeren Fasern
hangt groRenteils von der Geschwindigkeit und Tem-
peratur des ddmpfenden Luftstroms, dem Offnungs-
durchmesser, der Temperatur des Schmelzstroms
und der GesamtflieBgeschwindigkeit pro Offnung ab.
Typischerweise kénnen Fasern mit einem Durchmes-
ser von nicht mehr als etwa 10 ym gebildet werden,
obwohl auch grobe Fasern, z. B. bis zu etwa 50 pm
oder mehr, unter Verwendung eines Schmelzblasver-
fahrens hergestellt werden kénnen und solche von
bis zu etwa 100 pym unter Verwendung eines Spinnv-
liesverfahrens hergestellt werden kénnen. Die gebil-
deten Vliese kdnnen jede Dicke haben, die fur den
gewunschten Verwendungszweck geeignet ist. Im
Allgemeinen ist eine Dicke von etwa 0,01 cm bis etwa
5 cm fur die meisten Anwendungen geeignet.

[0052] Die Acrylat-Fasern der vorliegenden Erfin-
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dung kénnen mit anderen Fasern, wie Stapelfasern,
einschliellich anorganischer und organischer Fa-
sern, wie thermoplastischer Fasern, Kohlefasern,
Glasfasern, Mineralfasern oder organischer Bindefa-
sern sowie Fasern aus einem anderen Acrylat-Copo-
lymer oder anderen Polymeren, wie sie hier beschrie-
ben sind, gemischt werden. Die Acrylat-Fasern der
vorliegenden Erfindung kénnen auch mit teilchenfor-
migen Materialien, wie sorbierendem teilchenférmi-
gem Material, gemischt werden. Typischerweise ge-
schieht dies, bevor die Fasern aufgefangen werden,
durch Mitfihren von teilchenférmigen Stoffen oder
anderen Fasern in einem Luftstrom, der dann so ge-
leitet wird, dass er die Faserstrome schneidet. Alter-
nativ dazu kénnen auch andere Polymermaterialien
gleichzeitig mit den Fasern der vorliegenden Erfin-
dung schmelzverarbeitet werden, wobei Vliese ent-
stehen, die mehr als eine Art schmelzverarbeitete Fa-
ser, vorzugsweise schmelzverarbeitete Mikrofaser,
enthalten. Vliese, die mehr als eine Art von Faser auf-
weisen, werden hier als Fasern mit Mischfaserkons-
truktion bezeichnet. Bei Mischfaserkonstruktionen
kdnnen die verschiedenen Arten von Fasern unter
Bildung eines im Wesentliche gleichmaligen Quer-
schnitts innig miteinander gemischt sein, oder sie
kdnnen sich in getrennten Schichten befinden. Die
Vlieseigenschaften kénnen durch die Zahl der ver-
schiedenen verwendeten Fasern, die Zahl der einge-
setzten Faserschichten und die Schichtanordnung
variiert werden. Weitere Materialien, wie Tenside
oder Bindemittel, kdnnen ebenfalls in das Vlies ein-
gebaut werden, bevor, wahrend oder nachdem die
Fasern gesammelt werden, wie etwa durch Verwen-
dung eines Sprihstrahls.

[0053] Die Vliesstoffe der vorliegenden Erfindung
kénnen auch in mehrschichtigen Verbundstrukturen
verwendet werden. Die anderen Schichten kénnen
Tragerbahnen, Vliesstoffe aus gesponnenen, Stapel-
und/oder schmelzgeblasenen Fasern sowie Filme
aus elastischen, semipermeablen und/oder imper-
meablen Materialien sein. Diese anderen Schichten
kdnnen fur die Saugfahigkeit, Oberflachentextur, Ver-
steifung usw. verwendet werden. Sie kdnnen unter
Verwendung herkdmmlicher Techniken, wie Heil3-
bonden, mit Bindemitteln oder Klebstoffen oder durch
mechanische Verbindung, wie Hydroverwirrung oder
Vernadelung, an den Vliesstoffen aus den Fasern der
vorliegenden Erfindung befestigt werden.

[0054] Vliese oder Verbundstrukturen, die die Vliese
der Erfindung umfassen, kénnen nach dem Auffan-
gen oder Zusammenfligen weiterverarbeitet werden,
wie etwa durch Kalandrieren oder Punktpragen zur
Erhdhung der Vliesfestigkeit, Schaffung einer gemus-
terten Oberflache oder Verschmelzung von Fasern
an Kontaktpunkten in einer Vliesstruktur; durch Ori-
entierung zur Erzeugung einer erhdhten Vliesfestig-
keit; durch Vernadelung; Warme- oder Formoperatio-
nen; Beschichtung, wie mit Klebern zur Bildung einer
Bandstruktur, oder dergleichen.

[0055] Die Vliesstoffe der vorliegenden Erfindung

konnen verwendet werden, um Kleberartikel, wie
Bander, einschliel3lich Bandern medizinischer Quali-
tat, Etiketten, Wundverbande und dergleichen herzu-
stellen. Das heil}t, die Haftkleber-Vliesstoffe der vor-
liegenden Erfindung kdnnen als Kleberschicht auf ei-
nem Trager, wie Papier, einem polymeren Film oder
einem Gewebe oder Vliesstoff, verwendet werden, so
dass ein Klebeartikel entsteht. Zum Beispiel kann ein
Vliesstoff der vorliegenden Erfindung auf wenigstens
eine Hauptflache eines Tragers laminiert werden. Der
Vliesstoff bildet die Haftkleberschicht des Klebearti-
kels.

Beispiele

[0056] Die folgenden Beispiele werden angegeben,
um Ausfihrungsformen, die zur Zeit als bevorzugt
angesehen werden, zu veranschaulichen, sollen
aber die Erfindung nicht einschranken. Alle Prozent-
werte und Teile sind gewichtsbezogen, wenn nichts
anderes angegeben ist.

Schalfestigkeitstest

[0057] Die Schalfestigkeit ist die Kraft, die erforder-
lich ist, um ein beschichtetes flexibles Bahnmaterial
von einem Testblech zu entfernen, und sie wird unter
einem speziellen Winkel und mit einer speziellen Ent-
fernungsgeschwindigkeit gemessen. Diese Kraft wird
in Gramm pro 2,54 cm Breite der beschichteten Bahn
ausgedruckt.

[0058] Ein 12,5 mm breiter Streifen der beschichte-
ten Bahn wurde auf die horizontale Oberflache einer
sauberen Glastestplatte aufgetragen, wobei sich we-
nigstens 12,7 lineare Zentimeter (cm) in festem Kon-
takt mit dem Glas befanden; dabei verwendete man
eine Hartgummiwalze. Das freie Ende des beschich-
teten Streifens wurde zurtickgefaltet, wobei es sich
fast selbst beruhrte, so dass der Entfernungswinkel
180° betrug, und an der Waage des Schalfestigkeits-
testgerats befestigt. Die Glastestplatte wurde in die
Backen einer Zugtestmaschine eingespannt, welche
die Platte mit einer konstanten Geschwindigkeit von
2,3 Meter pro Minute von der Waage wegbewegen
kann. Die Waagenablesung in Gramm wurde aufge-
zeichnet, wahrend das Band von der Glasoberflache
abgezogen wurde.

Beispiel 1

[0059] Ein PSA-Vlies auf Acrylatbasis wurde unter
Verwendung eines Schmelzblasverfahrens herge-
stellt, &hnlich demjenigen, das zum Beispiel bei Wen-
te, "Superfine Thermoplastic Fibers", in Industrial En-
gineering Chemistry, Vol. 48, Seite 1342ff (1956),
oder im Report No. 4364 of the Naval Research La-
boratories, veroffentlicht am 25. Mai 1954, mit dem
Titel "Manufacture of Superfine Organic Fibers" von
Wente et al. beschrieben ist, aul3er dass die Appara-
tur mit einer Schmelzblasdiise mit kreisférmigen Off-
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nungen mit glatter Oberflache (10/cm) mit einem Ver-
haltnis von Lange zu Durchmesser von 5 : 1 verbun-
den war. Dem Zufuihrungsblockelement, das der
Schmelzblasdiise unmittelbar voranging und auf
220°C gehalten wurde, wurde bei einer Temperatur
von 240°C ein Strom des Terpolymers Isooctyl-
acrylat/Acrylsaure/Styrol-Makromer (IOA/AA/Sty) zu-
gefuhrt, dessen Herstellung ahnlich ist wie die in der
Internationalen  Verdffentlichung Nr.  96/26253
(Dunshee et al.) beschriebene, auller dass das
IOA/AA/Sty-Verhaltnis 92/4/4 betrug und die logarith-
mische Viskositatszahl des Terpolymers ungefahr
0,65 betrug.

[0060] Eine Zahnradpumpe zwischen dem Extruder
und dem Zufiihrungsblockelement wurde so einge-
stellt, dass sie den IOA/AA/Sty-Schmelzstrom mit ei-
ner Geschwindigkeit von 178 Gramm/Stunde/Zenti-
meter (g/h/cm) Dusenbreite der Dise zuflhrte, die
auf 225°C gehalten wurde. Die Primarluft wurde auf
220°C und 241 Kilopascal (kPa) gehalten, wobei die
Spaltbreite 0,076 cm betrug, wobei ein gleichmafi-
ges Vlies entstand. Das PSA-Vlies wurde auf einer si-
likonbeschichteten Kraftpapier-Trennfolie (erhaltlich
von Daubert Coated Products, Dixon, IL) aufgefan-
gen, die in einem Abstand zwischen Kollektor und
Duse von 17,8 cm um einen Rotationstrommelkollek-
tor herumgefiihrt wurde. Das resultierende
PSA-Vlies, das PSA-Mikrofasern mit einem mittleren
Durchmesser von weniger als etwa 25 ym umfasste,
hatte eine flachenbezogene Masse von 50 Gramm
pro Quadratmeter (g/m?) und zeigte eines Schaélfes-
tigkeit auf Glas von 476,7 g/ 2,54 cm bei einer Schal-
geschwindigkeit von 30,5 Zentimeter/Minute
(cm/min) und 811,5 g/2,54 cm bei einer Schalge-
schwindigkeit von 228,6 cm/min.

Beispiel 2

[0061] Ein acrylatfunktionelles Methoxypoly(ethy-
lenoxid)-Makromer (EOA) wurde hergestellt, indem
man Carbowax 750 (288 9, 0,4 M, ein Methoxypolye-
thylenoxidethanol mit einem Molekulargewicht (MW)
von ungefahr 750, erhaltlich von Union Carbide
Corp., Danbury, CT) in einem Reaktor schmolz, der
mit einer Dean-Stark-Falle ausgestattet war, Toluol
(280 g) hinzugab und das Gemisch ungefahr 2 Stun-
den lang unter einem Stickstoffstrom am Ruckfluss
hielt, um geldsten Sauerstoff zu entfernen. Acrylsau-
re (33,8 g, 0,5 M, erhaltlich von Aldrich Chemical Co.,
Milwaukee, WI), p-Toluolsulfonsaure (9,2 g) und Kup-
ferpulver (0,16 g) wurden in den Reaktor gegeben,
und das Reaktionsgemisch wurde ungefahr 16 Stun-
den lang unter Rihren unter einer Stickstoffatmos-
phare am Rickfluss gehalten, und das durch die Re-
aktion erzeugte Wasser wurde in der Dean-Stark-Fal-
le aufgefangen. Das Reaktionsgemisch wurde auf
Raumtemperatur abgekuhlt, Calciumhydroxid (10 g)
wurde hinzugefligt, und das resultierende Gemisch
wurde ungefahr 2 Stunden lang bei Raumtemperatur
geruhrt. Suspendierte Feststoffe wurden durch Filtra-

tion durch ein anorganisches Filterhilfsmittel aus dem
Reaktionsgemisch entfernt, so dass eine Ldsung des
acrylatfunktionellen Methoxypoly(ethylenoxids) mit
einem Feststoffanteil von ungefahr 47,2% entstand.
[0062] Ein IOA/AA/EOA-Terpolymer wurde herge-
stellt, indem man Isooctylacrylat (21,0 g), das oben
beschriebene EOA-Makromer (9,54 g der Losung mit
dem Feststoffgehalt von 47,2%), Acrylsaure (4,2 g),
2,2'-Azobisisobutyronitril (0,06 g, erhaltlich von E. I.
DuPont de Nemours Inc., Wilmington, DE), Isopropa-
nol (5,7 g) und Ethylacetat (19,3 g) in einen Reaktor
fullte und das Reaktionsgemisch ungefahr 35 Sekun-
den lang mit Stickstoff (1 Liter) spulte. Der Reaktor
wurde verschlossen und 24 Stunden lang in ein rotie-
rendes Wasserbad gestellt, das auf 55°C gehalten
wurde. Ldsungsmittel wurden aus der Reaktion ent-
fernt, so dass man das IOA/AA-EOA-Terpolymer er-
hielt.

[0063] Ein PSA-Vlies auf Acrylatbasis wurde im We-
sentlichen so hergestellt, wie es in Beispiel 1 be-
schrieben ist, auBer dass die IOA/AA/Sty-Kleberzu-
sammensetzung durch das oben beschriebene Ter-
polymer Isooctylacrylat/Acrylsaure/Ethylenoxi-
dacrylat (IOA/AA/EOA, 70/15/15 Gewichtsteile) er-
setzt wurde, die Extrudertemperatur auf 236°C ge-
halten wurde, die Dise auf einer Temperatur von
228°C gehalten wurde, die Primarluft auf 225°C und
282 kPa gehalten wurde, wobei die Spaltbreite 0,076
cm betrug, und der Abstand zwischen Kollektor und
Duse 10,2 cm betrug. Das so hergestellte PSA-Vlies
hatte eine flachenbezogene Masse von 62 g/m? und
zeigte auf Glas- und Polypropylensubstraten eine
gute qualitative Haftung.

Beispiel 3

[0064] Ein PSA-Vlies auf Acrylatbasis wurde im We-
sentlichen so hergestellt, wie es in Beispiel 1 be-
schrieben ist, auBer dass die IOA/AA/Sty-Kleberzu-
sammensetzung durch ein Tetrapolymer Isooctyl-
acrylat/Acrylsaure/Ethylenoxidacrylat/Methylme-

thacrylat (IOA/AA/EOA/MMA, 70/9/15/6 Gewichtstei-
le) ersetzt wurde, das im Wesentlichen so wie das in
Beispiel 2 beschriebene I0A/AA/EOA-Terpolymer
hergestellt wurde (auRer dass Methylmethacrylat zu
der Monomercharge gegeben wurde und die Char-
gen auf das angegebene Verhaltnis eingestellt wur-
den), die Extrudertemperatur auf 212°C gehalten
wurde, die Dise auf einer Temperatur von 210°C ge-
halten wurde, die Primarluft auf 218°C und 234 kPa
gehalten wurde, wobei die Spaltbreite 0,076 cm be-
trug, und der Abstand zwischen Kollektor und Diise
20,3 cm betrug. Das so hergestellte PSA-Vlies hatte
eine flachenbezogene Masse von 55 g/m? und zeigte
eine Schalfestigkeit auf Glas von 338 g/ 2,54 cm bei
einer Schalgeschwindigkeit von 30,5 cm/min, 486
9/2,54 cm bei einer Schalgeschwindigkeit von 228,6
cm/min und eine Schalfestigkeit auf Polypropylen
von 111 g/2,54 cm bei einer Schalgeschwindigkeit
von 30,5 cm/min, 134 g/2,54 cm bei einer Schalge-
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schwindigkeit von 228,6 cm/min.
Beispiel 4

[0065] Ein PSA-Vlies wurde im Wesentlichen so
hergestellt, wie es in Beispiel 1 beschrieben ist, au-
Rer dass die Apparatur zwei Extruder verwendete,
von denen jeder mit einer Zahnradpumpe verbunden
war, die wiederum ein Zweischicht-Zuflihrungsblock-
element versorgte, das der Schmelzblasdiise unmit-
telbar vorausging. Das Zufiihrungsblockelement, das
auf 210°C gehalten wurde, wurde von zwei Polymer-
schmelzstromen versorgt, wobei einer ein Strom des
in Beispiel 2 beschriebenen |IOA/AA/EOA-Terpoly-
mers war, der auf einer Temperatur von 210°C gehal-
ten wurde, und der andere ein Schmelzstrom aus
dem in Beispiel 1 beschriebenen IOA/AA/Sty-Terpo-
lymer war, der auf einer Temperatur von 200°C gehal-
ten wurde.

[0066] Die Zahnradpumpen wurden so eingestellt,
dass sie ein 25/75-Schmelzvolumenverhaltnis des
IOA/AA/EQA-Terpolymers zu dem IOA/AA/Sty-Terpo-
lymer mit . einer Geschwindigkeit von 178 g/h/cm Du-
senbreite dem Zufuihrungsblock und anschlieend
der Dise zuflhrte, die auf 210°C gehalten wurde. Die
Primarluft wurde auf 218°C und 234 kPa gehalten,
wobei die Spaltbreite 0,076 cm betrug und der Ab-
stand zwischen Kollektor und Duse 20,3 cm betrug.
Das so hergestellte PSA-Vlies, das auf einem 1,2 mil
(30 pm dicken biaxial orientierten Polypropy-
len-(BOPP)-Film aufgefangen wurde, hatte eine fla-
chenbezogene Masse von 54 g/m? und zeigte eines
Schalfestigkeit auf Glas von 462 g/2,54 cm bei einer
Schalgeschwindigkeit von 30,5 cm/min und 611
g/2,54 cm bei einer Schalgeschwindigkeit von 228,6
cm/min und eine Schélfestigkeit auf Polypropylen
von 105 g/2,54 cm bei einer Schalgeschwindigkeit
von 30,5 cm/min und 250 g/2,54 cm bei einer Schal-
geschwindigkeit von 228,6 cm/min.

Beispiel 5

[0067] Ein PSA-Vlies wurde im Wesentlichen so
hergestellt, wie es in Beispiel 4 beschrieben ist, au-
Rer dass die Zahnradpumpen so eingestellt wurden,
dass sie der Duse ein IOA/AA/EOA-Terpolymer mit
einem Schmelzvolumenverhaltnis von 10/90 zuflhr-
ten. Das so hergestellte PSA-Vlies hatte eine fla-
chenbezogene Masse von 54 g/m? und zeigte eine
Schalfestigkeit auf Glas von 406 g/2,54 cm bei einer
Schalgeschwindigkeit von 30,5 cm/min und 556
g/2,54 cm bei einer Schalgeschwindigkeit von 228,6
cm/min und eine Schélfestigkeit auf Polypropylen
von 184 g/2,54 cm bei einer Schalgeschwindigkeit
von 30,5 cm/min und 238 g/2,54 cm bei einer Schal-
geschwindigkeit von 228,6 cm/min.

Beispiel 6

[0068] Ein PSA-Vlies wurde im Wesentlichen so

hergestellt, wie es in Beispiel 4 beschrieben ist, au-
Rer dass das IOA/AA/EOA-Terpolymer durch das in
Beispiel 3 beschriebene IOA/AA/EOA/MMA-Tetrapo-
lymer ersetzt wurde, das auf einer Temperatur von
210°C gehalten wurde. Die Zahnradpumpen wurden
so eingestellt, dass sie der Duse, die auf 210°C ge-
halten wurde, ein 25/75-Schmelzvolumenverhaltnis
des IOA/AA/JEOA/MMA-Tetrapolymers zu dem
IOA/AA/Sty-Terpolymer zufiihrten, die Primarluft auf
218°C und 234 kPa gehalten wurde, wobei die Spalt-
breite 0,076 cm betrug, und der Abstand zwischen
Kollektor und Diuse 20,3 cm betrug. Das so herge-
stellte PSA-Vlies, das auf einem 1,2 mil dicken
BOPP-Film aufgefangen wurde, hatte eine flachen-
bezogene Masse von 50 g/m? und zeigte eine Schal-
festigkeit auf Glas von 275 g/2,54 cm bei einer Schal-
geschwindigkeit von 30,5 cm/min und 434 g/2,54 cm
bei einer Schalgeschwindigkeit von 228,6 cm/min
und eine Schalfestigkeit auf Polypropylen von 113
g/2,54 cm bei einer Schalgeschwindigkeit von 30,5
cm/min und 193 g/2,54 cm bei einer Schalgeschwin-
digkeit von 228,6 cm/min.

Beispiel 7

[0069] Ein PSA-Vlies wurde im Wesentlichen so
hergestellt, wie es in Beispiel 6 beschrieben ist, au-
Rer dass die Zahnradpumpen so eingestellt wurden,
dass sie der Duse ein 10/90-Schmelzvolumenver-
haltnis des IOA/AA/EOA/MMA-Tetrapolymers zu
dem I0A/AA/Sty-Terpolymer zuflihrten und der Ab-
stand zwischen Kollektor und Duse 24,1 cm betrug.
Das so hergestellte PSA-Vlies hatte eine flachenbe-
zogene Masse von 50 g/m? und zeigte eine Schalfes-
tigkeit auf Glas von 278 g/2,54 cm bei einer Schalge-
schwindigkeit von 30,5 cm/min und 327 g/2,54 cm bei
einer Schalgeschwindigkeit von 228,6 cm/min und
eine Schalfestigkeit auf Polypropylen von 74 g/2,54
cm bei einer Schalgeschwindigkeit von 30,5 cm/min
und 295 g/2,54 cm bei einer Schalgeschwindigkeit
von 228,6 cm/min.

Beispiel 8

[0070] Ein PSA-Vlies wurde im Wesentlichen so
hergestellt, wie es in Beispiel 4 beschrieben ist, au-
Rer dass das IOA/AA/EOA-Terpolymer durch Easto-
flex D127S (ein Hexen/Propylen-Copolymer, das von
der Eastman Chemical Company, Kingsport, TN, er-
haltlich ist) ersetzt wurde, das von einem Extruder zu-
gefuhrt wurde, der auf einer Temperatur von 210°C
gehalten wurde. Die Zahnradpumpen wurden so ein-
gestellt, dass sie der Duse, die auf 210°C gehalten
wurde, ein 50/50-Schmelzvolumenverhaltnis des
Eastoflex D127S zu dem IOA/AA/Sty-Terpolymer mit
einer Geschwindigkeit von 178 g/h/cm Dulsenbreite
zufihrten und die Primarluft auf 218°C und 234 kPa
gehalten wurde, wobei die Spaltbreite 0,076 cm be-
trug. Das so hergestellte PSA-Vlies hatte eine fla-
chenbezogene Masse von 50 g/m? und zeigte auf
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Glas- und Polypropylensubstraten eine gute qualita-
tive Haftung.

Beispiel 9

[0071] Ein PSA-Vlies wurde im Wesentlichen so
hergestellt, wie es in Beispiel 8 beschrieben ist, au-
Rer dass die Zahnradpumpen so eingestellt wurden,
dass sie der Duse ein 25/75-Schmelzvolumenver-
haltnis des Eastoflex D127S zu dem IOA/AA/Sty-Ter-
polymer zufiihrten. Das so hergestellte PSA-Vlies
hatte eine flichenbezogene Masse von 52 g/m? und
zeigte auf Glas- und Polypropylensubstraten eine
gute qualitative Haftung.

Beispiel 10

[0072] Ein PSA-Vlies wurde im Wesentlichen so
hergestellt, wie es in Beispiel 8 beschrieben ist, au-
Rer dass die Zahnradpumpen so eingestellt wurden,
dass sie der Duse ein 10/90-Schmelzvolumenver-
haltnis des Eastoflex D127S zu dem IOA/AA/Sty-Ter-
polymer zufiuhrten. Das so hergestellte PSA-Vlies
hatte eine flachenbezogene Masse von 52 g/m? und
zeigte auf Glas- und Polypropylensubstraten eine
gute qualitative Haftung.

Beispiel 11

[0073] Ein PSA-Vlies wurde im Wesentlichen so
hergestellt, wie es in Beispiel 4 beschrieben ist, au-
Rer dass die beiden Zahnradpumpen einen Drei-
schicht-Zufihrungsblock-Aufspalten versorgten,
ahnlich dem, der in den US-Patenten Nr. 3,480,502
(Chisholm et al.) und 3,487,505 (Schrenk) beschrie-
ben ist. Der Zufuhrungsblock spaltete den
IOA/AA/EOA-Schmelzstrom auf und rekombinierte
ihn in  alternierender Weise mit dem
IOA/AA/Sty-Schmelzstrom zu einem dreischichtigen
Schmelzstrom, der den Zuflhrungsblock verlieR3, wo-
bei es sich bei den duersten Schichten des austre-
tenden Stroms um das |IOA/AA/EOA-Terpolymer
handelte. Das IOA/AA/EOA-Terpolymer wurde von
einem auf 210°C gehaltenen Extruder zugefihrt, und
das IOA/AA/Sty-Terpolymer wurde von einem auf
200°C gehaltenen Extruder zugefiihrt. Die Zahnrad-
pumpen wurden so eingestellt, dass sie der Dise, die
auf 200°C gehalten wurde, ein 25/75-Schmelzvolu-
menverhaltnis des IOA/AA/EOA-Terpolymers zu dem
IOA/AA/Sty-Terpolymer mit einer Primarlufttempera-
tur von 215°C und 241 kPa und einer Spaltbreite von
0,076 cm zufuhrten. Das Vlies wurde auf einem 1,2
mil (30 pym) dicken BOPP-Film aufgefangen, der mit
einem Abstand von Kollektor zu Dise von 20,3 cm
um einen Rotationstrommelkollektor herumfuhrte.
Das resultierende PSA-Vlies, das 3 Schichten von
Mikrofasern mit einem mittleren Durchmesser von
weniger als etwa 25 pm umfasste, hatte eine flachen-
bezogene Masse von 55 g/m? und zeigte eine Schal-
festigkeit auf Glas von 508 g/2,54 cm bei einer Schal-

geschwindigkeit von 30,5 cm/min und 697 g/2,54 cm
bei einer Schalgeschwindigkeit von 228,6 cm/min
und eine Schalfestigkeit auf Polypropylen von 213
g/2,54 cm bei einer Schalgeschwindigkeit von 30,5
cm/min und 238 g/2,54 cm bei einer Schalgeschwin-
digkeit von 228,6 cm/min.

Beispiel 12

[0074] Ein PSA-Vlies wurde im Wesentlichen so
hergestellt, wie es in Beispiel 11 beschrieben ist, au-
Rer dass die Zahnradpumpen so eingestellt wurden,
dass sie der Duse ein 10/90-Schmelzvolumenver-
haltnis des [|OA/AA/EOA-Terpolymers zu dem
IOA/AA/Sty-Terpolymer zufihrten. Das resultierende
PSA-Vlies, das 3 Schichten von Mikrofasern mit ei-
nem mittleren Durchmesser von weniger als etwa 25
pm umfasste, hatte eine flachenbezogene Masse
von 54 g/m? und zeigte eine Schalfestigkeit auf Glas
von 363 g/2,54 cm bei einer Schalgeschwindigkeit
von 30,5 cm/min und 618 g/2,54 cm bei einer Schal-
geschwindigkeit von 228,6 cm/min und eine Schal-
festigkeit auf Polypropylen von 136 g/2,54 cm bei ei-
ner Schalgeschwindigkeit von 30,5 cm/min und 261
9/2,54 cm bei einer Schalgeschwindigkeit von 228,6
cm/min.

Beispiel 13

[0075] Ein PSA-Vlies wurde im Wesentlichen so
hergestellt, wie es in Beispiel 12 beschrieben ist, au-
Rer dass das IOA/AA/EOA-Terpolymer durch Ex-
xon-3795-Polypropylenharz (erhaltlich von der Exxon
Chemical Co., Houston, TX) ersetzt wurde, das einer
der Zahnradpumpen mit 210°C zugefiihrt wurde. Der
rekombinierte Schmelzstrom wurde der Dise, die auf
210°C gehalten wurde, mit einer Geschwindigkeit
von 178 g/h/cm Dusenbreite zugefiihrt, und die Pri-
marluft wurde auf 205°C und 241 kPa gehalten, wo-
bei die Spaltbreite 0,076 cm betrug. Das so herge-
stellte PSA-Vlies hatte eine flachenbezogene Masse
von 55 g/m? und zeigte auf Glas- und Polypropylen-
substraten gute qualitative Hafteigenschaften.

Beispiel 14

[0076] Ein PSA-Vlies wurde im Wesentlichen so
hergestellt, wie es in Beispiel 8 beschrieben ist, au-
Rer dass der Zufuhrungsblock durch den in Beispiel
11 beschriebenen Dreischicht-Zufiihrungsblock-Auf-
spalten ersetzt wurde. Der Zufihrungsblock spaltete
den Eastoflex-D1275-Schmelzstrom auf und rekom-
binierte ihn in alternierender Weise mit dem
IOA/AA/Sty-Schmelzstrom zu einem dreischichtigen
Schmelzstrom, der den Zuflhrungsblock verlieR3, wo-
bei es sich bei den dufRersten Schichten des austre-
tenden Stroms um das Eastoflex-D127S handelte.
Die Zahnradpumpen wurden so eingestellt, dass sie
der Dise ein 50/50-Schmelzvolumenverhaltnis des
Eastoflex D127S zu dem IOA/AA/Sty-Terpolymer zu-
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fuhrten. Das Vlies wurde auf einem 1,2 mil (30 ym) di-
cken BOPP-Film aufgefangen, der mit einem Ab-
stand von Kollektor zu Dise von 20,3 cm um einen
Rotationstrommelkollektor herumfihrte. Das resultie-
rende PSA-Vlies, das 3 Schichten von Mikrofasern
mit einem mittleren Durchmesser von weniger als
etwa 25 pm umfasste, hatte eine flachenbezogene
Masse von 53 g/m? und zeigte eine Schalfestigkeit
auf Glas von 213 g/2,54 cm bei einer Schalgeschwin-
digkeit von 30,5 cm/min und 216 g/2,54 cm bei einer
Schalgeschwindigkeit von 228,6 cm/min und eine
Schalfestigkeit auf Polypropylen von 247 g/2,54 cm
bei einer Schalgeschwindigkeit von 30,5 cm/min und
298 g/2,54 cm bei einer Schalgeschwindigkeit von
228,6 cm/min.

Beispiel 15

[0077] Ein PSA-Vlies wurde im Wesentlichen so
hergestellt, wie es in Beispiel 14 beschrieben ist, au-
Rer dass die beiden Zahnradpumpen so eingestellt
wurden, dass sie der Duse ein 25/75-Schmelzvolu-
menverhaltnis des Eastoflex D127S zu dem
IOA/AA/Sty-Terpolymer zufiihrten. Das resultierende
PSA-Vlies, das 3 Schichten von Mikrofasern mit ei-
nem mittleren Durchmesser von weniger als etwa 25
pm umfasste, hatte eine flachenbezogene Masse
von 52 g/m? und zeigte eine Schalfestigkeit auf Glas
von 275 g/2,54 cm bei einer Schalgeschwindigkeit
von 30,5 cm/min und 241 g/2,54 cm bei einer Schal-
geschwindigkeit von 228,6 cm/min und eine Schal-
festigkeit auf Polypropylen von 267 g/2,54 cm bei ei-
ner Schalgeschwindigkeit von 30,5 cm/min und 431
g/2,54 cm bei einer Schalgeschwindigkeit von 228,6
cm/min.

Beispiel 16

[0078] Ein PSA-Vlies wurde im Wesentlichen so
hergestellt, wie es in Beispiel 14 beschrieben ist, au-
Rer dass die beiden Zahnradpumpen so eingestellt
wurden, dass sie der Duse ein 10/90-Schmelzvolu-
menverhaltnis des Eastoflex D127S zu dem
IOA/AA/Sty-Terpolymer zufiihrten. Das resultierende
PSA-Vlies, das 3 Schichten von Mikrofasern mit ei-
nem mittleren Durchmesser von weniger als etwa 25
pm umfasste, hatte eine flachenbezogene Masse
von 52 g/m? und zeigte eine Schalfestigkeit auf Glas
von 270 g/2,54 cm bei einer Schalgeschwindigkeit
von 30,5 cm/min und 392 g/2,54 cm bei einer Schal-
geschwindigkeit von 228,6 cm/min und eine Schal-
festigkeit auf Polypropylen von 227 g/2,54 cm bei ei-
ner Schéalgeschwindigkeit von 30,5 cm/min und 329
g/2,54 cm bei einer Schalgeschwindigkeit von 228,6
cm/min.

Beispiel 17

[0079] Ein PSA-Vlies wurde im Wesentlichen so
hergestellt, wie es in Beispiel 11 beschrieben ist, au-

Rer dass das |OA/AA/Sty-Terpolymer durch das
Dow-Rolyethylenharz PE 6806 (erhaltlich von Dow
Chemical, Midland, MI) ersetzt wurde, das einer der
Zahnradpumpen mit 212°C zugefiihrt wurde. Die
Zahnradpumpen wurden so eingestellt, dass sie der

Duse, die auf 220°C gehalten wurde, ein
50/50-Schmelzvolumenverhaltnis des
IOA/AA/EOA-Terpolymers zu dem

Dow-PE6806-Harz zufiihrten, und die Primarluft wur-
de auf 227°C und 283 kPa gehalten, wobei die Spalt-
breite 0,076 cm betrug. Das Vlies wurde auf einer si-
likonbeschichteten Kraftpapier-Trennfolie (erhaltlich
von Daubert Coated Products) aufgefangen, die mit
einem Abstand von Kollektor zu Diise von 10,2 cm
um einen Rotationstrommelkollektor herumfihrte.
Das resultierende PSA-Vlies, das 3 Schichten von
Mikrofasern mit einem mittleren Durchmesser von
weniger als etwa 25 pm umfasste, hatte eine flachen-
bezogene Masse von 58 g/m? und zeigte auf Glas-
und Polypropylensubstraten gute qualitative Haftei-
genschaften.

Beispiel 18

[0080] Ein PSA-Vlies wurde im Wesentlichen so
hergestellt, wie es in Beispiel 11 beschrieben ist, au-
Rer dass das IOA/AA/EOA-Terpolymer durch Zy-
tel-151L-Nylon-6,12 (erhaltlich von E. |. DuPont de
Nemours, Inc., Wilmington, DE) ersetzt wurde, das
einer der beiden Zahnradpumpen mit 235°C zuge-
fuhrt wurde. Der Zuflhrungsblock spaltete den
IOA/AA/Sty-Schmelzstrom auf und rekombinierte ihn
in alternierender Weise mit dem Zytel-Ny-
lon-Schmelzstrom zu einem  dreischichtigen
Schmelzstrom, der den Zufihrungsblock verlieR3, wo-
bei es sich bei den dufRersten Schichten des austre-
tenden Stroms um das IOA/AA/Sty-Terpolymer han-
delte. Die Zahnradpumpen wurden so eingestellt,
dass sie der Duse, die auf 220°C gehalten wurde, ein
90/10-Schmelzvolumenverhaltnis des
IOA/AA/Sty-Terpolymers zu dem Zytel-Harz zufihr-
ten, und die Primarluft wurde auf 220°C und 248 kPa
gehalten, wobei die Spaltbreite 0,076 cm betrug. Das
resultierende PSA-Vlies, das 3 Schichten von Mikro-
fasern mit einem mittleren Durchmesser von weniger
als etwa 25 pm umfasste, hatte eine flachenbezoge-
ne Masse von 107 g/m?. Es wurde auf eine 1,4 mil (36
pum) dicke Polyethylenterephthalatfolie laminiert, und
die Hafteigenschaften des resultierenden Laminat-
bands wurden bewertet. Das Band zeigte eine Schal-
festigkeit auf Glas von 80 g/2,54 cm bei einer Schal-
geschwindigkeit von 30,5 cm/min und 128 g/2,54 cm
bei einer Schalgeschwindigkeit von 228,6 cm/min.

Beispiel 19

[0081] Ein PSA-Vlies wurde im Wesentlichen so
hergestellt, wie es in Beispiel 18 beschrieben ist, au-
Rer dass die Zahnradpumpen so eingestellt wurden,
dass sie der Duse ein 80/20-Schmelzvolumenver-
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haltnis des IOA/AA/Sty-Terpolymers zu dem Zy-
tel-151L-Harz ~ zufuhrten. Das  resultierende
PSA-Vlies, das 3 Schichten von Mikrofasern mit ei-
nem mittleren Durchmesser von weniger als etwa 25
pm umfasste, hatte eine flachenbezogene Masse
von 110 g/m? und zeigte eine Schalfestigkeit auf Glas
von 34 g/2,54 cm bei einer Schalgeschwindigkeit von
30,5 cm/min und 51 g/2,54 cm bei einer Schalge-
schwindigkeit von 228,6 cm/min.

Beispiel 20

[0082] Ein PSA-Vlies auf der Basis von einkompo-
nentigen Fasern unter Verwendung eines
Acrylat-Blends wurde im Wesentlichen so hergestellt,
wie es in Beispiel 1 beschrieben ist, auller dass die
IOA/AA/Sty-Kleberzusammensetzung ersetzt wurde
durch ein vorcompoundiertes 10/90-Blend aus einem
IOA/AA/Sty-Terpolymer und einer PSA-Zusammen-
setzung auf Kratonbasis, die aus 100 Teilen pro hun-
dert Teile Elastomer (phr) Kraton D1112, 80 phr
Escorez 1310LC, 20 phr Zonarez A25, 4 phr Irgan-
ox-1076-Antioxidans (erhaltlich von der Ciba-Geigy
Corp., Hawthorne, NY) wund 4 phr Tinu-
vin-328-UV-Stabilisator (erhaltlich von der Ciba-Gei-
gy Corp.) bestand und der Diise mit einer Temperatur
von 210°C zugefihrt wurde, wobei die Primarluft auf
212°C und 234 kPa gehalten wurde, wobei die Spalt-
breite 0,076 cm betrug, und der Abstand zwischen
Kollektor und Dise 17,8 cm betrug. Das so herge-
stellte PSA-Vlies, das Mikrofasern mit einem mittle-
ren Durchmesser von weniger als etwa 25 ym um-
fasste, wurde auf einer 1,5 mil (37 um) dicken Polye-
thylenterephthalatfolie aufgefangen, die in einem Ab-
stand zwischen Kollektor und Dise von 17,8 cm um
einen Rotationstrommelkollektor herumgefiihrt wur-
de, hatte eine flachenbezogene Masse von 48 g/m?
und zeigte eine Schalfestigkeit auf Glas von 1021
g/2,54 cm bei einer Schalgeschwindigkeit von 30,5
cm/min und 2119 g/2,54 cm bei einer Schalgeschwin-
digkeit von 228,6 cm/min und eine Schélfestigkeit auf
Polypropylen von 2053 g/2,54 cm bei einer Schalge-
schwindigkeit von 228,6 cm/min.

Beispiel 21

[0083] Ein PSA-Vlies wurde im Wesentlichen so
hergestellt, wie es in Beispiel 20 beschrieben ist, au-
Rer dass die PSA-Zusammensetzung aus einem
25/75-Elend des IOA/AA/Sty-Terpolymers mit der
PSA-Zubereitung auf Kratonbasis bestand, die der
Duse mit einer Temperatur von 210°C zugefiihrt wur-
de, wobei die Primarluft auf 190°C und 152 kPa ge-
halten wurde, wobei die Spaltbreite 0,076 cm betrug.
Das Vlies wurde auf einer silikonbeschichteten Kraft-
papier-Trennfolie, die in einem Abstand zwischen
Kollektor und Duse von 20,3 cm um einen Rotations-
trommelkollektor herumgefihrt wurde, aufgefangen
und zur Bewertung der Klebeeigenschaften auf eine
1,5 mil (37 ym) dicke Polyethylenterephthalatfolie la-

miniert. Das so hergestellte PSA-Vlies, das Mikrofa-
sern mit einem mittleren Durchmesser von weniger
als etwa 25 pm umfasste, hatte eine flachenbezoge-
ne Masse von 49 g/m? und zeigte eines Schalfestig-
keit auf Glas von 788 g/2,54 cm bei einer Schalge-
schwindigkeit von 30,5 cm/min und 1157 g/2,54 cm
bei einer Schalgeschwindigkeit von 228,6 cm/min
und eine Schalfestigkeit auf Polypropylen von 658
g/2,54 cm bei einer Schalgeschwindigkeit von 30,5
cm/min und 698 g/2,54 cm bei einer Schalgeschwin-
digkeit von 228,6 cm/min.

Beispiel 22

[0084] Ein PSA-Vlies wurde im Wesentlichen so
hergestellt, wie es in Beispiel 20 beschrieben ist, au-
Rer dass die PSA-Zusammensetzung aus einem
50/50-Blend des IOA/AA/Sty-Terpolymers mit der
PSA-Zubereitung auf Kratonbasis bestand. Das so
hergestellte PSA-Vlies, das Mikrofasern mit einem
mittleren Durchmesser von weniger als etwa 25 pm
umfasste, hatte eine flachenbezogene Masse von 50
g/m? und zeigte eines Schélfestigkeit auf Glas von
618 g/2,54 cm bei einer Schalgeschwindigkeit von
30,5 cm/min und 1106 g/2,54 cm bei einer Schalge-
schwindigkeit von 228,6 cm/min und eine Schélfes-
tigkeit auf Polypropylen von 358 g/2,54 cm bei einer
Schalgeschwindigkeit von 30,5 cm/min und 358
9/2,54 cm bei einer Schalgeschwindigkeit von 228,6
cm/min.

Beispiel 23

[0085] Ein PSA-Vlies wurde im Wesentlichen so
hergestellt, wie es in Beispiel 20 beschrieben ist, au-
Rer dass die PSA-Zusammensetzung aus einem
75/25-Blend des IOA/AA/Sty-Terpolymers mit der Zu-
bereitung auf Kratonbasis bestand und die Primarluft
auf 212°C und 234 kPa gehalten wurde, wobei die
Spaltbreite 0,076 cm betrug. Das Vlies wurde auf ei-
ner silikonbeschichteten Kraftpapier-Trennfolie, die in
einem Abstand zwischen Kollektor und Duse von
17,8 cm um einen Rotationstrommelkollektor herum-
gefuhrt wurde, aufgefangen und zur Bewertung der
Klebeeigenschaften auf eine 1,5 mil (37 pm) dicke
Polyethylenterephthalatfolie laminiert. Das so herge-
stellte PSA-Vlies, das Mikrofasern mit einem mittle-
ren Durchmesser von weniger als etwa 25 pm um-
fasste, hatte eine flachenbezogene Masse von 50
g/m? und zeigte eines Schélfestigkeit auf Glas von
743 g/2,54 cm bei einer Schalgeschwindigkeit von
30,5 cm/min und 1542 g/2,54 cm bei einer Schalge-
schwindigkeit von 228,6 cm/min und eine Schélfes-
tigkeit auf Polypropylen von 655 g/2,54 cm bei einer
Schalgeschwindigkeit von 228,6 cm/min.

Beispiel 24

[0086] Ein PSA-Vlies wurde im Wesentlichen so
hergestellt, wie es in Beispiel 23 beschrieben ist, au-
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Rer dass die IOA/AA/Sty-Kleberzusammensetzung
durch ein 90/10-Blend des IOA/AA/Sty-Terpolymers
mit der Zubereitung auf Kratonbasis ersetzt wurde.
Das so hergestellte PSA-Vlies, das Mikrofasern mit
einem mittleren Durchmesser von weniger als etwa
25 ym umfasste, hatte eine flachenbezogene Masse
von 50 g/m? und zeigte eines Schalfestigkeit auf Glas
von 805 g/2,54 cm bei einer Schalgeschwindigkeit
von 30,5 cm/min und 1264 g/2,54 cm bei einer Schal-
geschwindigkeit von 228,6 cm/min und eine Schal-
festigkeit auf Polypropylen von 343 g/2,54 cm bei ei-
ner Schalgeschwindigkeit von 228,6 cm/min.

Beispiel 25

[0087] Ein PSA-Vlies wurde im Wesentlichen so
hergestellt, wie es in Beispiel 11 beschrieben ist, au-
Rer dass der eine Extruder einen Schmelzstrom aus
dem vorcompoundierten 50/50-Blend des
IOA/AA/Sty-Terpolymers mit der in Beispiel 20 be-
schriebenen Kraton/Escorez/Zonarez-PSA-Zuberei-
tung zufihrte und der andere Extruder einen
Schmelzstrom aus der in Beispiel 20 beschriebenen
Kraton/Escorez/Zonarez-PSA-Zubereitung zuflhrte.
Der Zufiihrungsblock spaltete den Kraton-Schmelz-
strom auf und rekombinierte ihn in alternierender
Weise mit dem Schmelzstrom aus dem IOA/AA/Sty-
und Kraton-Blend zu einem dreischichtigen Schmelz-
strom, der den Zuflihrungsblock verlieR®, wobei es
sich bei den auRersten Schichten des austretenden
Stroms um die Kraton/Escorez/ Zonarez-PSA-Zube-
reitung handelte. Die Zahnradpumpen wurden so
eingestellt, dass sie der Duse, die auf 210°C gehalten
wurde, ein 75/25-Schmelzvolumenverhaltnis des
IOA/AA/Sty//Kraton-Blends zu dem mehrschichtigen
Kraton/Escorez/Zonarez-Schmelzstrom  zuflhrten,
und die Primarluft wurde auf 190°C und 179 kPa ge-
halten, wobei die Spaltbreite 0,076 cm betrug. Das
Vlies wurde auf einer silikonbeschichteten Kraftpa-
pier-Trennfolie, die in einem Abstand zwischen Kol-
lektor und Dise von 20,3 cm um einen Rotations-
trommelkollektor herumgefihrt wurde, aufgefangen
und anschlieBend zur Bewertung der Klebeeigen-
schaften auf eine 1,5 mil (37 ym) dicke BOPP-Folie
laminiert. Das resultierende PSA-Vlies, das 3 Schich-
ten aus Mikrofasern mit einem mittleren Durchmes-
ser von weniger als etwa 25 ym umfasste, hatte eine
flachenbezogene Masse von 52 g/m? und zeigte ei-
nes Schalfestigkeit auf Glas von 508 g/2,54 cm bei ei-
ner Schalgeschwindigkeit von 30,5 cm/min und 822
g/2,54 cm bei einer Schalgeschwindigkeit von 228,6
cm/min und eine Schélfestigkeit auf Polypropylen
von 375 g/2,54 cm bei einer Schalgeschwindigkeit
von 30,5 cm/min und 887 g/2,54 cm bei einer Schal-
geschwindigkeit von 228,6 cm/min.

Beispiel 26

[0088] Ein PSA-Vlies wurde im Wesentlichen so
hergestellt, wie es in Beispiel 25 beschrieben ist, au-

Rer dass die Zahnradpumpen so eingestellt wurden,
dass sie der Duse ein 50/50-Schmelzvolumenver-
haltnis des I0A/AA/Sty//Kraton-Blends zu dem Kra-
ton/Escorez/Zonarez zufiihrten. Das resultierende
PSA-Vlies, das 3 Schichten aus Mikrofasern mit ei-
nem mittleren Durchmesser von weniger als etwa 25
pm umfasste, hatte eine flachenbezogene Masse
von 54 g/m? und zeigte eines Schalfestigkeit auf Glas
von 511 g/2,54 cm bei einer Schalgeschwindigkeit
von 30,5 cm/min und 1063 g/2,54 cm bei einer Schal-
geschwindigkeit von 228,6 cm/min und eine Schal-
festigkeit auf Polypropylen von 601 g/2,54 cm bei ei-
ner Schalgeschwindigkeit von 30,5 cm/min und 663
g/2,54 cm bei einer Schalgeschwindigkeit von 228,6
cm/min.

Beispiel 27

[0089] Ein PSA-Vlies wurde im Wesentlichen so
hergestellt, wie es in Beispiel 25 beschrieben ist, au-
Rer dass die Zahnradpumpen so eingestellt wurden,
dass sie der Duse ein 25/75-Schmelzvolumenver-
haltnis des IOA/AA/Sty//Kraton-Blends zu dem mehr-
schichtigen Kraton/Escorez/Zonarez-Schmelzstrom
zufihrten. Das resultierende PSA-Viies, das 3
Schichten aus Mikrofasern mit einem mittleren
Durchmesser von weniger als etwa 25 pym umfasste,
hatte eine flachenbezogene Masse von 52 g/m? und
zeigte eines Schalfestigkeit auf Glas von 587 g/2,54
cm bei einer Schalgeschwindigkeit von 30,5 cm/min
und 1055 g/2,54 cm bei einer Schalgeschwindigkeit
von 228,6 cm/min und eine Schalfestigkeit auf Poly-
propylen von 516 g/2,54 cm bei einer Schalgeschwin-
digkeit von 30,5 cm/min und 845 g/2,54 cm bei einer
Schalgeschwindigkeit von 228,6 cm/min.

Beispiel 28

[0090] Ein PSA-Vlies wurde im Wesentlichen so
hergestellt, wie es in Beispiel 25 beschrieben ist, au-
Rer dass die Kraton/Escorez/Zonarez-Zubereitung
durch das IOA/AA/Sty-Terpolymer von Beispiel 1 er-
setzt wurde. Die Zahnradpumpen wurden so einge-
stellt, dass sie der Duise, die auf 220°C gehalten wur-
de, ein 75/25-Schmelzvolumenverhaltnis des
IOA/AA/Sty//Kraton-Blends zu dem mehrschichtigen
IOA/AA/Sty-Terpolymer-Schmelzstrom zufuhrten,
und die Primarluft wurde auf 200°C und 179 kPa ge-
halten, wobei die Spaltbreite 0,076 cm betrug. Das
resultierende PSA-Vlies, das 3 Schichten aus Mikro-
fasern mit einem mittleren Durchmesser von weniger
als etwa 25 pm umfasste, hatte eine flachenbezoge-
ne Masse von 52 g/m? und zeigte eines Schalfestig-
keit auf Glas von 627 g/2,54 cm bei einer Schalge-
schwindigkeit von 30,5 cm/min und 913 g/2,54 cm bei
einer Schalgeschwindigkeit von 228,6 cm/min und
eine Schalfestigkeit auf Polypropylen von 289 g/2,54
cm bei einer Schalgeschwindigkeit von 30,5 cm/min
und 700 g/2,54 cm bei einer Schalgeschwindigkeit
von 228,6 cm/min.
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Beispiel 29

[0091] Ein PSA-Vlies wurde im Wesentlichen so
hergestellt, wie es in Beispiel 28 beschrieben ist, au-
Rer dass die Zahnradpumpen so eingestellt wurden,
dass sie der Duse ein 50/50-Schmelzvolumenver-
haltnis des IOA/AA/Sty//Kraton-Blends zu dem mehr-
schichtigen |OA/AA/Sty-Terpolymer-Schmelzstrom
zuflhrten. Das resultierende PSA-Vlies, das 3
Schichten aus Mikrofasern mit einem mittleren
Durchmesser von weniger als etwa 25 ym umfasste,
hatte eine flachenbezogene Masse von 50 g/m? und
zeigte eines Schalfestigkeit auf Glas von 491 g/2,54
cm bei einer Schalgeschwindigkeit von 30,5 cm/min
und 689 g/2,54 cm bei einer Schalgeschwindigkeit
von 228,6 cm/min und eine Schalfestigkeit auf Poly-
propylen von 213 g/2,54 cm bei einer Schalgeschwin-
digkeit von 30,5 cm/min und 485 g/2,54 cm bei einer
Schalgeschwindigkeit von 228,6 cm/min.

Beispiel 30

[0092] Ein PSA-Vlies wurde im Wesentlichen so
hergestellt, wie es in Beispiel 28 beschrieben ist, au-
Rer dass die Zahnradpumpen so eingestellt wurden,
dass sie der Duse ein 25/75-Schmelzvolumenver-
haltnis des IOA/AA/Sty//Kraton-Blends zu dem mehr-
schichtigen |OA/AA/Sty-Terpolymer-Schmelzstrom
zuflhrten. Das resultierende PSA-Vlies, das 3
Schichten aus Mikrofasern mit einem mittleren
Durchmesser von weniger als etwa 25 pm umfasste,
hatte eine flaichenbezogene Masse von 52 g/m? und
zeigte eines Schalfestigkeit auf Glas von 491 g/2,54
cm bei einer Schalgeschwindigkeit von 30,5 cm/min
und 632 g/2,54 cm bei einer Schalgeschwindigkeit
von 228,6 cm/min und eine Schalfestigkeit auf Poly-
propylen von 167 g/2,54 cm bei einer Schalgeschwin-
digkeit von 30,5 cm/min und 275 g/2,54 cm bei einer
Schalgeschwindigkeit von 228,6 cm/min.

[0093] Der Fachmann wird sich Uber die verschie-
denen Modifikationen und Anderungen dieser Erfin-
dung, ohne vom Umfang der Erfindung abzuweichen,
im Klaren sein.

[0094] Diese Erfindung sollte nicht auf das hier zur
Veranschaulichung dargelegte eingeschrankt wer-
den.

Patentanspriiche

1. Haftkleberfaser mit einer Haftkleberzusam-
mensetzung, die ein Acrylat-Copolymer als Struktur-
komponente der Faser umfasst, wobei das
Acrylat-Copolymer copolymerisierte Monomere um-
fasst, die wenigstens ein monofunktionelles Al-
kyl(meth)acrylat-Monomer und wenigstens ein mo-
nofunktionelles radikalisch copolymerisierbares ver-
starkendes Monomer mit einer Homopolymer-Glas-
bergangstemperatur, die héher ist als die des Al-
kyl(meth)acrylat-Monomers, umfassen.

2. Faser gemal Anspruch 1, die in Form einer
Mehrschichtfaser vorliegt, die wenigstens eine erste
Faser mit einer Haftkleberzusammensetzung, die ein
Acrylat-Copolymer umfasst, umfasst.

3. Faser gemal Anspruch 2, die weiterhin we-
nigstens eine zweite Schicht umfasst, die ein anderes
Acrylat-Copolymer oder ein sekundares schmelzver-
arbeitbares Polymer oder Copolymer umfasst.

4. Faser gemaf Anspruch 3, wobei das sekunda-
re schmelzverarbeitbare Polymer oder Copolymer
aus der Gruppe ausgewahlt ist, die aus einem Polyo-
lefin, einem Polystyrol, einem Polyurethan, einem
Polyester, einem Polyamid, einem styrolischen
Blockcopolymer, einem Epoxyharz, einem Vinylace-
tat und Gemischen davon besteht.

5. Faser gemal einem der Anspriiche 1 bis 4,
wobei das Alkyl(meth)acrylat-Monomer, wenn es ho-
mopolymerisiert ist, eine Glastibergangstemperatur
von nicht mehr als etwa 0°C hat und wobei das radi-
kalisch copolymeri-sierbare verstarkende Monomer,
wenn es homopolymerisiert ist, eine Glastibergangs-
temperatur von wenigstens etwa 10°C hat.

6. Faser gemalf einem der Anspriiche 1 bis 5, die
wenigstens ein sekundares schmelzverarbeitbares
Polymer oder Copolymer umfasst, das mit dem
Acrylat-Copolymer gemischt ist.

7. Faser gemal einem der Anspriche 1 bis 6,
wobei die Haftkleberzusammensetzung weiterhin ei-
nen mit dem Acrylat-Copolymer gemischten Klebrig-
macher umfasst.

8. Faser gemal einem der Anspriche 1 bis 7,
wobei das Acrylat-Copolymer eine scheinbare Visko-
sitat in der Schmelze in einem Bereich von etwa 15
bis 80 Pa-s (150 Poise bis etwa 800 Poise) hat.

9. Faser gemal einem der Anspriche 1 bis 8,
wobei das monofunktionelle Alkyl(meth)acrylat-Mo-
nomer aus der Gruppe ausgewahlt ist, die aus 2-Me-
thylbutylacrylat, Isooctylacrylat, Laurylacrylat, po-
ly(ethoxyliertem) Methoxyacrylat und Gemischen da-
von besteht.

10. Faser gemal einem der Anspriche 1 bis 9,
wobei das radikalisch copolymerisierbare verstarken-
de Monomer ein monofunktionelles (Meth)acryl-Mo-
nomer ist.

11. Faser gemal einem der Anspruche 1 bis 10,
wobei das Acrylat-Copolymer weiterhin ein copoly-
merisiertes Vernetzungsmittel umfasst.

12. Vliesstoff, der Haftkleberfasern gemaf einem
der Ansprliche 1 bis 11 umfasst.

17/19



DE 698 15 551 T2 2004.04.29

13. Vliesstoff gemafl Anspruch 12, derin Form ei-
ner verwirbelten Bahn vorliegt, die weiterhin Fasern
umfasst, die ein sekundares schmelzverarbeitbares
Polymer oder Copolymer umfassen.

14. Vliesstoff gemaR den Ansprichen 12—-13, der
weiterhin Fasern umfasst, die aus der Gruppe ausge-
wahlt sind, die aus thermoplastischen Fasern, Kohle-
fasern, Glasfasern, Mineralfasern, organischen Bin-
defasern und Gemischen davon besteht.

15. Vliesstoff gemal einem der Anspriche
12—-14, der weiterhin teilchenférmiges Material um-
fasst.

16. Klebeartikel mit einem Trager und einer
Schicht aus einem Vliesstoff gemal einem der An-
spriche 12-15, der auf wenigstens eine Hauptflache
des Tragers laminiert ist.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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