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Beschreibung

VERPACKTE VISKOELASTISCHE POLYMERMASSE

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer verpackien
viskoelastischen Polymermasse. Die vorliegende Erfindung betrifft ferner eine verpackte
viskoelastische Polymermasse, die nach dem hierin beschriebenen Verfahren erhaltlich ist,
sowie die Verwendung der verpackten viskoelastischen Polymermasse zur weiteren

Verarbeitung unter Einfluss von W&rme und Scherung.

Viskoelastische Polymermassen sind bekannt und werden haufig zur Herstellung von
Klebmassen verwendet. Entsprechende Klebmassen enthalten beispielsweise Polyacrylat-
Polymere, die hdufig Gber Polymerisationsverfahren in L&sung hergestellt werden. Geschieht
die Polymerisation solcher Basispolymere in einem Ldsungsmittel, so wird das Polymerisat
nach der Polymerherstellung durch Entfernen des L&sungsmittels aufkonzentriert.
AnschlieBend werden dem Polymer weitere Bestandteile hinzugeflgt, die zur Herstellung der
Klebmasse bendtigt werden. Je nachdem, welche Klebeigenschaften eingestellt werden
sollen, kénnen sowohl die Eigenschaften des Basispolymers als auch die einzelnen
Bestandteile der fertigen Klebmasse stark variieren. Um die weitere Verarbeitung
entsprechender Polymermassen so flexibel wie mdglich zu gestalten und beispielsweise
gréBere Mengen Basispolymer, Klebmassevorldufer oder auch die Klebmasse selbst zu

lagern, missen entsprechende Polymermassen verpackt werden.

Es besteht daher ein Bedarf an der Bereitstellung von viskoelastischen Polymermassen in
lagerfahiger Form, die bei Bedarf auch in groBBtechnischen Verfahren zur weiteren
Verarbeitung zur Verfligung gestellt werden kénnen.

EP3004272B1 widmet sich der Bereitstellung verpackter Klebstoffe in unterschiedlicher Form,
beispielsweise Kissen, und beschreibt verpackie druckempfindliche Haftschmelzkleber
umfassend eine druckempfindliche Haftschmelzkleberzusammensetzung und eine
Koextrusionsbeschichtung bestehend aus reinem Polyethylen, reinem Polypropylen oder
reinem Ethylenvinylacetat mit speziellem Schmelzflussindex. Geman Stand der Technik kann
die Herstellung einer selbstklebenden Polymermasse mittels Koextrusion von Kleber und
Schutzpolymer erfolgen, bevor das umhdllte Polymer anschlieBend in Portionen vereinzelt
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wird. Viskoelastische Polymere mit hohen Molekulargewichten, die sich zur Herstellung von
Selbsthaftklebemassen eignen, konnten bisher aber nicht verlasslich mit einem derartigen
Schutzpolymer umhillt werden. Zum einen flihrten die daflir notwendigen
Verarbeitungstemperaturen zu einer Zerstérung des Schutzpolymers, zum anderen kommt es
bei dem Vereinzelungsschritt zu einem erhéhten inneren Druck im viskoelastischen Polymer,
der sich wahrend der nachfolgenden Lagerzeit abbaut und der zu einem Offnen der
Schutzpolymerhiille an den Stellen fiihrt. Im Ergebnis kommt es zu einem unerwiinschten

Austritt des viskoelastischen Polymers.

Dieser Gefahr kénnte durch gréBere Schutzpolymermengen begegnet werden. Um die
Eigenschaften der viskoelastischen Polymere mdglichst wenig zu beeinflussen, sollte der
Anteil an nichtklebendem Schutzpolymer aber méglichst gering sein. Geringere Anteile an
Schutzpolymer resultieren in der beschriebenen Anfalligkeit gegen auBere mechanische und
thermische Belastungen. Es gilt daher, ein ausgewogenes Verhaltnis zwischen Schutzwirkung
und Einfluss auf die Eigenschaften des Schmelzhaftklebers zu finden.

Viskoelastische = Polymere  mit  hohen  Molekulargewichten  benétigen  hohe
Verarbeitungstemperaturen, um sie in einen flieBfédhigen Zustand zu bringen. Hohe
Verarbeitungstemperaturen bergen die Gefahr, dass das nichtklebende Schutzpolymer
schmilzt oder so beschadigt wird, dass das viskoelastische Polymer austritt und eine
Weiterverarbeitung nicht mehr méglich ist. Da die Schutzpolymere beim Wideraufschmelzen
nicht entfernt werden, sondern zusammen mit dem viskoelastischen Polymer in eine
plastifizierte Form gebracht werden, kdnnen keine Schutzpolymere mit hdheren Erweichungs-
oder Schmelzpunkten verwendet werden, da dies entweder eine méglicherweise unzuléssig
hohe Weiterverarbeitungstemperatur zur Folge hatte oder Reste von nichtaufgeschmolzenem
Schutzpolymer in der viskoelastischen Klebermatrix verbleiben wiirden. Beides kénnte
unerwiinschte Folgen fiir die spatere Verwendung als Selbstklebemasse haben.

Gerade fir groBe Mengen verpackter Klebstoffe und Klebstoffvorlaufer, die bei
Raumtemperatur nur schwer verpackt werden kénnen und auch bei erhéhten Temperaturen
noch hohe Viskositdten von 100 Pas oder mehr aufweisen, besteht aber weiterhin
Verbesserungsbedarf. Insbesondere fehlt es bislang an geeigneten Verfahren, die eine
einfache wund effiziente Herstellung groBer Mengen verpackter viskoelastischer
Polymermassen erlauben. Ein wesentliches Problem hierbei ist, dass die Polymermassen zum
Verpacken erwarmt und plastifiziert werden miissen. Da groe Mengen der Polymermassen
mehr Wéarme speichern als kleine Mengen Polymermasse, ist ein limitierender Faktor bei der
Herstellung verpackter Polymermassen in groBem MaBstab bisher die Abflihrung der
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thermischen Energie, die zuvor zur besseren Verarbeitung in die Polymermassen gesteckt
wurde. Mit anderen Worten muss die Energie, mit deren Hilfe die Polymermassen vor dem

Verpacken zur bessern Plastifizierung erwérmt wurden, wieder abgefihrt werden.

Daraus lasst sich ableiten, dass im Falle groBer Mengen verpackter viskoelastischer
Polymermassen ein Kompromiss notwendig war. Dieser Kompromiss bestand in einem hohen
Zeitaufwand bei der Abkiihlung groBer Mengen Polymermasse. Oder es mussten viele
Einzelpackungen erzeugt werden, deren Inhalt sich schnell kihlen lie3. Dieser Ansatz ist
jedoch problematisch, weil gerade im Falle vieler kleiner Einzelpackungen die Gefahr besteht,
dass sich die Schutzhiille einiger weniger Packchen &ffnet, wodurch es zu einem Verblocken
und Verkleben mit anderen Packchen kommen kann.

Es besteht also weiterhin ein Bedarf an effizienten und schnellen Verfahren zur Bereitstellung
groBBer Mengen verpackter viskoelastischer Polymermassen. Insbesondere besteht ein Bedarf
an effizienten und schnellen Verfahren zur Bereitstellung groBer Mengen verpackter
Basispolymere, die im Wesentlichen aus Poly(meth)acrylaten bestehen und als
Schmelzhaftkleber Verwendung finden kénnen. Entsprechende Basispolymere werden zuerst
in Lésemitteln, vorzugsweise mit dem Verfahren der freien radikalischen Polymerisation
hergestellt und anschlieBend in einem Aufkonzentrationsprozess unter dem Einfluss von
Waéarme und Vakuum von den Ldsemitteln befreit. Sofern sich die so hergestellten
Basispolymere noch nicht als selbstklebende Schmelzhaftklebemassen eignen, werden diese
Basispolymere in einem oder mehreren nachfolgenden Schritten mit weiteren Additiven wie
klebrig-machenden Harze, Fillstoffen, Weichmachern, Vernetzern usw. abgemischt werden.
Diese sogenannte Compoundierung der Basispolymere erfolgt vorzugsweise kontinuierlich in
Doppelschneckenextrudern oder auch in Planetwalzenextrudern.

Ein weiterer Bedarf besteht in der Bereitstellung eines Verfahrens, welches es erméglicht, die
viskoelastischen Polymermassen, insbesondere die Basispolymere, auch an Orten
verarbeiten zu kdénnen, an denen sich keine Anlagen fiir deren Polymerisation oder
Aufkonzentration befinden. Es galt also eine Vorgehensweise zu finden, mit der sich die
viskoelastischen Basispolymere transportieren und am bestimmungsméBigen Ort zu

Schmelzhaftklebemassen abmischen lassen.

Ein bekannter und hé&ufig genutzter Ansatz zur Lagerung und zum Transport von
schmelzbaren Polymeren, wie beispielsweise HeiBschmelzklebern, beinhaltet das Abfillen in
Glattwandfésser, in denen die Polymere nach ihrer Lagerung und ihrem Transport mit Hilfe

von sogenannten Fassschmelzen zundchst erwarmt werden, um die FlieBfahigkeit der
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Polymermasse zu erhéhen, bevor die Polymermasse dem weiteren Prozess zugefiihrt wird.
Diese Form der Ablage ist bei viskoelastischen Basispolymeren mit hoher Viskositat nur unter
extrem aufwéndigen Bedingungen méglich, da auf Grund der hohen Viskositaten nur geringe
Schmelzstréme erreicht werden, wodurch der Produktionsprozess unwirtschaftlich wird.

Vor diesem Hintergrund stellt sich die vorliegende Erfindung die Aufgabe, ein Verfahren zur
Herstellung einer verpackien viskoelastischen Polymermasse bereitzustellen, die in groBen
Mengen transport- und lagerfahig ist, wobei das Verfahren mit verringertem Zeitaufwand
bewaltigt werden kann, und ein Verkleben und Verblocken von Einzelpackungen vermieden

wird.

Die vorliegende Erfindung l6st diese Aufgabe durch ein Verfahren zur Herstellung einer

verpackten viskoelastischen Polymermasse, das die folgenden Schritte umfasst:

a) Bereitstellen und Plastifizieren einer viskoelastischen Polymermasse bei erhdhten
Temperaturen, wobei die Polymermasse eine Polymermasse auf Basis von
Poly(meth)acrylaten mit einem gewichtsmittleren Molekulargewicht von 500.000 g/mol
oder mehr ist;

b) kontinuierliches Abflllen der plastifizierten viskoelastischen Polymermasse in eine
Schutzpolymerfolie, die keine selbstklebenden Eigenschaften aufweist und die vor
Beflillen mit der viskoelastischen Polymermasse in eine Schlauchform gebracht
wurde, unter Erhalt eines strangférmigen Polymerverbunds mit einem Durchmesser
von 55 bis 70 mm umfassend einen Kern aus der plastifizierten viskoelastischen
Polymermasse und eine Hille aus der Schutzpolymerfolie, wobei der Anteil der
Schutzpolymerfolie bezogen auf das Gesamtgewicht aus Schutzpolymerfolie und
viskoelastischer Polymermasse weniger als 1,0 Gew.-% betragt, und wobei die
plastifizierte viskoelastische Polymermasse zum Zeitpunkt des Abflllens in die
schlauchférmige Schutzpolymerfolie eine Viskositat von mehr als 100 Pas aufweist;

c) Uberfilhren des strangférmigen Polymerverbunds in einen abgeflachten
strangférmigen Polymerverbund, dessen kleinster Querschnitt ein Verhaltnis von
Breite zu H6he von etwa 2:1 bis 7:1, bevorzugt von etwa 3:1 bis 5:1 aufweist;

d) Abklhlen des abgeflachten strangférmigen Polymerverbundes auf eine Temperatur,
bei der der Polymerverbund weiterhin plastisch verformbar ist;

e) und anschlieBendes Uberfiihren des abgeflachten strangférmigen Polymerverbunds
durch Quetschen in einen langlichen Polymerverbund umfassend eine Vielzahl von
Quetschstellen, die den Polymerverbund in eine Vielzahl erster und eine Vielzahl
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zweiter Bereiche unterteilen, wobei die ersten Bereiche eine Lange von jeweils
wenigstens etwa 300 mm aufweisen und der Querschnitt der ersten Bereiche im
Wesentlichen dem Querschnitt des strangférmigen Polymerverbunds entspricht,
wobei die zweiten Bereiche durch die Quetschstellen gebildet werden, deren Dicke
sich aus der Dicke der Schutzpolymerfolie und viskoelastischer Polymermasse ergibt,
die im Bereich der Quetschstellen verbleibt, wobei die zweiten Bereiche bevorzugt eine
Lénge aufweisen, die der einfachen bis doppelten maximalen Ausdehnung entlang
des Querschnitts der ersten Bereiche entspricht.

Im erfindungsgeméaBen Verfahren wird der Verbund aus viskoelastischem Polymer und
Schutzpolymer also vor Eintritt in das Kiihlbad abgeflacht, bevorzugt mittels Walzen, um ein
schnelleres Abklhlen des viskoelastischen Polymers und damit eine thermische Schonung
des Schutzpolymers zu erzielen.

Dartber hinaus betrifft die vorliegende Erfindung verpackte viskoelastische Polymermassen,
die nach dem hierin beschriebenen Verfahren erhaltlich sind, sowie die Verwendung und den
Einsatz der verpackten viskoelastischen Polymermasse wie hierin beschrieben in einer
weiteren Verarbeitung. In einer bevorzugten Ausgestaltung dieser Verwendung wird das mit
einem Schutzpolymer ummantelte viskoelastische Basispolymer fiir die Weiterverarbeitung in
einen plastifizierten Zustand gebracht und auf eine Temperatur erwdrmt, bei der das
Schutzpolymer aufschmilzt und homogen in das viskoelastische Basispolymer eingearbeitet

wird.

GemaB Schritt a) des hierin beschriebenen Verfahrens wird eine viskoelastische
Polymermasse bereitgestellt und bei erhéhten Temperaturen plastifiziert, bevor die
plastifizierte Polymermasse kontinuierlich in eine Schutzpolymerfolie abgefillt wird. Die
viskoelastische Polymermasse ist eine Polymermasse auf Basis von Poly(meth)acrylat mit
einem gewichtsmittleren Molekulargewicht von 500.000 g/mol oder mehr und besitzt zum
Zeitpunkt des Abflllens in die schlauchférmige Schutzpolymerfolie eine Viskositat von mehr
als 100 Pas.

Unter ,Plastifizieren” im Sinne der vorliegenden Erfindung wird das Erzielen eines Zustands
verstanden, bei dem die viskoelastische Polymermasse verformbar, bevorzugt flieBféhig ist.
Dabei weist die Polymermasse bei den zur Plastifizierung eingesetzten erhdhten
Temperaturen eine bessere Verformbarkeit, das heiB3t eine erhdhte FlieBféhigkeit auf, als dies
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im Falle nicht erhéhter Temperaturen der Fall ist. Bevorzugt wird das Plastifizieren der
viskoelastischen Polymermasse bei erhéhten Temperaturen in einem Extruder durchgefiihrt.

Die viskoelastische Polymermasse weist ferner zum Zeitpunkt des Abfillens in die
schlauchférmige Form eine Viskositét von mehr als 100 Pas auf. Die Viskositét wird bestimmt
mittels eines ARES Rheometers der Firma Rheometric Scientific Incorporation (luftgelagert)
(Geometry Type = Parallel Plates; Diameter = 25.0 [mm]; Test Type = Rate Sweep;
Temperature = 100; 120; 140; 160; 180 [°C]; Sweep Mode = Log; Initial Rate = 0.1 [1/s]; Final
Rate = 100.0 [1/s]; Points Per Decade = 6 []).

In Schritt b) des hierin beschriebenen Verfahrens wird die plastifizierte viskoelastische
Polymermasse aus Schritt a) kontinuierlich in eine Schutzpolymerfolie abgefiillt. Die
Schutzpolymerfolie besteht aus einem Schutzpolymer, das keine selbstklebenden
Eigenschaften aufweist. Die Schutzpolymerfolie wird vor dem Beflillen in eine Schlauchform
gebracht. Die schlauchférmige Schutzpolymerfolie wird also nicht durch ein
Koextrusionsverfahren erhalten, sondern es wird ausgehend von einer herkémmlichen Folie
eine Schlauchform erzeugt. Dies ist zum Beispiel méglich, in dem man ausgehend von einer
bahnférmigen Folie zwei gegeniberliegende Seitenkanten der Folie derart miteinander
verbindet, dass sich ein Schlauch ergibt. Das Verbinden der Seitenkanten kann mittels
Hitzeeintrag und Druck erfolgen.

In Schritt b) wird durch das Abfilllen der viskoelastischen Polymermasse in die
schlauchférmige Schutzpolymerfolie ein strangférmiger Polymerverbund erhalten, der einen
Kern aus der plastifizierten viskoelastischen Polymermasse und eine Hille aus dem
Schutzpolymer umfasst. Erfindungsgemaf betragt der Anteil des Schutzpolymers bezogen auf
das Gesamtgewicht aus Schutzpolymer und viskoelastischer Polymermasse weniger als 1,0
Gewichtsprozent. GemaB den hierin beschriebenen Schritten a) und b) wird also ein
strangférmiger Polymerverbund erzeugt. Dieser strangférmige Polymerverbund hat einen
Durchmesser von etwa 55 bis 70 mm, bevorzugt 60 bis 70 mm, wobei der Durchmesser
aufgrund der Schlauchform der Schutzpolymerfolie, die in Schritt b) befiillt wird, zunachst
kreisférmig ist.

GemaB Schritt ¢) wird der strangférmige Polymerverbund sodann in einen abgeflachten
strangférmigen Polymerverbund gebracht, dessen kleinster Querschnitt ein Verhaltnis von
Breite zu Hohe von etwa 2:1 bis 7:1, bevorzugt von etwa 3:1 bis 5:1 aufweist. Der Ausdruck
kleinster Querschnitt bedeutet in diesem Zusammenhang, dass in einer Ebene senkrecht zur
Léngsachse des strangférmigen Polymerverbunds gemessen wird. Mit anderen Worten wird
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nicht auf einen Querschnitt entlang der langsten Ausdehnung des Polymerstrangs abgestellt,
sondern es wird die Abweichung von der zunachst kreisférmigen Querschnittsform des
strangférmigen Polymerverbunds aus Schritt b) bestimmt. Der kleinste Querschnitt und das
Verhéltnis von Breite zu H6he ist Ausdruck fir das Ausmaf der Abflachung. Die Abflachung
kann erzielt werden, in dem der strangférmige Polymerverbund durch einen Spalt oder
Walzen, beispielsweise rotierende Walzen, gefihrt wird. In einer bevorzugten Ausgestaltung
der vorliegenden Erfindung erfolgt die Abflachung mittels Walzen.

Durch das Uberfiihren des strangférmigen Polymerverbunds in einen entsprechend
abgeflachten strangférmigen Polymerverbund wird der Wéarmeaustausch zwischen dem
strangférmigen Polymerverbund und der Umgebung stark verbessert, so dass Schritt d), d.h.
das Abkihlen des strangférmigen Polymerverbundes (im Vergleich zu einer nicht
abgeflachten, im Wesentlichen kreisférmigen Querschnittsform) deutlich schneller
durchfihrbar ist. In Schritt d) wird der in Schritt ¢) erhaltene abgeflachte strangférmige
Polymerverbund auf eine Temperatur abgekihlt, bei der der Polyverbund weiterhin plastisch
verformbar ist. Zur Abkihlung kann der strangférmige Polymerverbund beispielsweise durch
ein Wasserbad gefiihrt werden, das als Abkiihlstrecke verwendet wird. Am Ende von Schritt
d) betragt die Kerntemperatur des abgeflachten strangférmigen Polymerverbunds bevorzugt
weniger als 100 Grad Celsius, bevorzugt weniger als 90 Grad C, besonders bevorzugt weniger
als 80 Grad C. Unter dem Begriff der Kerntemperatur versteht die vorliegende Erfindung die
Temperatur in der Querschnittsmitte des strangférmigen Polymerverbunds.

In Schritt e) des hierin beschriebenen Verfahrens wird der strangférmige Polymerverbund
anschlieBend durch Quetschen in einen langlichen Polymerverbund umfassend eine Vielzahl
von Quetschstellen Uberfihrt , die den Polymerverbund in eine Vielzahl erster und eine
Vielzahl zweiter Bereiche unterteilen, wobei die ersten Bereiche eine Lange von jeweils
wenigstens etwa 300 mm aufweisen und der Querschnitt der ersten Bereiche im Wesentlichen
dem Querschnitt des strangférmigen Polymerverbunds entspricht, wobei die zweiten Bereiche
durch die Quetschstellen gebildet werden, deren Dicke sich aus der Dicke der
Schutzpolymerfolie und viskoelastischer Polymermasse ergibt, die im Bereich der
Quetschstellen verbleibt, wobei die zweiten Bereiche bevorzugt eine Lange aufweisen, die der
einfachen bis doppelten maximalen Ausdehnung entlang des Querschnitts der ersten Bereiche
entspricht.

Das Uberfiihren des abgeflachten strangférmigen Polymerverbunds durch Quetschen in einen
langlichen Polymerverbund umfassend eine Vielzahl von Quetschstellen geschieht
idealerweise kontinuierlich durch sich wiederholendes SchlieBen und Offnen eines geeigneten
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Werkzeugs, beispielsweise zweier Walzen oder Platten, wahrend der Polymerverbund in
seiner Langsrichtung durch das Werkzeug hindurchbewegt wird. Die Relativbewegung des
Polymerverbunds durch das Werkzeug kann in einer Ausgestaltung der vorliegenden
Erfindung auch unterbrochen werden, um die Quetschstellen zu erzeugten. Idealerweise wird
das Werkzeug derart ausgestaltet und/oder gesteuert, dass nach einander eine Vielzahl von
Quetschstellen gebildet werden kann, die den Polymerverbund in eine Vielzahl erster und eine
Vielzahl zweiter Bereiche unterteilen. Die ersten Bereiche weisen eine Lange von jeweils
wenigstens etwa 300 mm auf, bevorzugt wenigstens etwa 500mm, idealerweise mehr als 800
mm. Der Querschnitt der ersten Bereiche entspricht im Wesentlichen dem Querschnitt des
strangférmigen Polymerverbunds. Das bedeutet, dass die ersten Bereiche in ihrer Mitte, d.h.
zwischen zwei Quetschstellen, in etwa den gleichen Querschnitt und die gleiche
Dimensionierung aufweisen wie der abgeflachte strangférmige Polymerverbund vor der
Segmentierung (d.h. vor dem Uberfiihren in den langlichen Polymerverbund mit
Quetschstellen). In den zweiten Bereichen des langlichen Polymerverbunds, d.h. im Bereich
der Quetschstellen, kann ein diinner Film aus viskoelastischer Polymermasse verbleiben. Die
Dicke der Quetschstellen ergibt sich also aus der Dicke des Schutzpolymers und der im
Bereich der zweiten Abschnitte verbliebenen Polymermasse. Die zweiten Bereiche weisen
bevorzugt eine Lange auf, bezogen auf die Langsachse, d.h. parallel zur Langsachse, die der
einfachen bis doppelten maximalen Ausdehnung des Querschnitts der ersten Bereiche
entspricht.

Besonders vorteilhafte Ausgestaltungen des hierin beschriebenen erfindungsgemaien
Verfahrens verwenden eine viskoelastische Polymermasse, die beim Uberfiihren in die
strangférmige Form eine Viskositat von mehr als 250 Pas, bevorzugt eine Viskositat von mehr
als 500 Pas aufweist.

Die erfindungsgemaB verwendete Schutzpolymerfolie umfasst bevorzugt Polyethylen,
Polypropylen, Ethylenvinylacetat oder ein Gemisch hiervon. Der Anteil der in Schritt b)
verwendeten Schutzpolymerfolie bezogen auf das Gesamtgewicht aus Schutzpolymer und
viskoelastischer Polymerasse betragt besonders bevorzugt weniger als 0,8 Gewichtsprozent,
noch bevorzugter weniger als 0,5 Gewichtsprozent, bezogen auf das Gesamtgewicht aus
Schutzpolymer und viskoelastischer Polymermasse. Besonders geeignete Anteile des
Schutzpolymers bezogen auf das Gesamtgewicht aus Schutzpolymer und viskoelastischer
Polymerasse liegen im Bereich von 0.05 bis 1, bevorzugt im Bereich von 0.1 bis 0,8, besonders
bevorzugt im Bereich zwischen 0,2 und 0,5, beispielsweise in einem Bereich von 0,25 bis 0,45
Gewichtsprozent.
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GemaB einer weiteren bevorzugten Ausflhrungsform der vorliegenden Erfindung ist die
viskoelastische Polymermasse eine Klebemasse (oder ein Vorlaufer hiervon), bevorzugt eine
Haftklebmasse (oder ein Vorlaufer hiervon). Unter dem Begriff ,Vorldufer® versteht die
vorliegende Erfindung, dass die viskoelastische Polymermasse zur Herstellung einer
Klebmasse verwendet werden kann. Ganz besonders bevorzugt handelt es sich bei der
viskoelastischen Polymermasse, die nach dem erfindungsgemafen Verfahren verpackt wird,
um einen Vorldufer einer Klebmasse, idealerweise um ein Basispolymer. Insbesondere wird
fir die Zwecke der vorliegenden Erfindung unter einem Vorlaufer einer Klebmasse bevorzugt
der Vorlaufer einer Haftklebmasse verstanden. Ein solcher Vorlaufer kann das Polymerisat
sein, das am Ende der Polymerisation der Polymere vorliegt, die als Basispolymere fiir die
viskoelastische Polymermasse verwendet werden. Ebenfalls vom Begriff des Vorldufers einer
Haftklebmasse umfasst werden Mischungen, die nach dem Zusatz verschiedener Additive
oder Komponenten zu dem Basispolymer erhalten werden. Der Begriff der Haftklebmasse wie
hierin verwendet ist synonym mit dem Begriff der Selbstklebmasse bzw. dem Begriff des
Haftklebstoffs.

Unter einer Haftklebmasse bzw. einem Haftklebstoff wird erfindungsgemaB, wie im
allgemeinen Sprachgebrauch Ublich, ein Stoff verstanden, der zumindest bei Raumtemperatur
dauerhaft klebrig sowie klebfahig ist. Charakteristisch fiir einen Haftklebstoff ist, dass er durch
Druck auf ein Substrat aufgebracht werden kann und dort haften bleibt, wobei der
aufzuwendende Druck und die Einwirkdauer dieses Drucks nicht naher definiert werden. Im
allgemeinen, grundsatzlich jedoch abhangig von der genauen Art des Haftklebstoffs sowie des
Substrats, der Temperatur und der Luftfeuchtigkeit, reicht die Einwirkung eines kurzfristigen,
minimalen Drucks, der lber eine leichte Beriihrung flr einen kurzen Moment nicht hinausgeht,
um den Haftungseffekt zu erzielen, in anderen Fallen kann auch eine langerfristige

Einwirkdauer eines héheren Drucks notwendig sein.

Viskoelastische Polymermassen im Sinne der vorliegenden Erfindung sind Polymermassen
auf Basis von Poly(meth)acrylaten mit einem gewichtsmittleren Molekulargewicht von 500.000
g/mol.

Unter einem ,Poly(meth)acrylat® wird ein Polymer verstanden, welches durch radikalische
Polymerisation von Acryl- und/oder Methacrylmonomeren sowie gegebenenfalls weiteren,
copolymerisierbaren Monomeren erhéltlich ist. Insbesondere wird unter einem
~Poly(meth)acrylat” ein Polymer verstanden, dessen Monomerbasis zu mindestens 50 Gew.-
% aus Acrylsdure, Methacrylsdure, Acrylsaureestern und/oder Methacrylsdureestern besteht,
wobei Acrylsaureester und/oder Methacrylsaureester zumindest anteilig, bevorzugt zu
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mindestens 30 Gew.-%, bezogen auf die gesamte Monomerbasis des betreffenden Polymers,
enthalten sind.

Bevorzugt handelt es sich bei der hierin beschriebenen viskoelastischen Polymermasse um
eine Haftklebmasse oder einen Vorlaufer hiervon, wobei die Haftklebmasse Poly(meth)acrylat
bevorzugt zu insgesamt 40 bis 70 Gew.-%, stérker bevorzugt zu insgesamt 45 bis 60 Gew.-%
enthalt, jeweils bezogen auf das Gesamtgewicht der Haftklebmasse. Es kann ein (einziges)
Poly(meth)acrylat oder mehrere Poly(meth)acrylate enthalten sein.

Die Glasiibergangstemperatur des Poly(meth)acrylats der beschriebenen Haftklebmasse
betragt bevorzugt < 0 °C, starker bevorzugt zwischen -20 und -50 °C. Die
Glaslibergangstemperatur von Polymeren oder von Polymerblécken in Blockcopolymeren wird
erfindungsgeman mittels Dynamischer Scanning Kalorimetrie (DSC) bestimmt. Dazu werden
ca. 5 mg einer unbehandelten Polymerprobe in ein Aluminiumtiegelchen (Volumen 25 pl)
eingewogen und mit einem gelochten Deckel verschlossen. Zur Messung wird ein DSC 204
F1 der Firma Netzsch verwendet. Es wird zwecks Inertisierung unter Stickstoff gearbeitet. Die
Probe wird zunachst auf -150 °C abgekiihlt, dann mit einer Heizrate von 10 K/min bis +150 °C
aufgeheizt und erneut auf -150 °C abgekihlt. Die sich anschlieBende zweite Heizkurve wird
erneut bei 10 K/min gefahren und die Anderung der Warmekapazitit aufgenommen.
Glasiibergange werden als Stufen im Thermogramm erkannt.

Bevorzugt enthalt das Poly(meth)acrylat der hierin beschriebenen Haftklebomasse zumindest
ein anteilig einpolymerisiertes funktionelles, besonders bevorzugt mit Epoxidgruppen unter
Ausbildung einer kovalenten Bindung reaktives Monomer. Ganz besonders bevorzugt enthalt
das anteilig einpolymerisierte funktionelle, besonders bevorzugt mit Epoxidgruppen unter
Ausbildung einer kovalenten Bindung reaktive Monomer mindestens eine funktionelle Gruppe
ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus Carbonsauregruppen, Sulfonsduregruppen,
Phosphonsauregruppen, Hydroxygruppen, Saureanhydridgruppen, Epoxidgruppen und
Aminogruppen; insbesondere enthalt es mindestens eine Carbonsduregruppe. AuBerst
bevorzugt enthalt das Poly(meth)acrylat der hierin beschriebenen Haftklebmasse anteilig
einpolymerisierte Acrylsdure und/oder Methacrylsaure. All die genannten Gruppen weisen
eine Reaktivitdt mit Epoxidgruppen auf, wodurch das Poly(meth)acrylat vorteilhaft einer
thermischen Vernetzung mit eingebrachten Epoxiden zuganglich wird.

Das Poly(meth)acrylat der hierin beschriecbenen Haftklebomasse kann bevorzugt auf die

folgende Monomerzusammensetzung zurlickgefihrt werden:



WO 2020/099481 PCT/EP2019/081165
11

a) mindestens ein Acrylsaureester und/oder Methacrylsdureester der folgenden Formel
(1)

CH>=C(R")(COOR") (1),

worin R' = H oder CH3 und R'" ein Alkylrest mit 4 bis 18 C-Atomen ist;

b) mindestens ein olefinisch ungesattigtes Monomer mit mindestens einer funktionellen
Gruppe ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus Carbonsauregruppen,
Sulfonsduregruppen, Phosphonséuregruppen, Hydroxygruppen, Saureanhydridgruppen,
Epoxidgruppen und Aminogruppen;

c) optional weitere Acrylsdureester und/oder Methacrylsdureester und/oder olefinisch
ungeséttigte Monomere, die mit der Komponente (a) copolymerisierbar sind.

Es ist besonders vorteilhaft, die Monomere der Komponente a) mit einem Anteil von 45 bis 99
Gew.-%, die Monomere der Komponente b) mit einem Anteil von 1 bis 15 Gew.-% und die
Monomere der Komponente ¢) mit einem Anteil von 0 bis 40 Gew.-% zu wahlen, wobei die
Angaben auf die Monomermischung fur das Basispolymer ohne Zusétze eventueller Additive
wie Harze etc. bezogen sind.

Die Monomere der Komponente a) sind allgemein weichmachende, eher unpolare Monomere.
Besonders bevorzugt ist R" in den Monomeren a) ein Alkylrest mit 4 bis 10 C-Atomen oder 2-
Propylheptylacrylat oder 2-Propylheptylmethacrylat. Die Monomere der Formel (1) sind
insbesondere ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus n-Butylacrylat, n-Butylmethacrylat,
n-Pentylacrylat, n-Pentylmethacrylat, n-Amylacrylat, n-Hexylacrylat, n-Hexylmethacrylat, n-
Heptylacrylat,  n-Octylacrylat,  n-Octylmethacrylat, = n-Nonylacrylat, Isobutylacrylat,
Isooctylacrylat, Isooctylmethacrylat, 2 Ethylhexylacrylat, 2 Ethylhexylmethacrylat, 2-
Propylheptylacrylat und 2-Propylheptylmethacrylat.

Die Monomere der Komponente b) sind besonders bevorzugt ausgewahlt aus der Gruppe
bestehend aus Acrylsdure, Methacrylsaure, Itaconsaure, Maleinsdure, Fumarsaure,
Crotonsaure, Aconitsaure, Dimethylacrylsaure, B-Acryloyloxypropionsaure,
Trichloracrylsaure, Vinylessigsaure, Vinylphosphonséure, Maleinsdureanhydrid,
Hydroxyethylacrylat, insbesondere 2-Hydroxyethylacrylat, Hydroxypropylacrylat,
insbesondere 3-Hydroxypropylacrylat, Hydroxybutylacrylat, insbesondere 4-
Hydroxybutylacrylat, Hydroxyhexylacrylat, insbesondere 6-Hydroxyhexylacrylat,
Hydroxyethylmethacrylat, insbesondere 2-Hydroxyethylmethacrylat,
Hydroxypropylmethacrylat, insbesondere 3-Hydroxypropylmethacrylat,
Hydroxybutylmethacrylat, insbesondere 4-Hydroxybutylmethacrylat,
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Hydroxyhexylmethacrylat, insbesondere 6-Hydroxy-hexylmethacrylat, Allylalkohol,
Glycidylacrylat, Glycidylmethacrylat.

Beispielhafte Monomere der Komponente ¢) sind:

Methylacrylat, Ethylacrylat, Propylacrylat, Methylmethacrylat, Ethylmethacrylat, Benzylacrylat,
Benzylmethacrylat, sec-Butylacrylat, tert-Butylacrylat, Phenylacrylat, Phenylmethacrylat,
Isobornylacrylat, Isobornylmethacrylat, tert-Butylphenylacrylat, tert-Butylaphenylmethacrylat,
Dodecylmethacrylat, Isodecylacrylat, Laurylacrylat, n-Undecylacrylat, Stearylacrylat,
Tridecylacrylat, Behenylacrylat, Cyclohexylmethacrylat, Cyclopentylmethacrylat,
Phenoxyethylacrlylat, Phenoxyethylmethacrylat, 2-Butoxyethyl-methacrylat, 2-
Butoxyethylacrylat, 3,3,5-Trimethylcyclohexylacrylat, 3,5-Dimethyl-adamantylacrylat, 4-
Cumylphenylmethacrylat, Cyanoethylacrylat, Cyanoethylmethacrylat, 4-Biphenylacrylat, 4-
Biphenylmethacrylat, 2-Naphthylacrylat, 2-Naphthylmethacrylat, Tetrahydrofufurylacrylat,
Diethylaminoethylacrylat, Diethylaminoethylmethacrylat, Dimethylaminoethylacrylat,
Dimethylaminoethylmethacrylat, 3-Methoxyacrylsduremethylester, 3-Methoxybutylacrylat, 2-

Phenoxyethylmethacrylat, Butyldiglykolmethacrylat, Ethylenglycolacrylat,
Ethylenglycolmonomethylacrylat, Methoxypolyethylenglykolmethacrylat 350,
Methoxypolyethylenglykolmethacrylat 500, Propylenglycolmonomethacrylat,
Butoxydiethylenglykolmethacrylat, Ethoxytriethylen-glykolmethacrylat,
Octafluoropentylacrylat, Octafluoropentylmethacrylat, 2,2,2-Trifluor-ethylmethacrylat,
1,1,1,3,3,3-Hexafluoroisopropylacrylat, 1,1,1,3,3,3-Hexafluoro-isopropylmethacrylat,
2,2,3,3,3-Pentafluoropropylmethacrylat, 2,2,3,4,4,4-Hexafluoro-butylmethacrylat,
2,2,3,3,4,4,4-Heptafluorobutylacrylat, 2,2,3,3,4,4,4-Heptafluoro-butylmethacrylat,
2,2,3,3,4,4,55,6,6,7,7,8,8,8-Pentadecafluorooctylmethacrylat,

Dimethyl-aminopropylacrylamid, Dimethylaminopropylmethacrylamid, N-(1-

Methylundecyl)acrylamid, N-(n-Butoxymethyl)acrylamid, N-(Butoxymethyl)methacrylamid, N-
(Ethoxymethyl)acrylamid, N-(n-Octadecyl)acrylamid; N,N-Dialkyl-substituierte Amide wie
beispielsweise N,N-Dimethylacrylamid und N,N-Dimethylmethacrylamid; N-Benzyl-acrylamid,
N-Isopropylacrylamid, N-tert-Butylacrylamid, N-tert-Octylacrylamid, N-Methylolacrylamid, N-
Methylolmethacrylamid,  Acrylnitril, Methacrylnitril;  Vinylether wie Vinylmethylether,
Ethylvinylether,  Vinylisobutylether;  Vinylester wie  Vinylacetat; Vinylhalogenide,
Vinylidenhalogenide, Vinylpyridin, 4-Vinylpyridin, N-Vinylphthalimid, N-Vinyllactam, N-
Vinylpyrrolidon, Styrol, a- und p-Methylstyrol, a-Butylstyrol, 4-n-Butylstyrol, 4-n-Decylstyrol,
3,4-Dimethoxystyrol; Makromonomere wie 2-Polystyrolethylmethacrylat (gewichtsmittleres
Molekulargewicht Mw, bestimmt mittels GPC, wvon 4000 bis 13000 g/mol),
Poly(methylmethacrylat)ethylmethacrylat (Mw von 2000 bis 8000 g/mol).
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Monomere der Komponente ¢) kdnnen vorteilhaft auch derart gewahlt werden, dass sie
funktionelle Gruppen enthalten, die eine nachfolgende strahlenchemische Vernetzung
(beispielsweise durch Elektronenstrahlen, UV) unterstiitzen. Geeignete copolymerisierbare
Photoinitiatoren  sind zum  Beispiel Benzoinacrylat und acrylatfunktionalisierte
Benzophenonderivate. Monomere, die eine Vernetzung durch Elektronenbestrahlung
unterstiitzen, sind zum Beispiel Tetrahydrofurfurylacrylat, N-tert-Butylacrylamid und
Allylacrylat.

Die Herstellung der Poly(meth)acrylate geschieht bevorzugt durch konventionelle radikalische
Polymerisationen oder kontrollierte radikalische Polymerisationen. Die Poly(meth)acrylate
kédnnen durch  Copolymerisation der Monomere unter Verwendung Ublicher
Polymerisationsinitiatoren sowie gegebenenfalls von Reglern hergestellt werden, wobei bei
den Ublichen Temperaturen in Substanz, in Emulsion, zum Beispiel in Wasser oder flissigen

Kohlenwasserstoffen, oder in Lésung polymerisiert wird.

Bevorzugt werden die Poly(meth)acrylate durch Copolymerisation der Monomere in
Lésungsmitteln, besonders bevorzugt in Lésungsmitteln mit einem Siedebereich von 50 bis
150 °C, insbesondere von 60 bis 120 °C, unter Verwendung von 0,01 bis 5 Gew.-% an
Polymerisationsinitiatoren, insbesondere von 0,1 bis 2 Gew.-% an Polymerisationsinitiatoren,
jeweils bezogen auf das Gesamtgewicht der Monomeren, hergestellt.

Prinzipiell eignen sich alle Ublichen Initiatoren. Beispiele fir Radikalquellen sind Peroxide,
Hydroperoxide und Azoverbindungen, zum Beispiel Dibenzoylperoxid, Cumolhydroperoxid,
Cyclohexanonperoxid, Di-t-butylperoxid, Cyclohexylsulfonylacetylperoxid,
Diisopropylpercarbonat, t-Butylperoktoat und Benzpinacol. Bevorzugte radikalische Initiatoren
sind 2,2'-Azobis(2-methylbutyronitril) (Vazo® 67™ der Firma DuPont) oder 2,2’-Azobis(2-
methylpropionitril) (2,2’-Azobisisobutyronitril; AIBN; Vazo® 64™ der Firma DuPont).
Bevorzugte Lésungsmittel fir die Herstellung der Poly(meth)acrylate sind Alkohole wie
Methanol, Ethanol, n- und iso-Propanol, n- und iso-Butanol, insbesondere Isopropanol
und/oder Isobutanol; Kohlenwasserstoffe wie Toluol und insbesondere Benzine eines
Siedebereichs von 60 bis 120 °C; Ketone, insbesondere Aceton, Methylethylketon,
Methylisobutylketon; Ester wie Essigsdureethylester sowie Gemische der vorstehend
genannten L&sungsmittel. Besonders bevorzugte L&sungsmittel sind Gemische, die
Isopropanol in Mengen von 2 bis 15 Gew.-%, insbesondere von 3 bis 10 Gew.-%, jeweils
bezogen auf das eingesetzte Lésungsmittelgemisch, enthalten.

Nach der Herstellung der Poly(meth)acrylate (also am Ende der Polymerisation), erfolgt im
Falle eines Lésungsmitteleinsatzes eine Aufkonzentration, und das so erzeugte Polymerisat
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wird im wesentlichen I&semittelfrei als viskoelastische Polymermasse in dem

erfindungsgemafen Verfahren eingesetzt.

Die Aufkonzentration des Polymerisats kann in Abwesenheit weiterer Additive wie Vernetzer-
und Beschleunigersubstanzen geschehen. Es ist aber auch mdglich, eine dieser
Verbindungsklassen dem Polymerisat bereits vor der Aufkonzentration zuzusetzen, so dass
die Aufkonzentration dann in Gegenwart dieser Substanz(en) erfolgt. Dies ist aber nur sinnvoll,
wenn die Anwesenheit der gewahlten Additive dem Verfahren der vorliegenden Erfindung nicht
entgegensteht, da erfindungsgemal eine viskoelastische Polymermasse zunachst
bereitgestellt und bei erhdhten Temperaturen plastifiziert wird (Schritt a)), bevor die
plastifizierte viskoelastische Polymermasse auf Basis des Poly(meth)acrylats in eine
Schutzpolymerfolie geflllt wird (Schritt b)). Erfindungsgemaf wird also auf den Zusatz von
Additiven zu den jeweiligen Verfahrensschritten verzichtet, wenn die Additive nicht vereinbar

sind mit den Temperaturen der einzelnen Verfahrensschritte.

Die gewichtsmittleren Molekulargewichte Mw der Poly(meth)acrylate liegen erfindungsgeman
bei 500.000 g/mol und mehr, bevorzugt bei 750.000 g/mol und mehr, besonders bevorzugt bei
1.000.000 g/mol und mehr. Dazu kann es vorteilhaft sein, die Polymerisation in Gegenwart
geeigneter Polymerisationsregler wie Thiole, Halogenverbindungen und/oder Alkohole

durchzufiihren, um das gewlinschte mittlere Molekulargewicht einzustellen.

Die Angaben zu den gewichtsmittleren Molekulargewichten, Mw (und ebenfalls zu dem
zahlenmittleren Molekulargewicht, Mn) in dieser Schrift beziehen sich auf die an sich bekannte
Bestimmung per Gelpermeationschromatographie (GPC). Die Bestimmung erfolgt an 100 pl
klarfiltrierter Probe (Probenkonzentration 4 g/l). Als Eluent wird Tetrahydrofuran mit 0,1 Vol.-
% Trifluoressigséure eingesetzt. Die Messung erfolgt bei 25 °C.

Als Vorsaule wird eine Saule Typ PSS-SDV, 5 um, 10° A, 8,0 mm * 50 mm (Angaben hier und
im Folgenden in der Reihenfolge: Typ, Partikelgrésse, Porositét, Innendurchmesser * Lange;
1 A =10"" m) verwendet. Zur Auftrennung wird eine Kombination der Saulen des Typs PSS-
SDV, 5 pm, 102 A sowie 105 A und 10° A mit jeweils 8,0 mm * 300 mm eingesetzt (Saulen der
Firma Polymer Standards Service; Detektion mittels Differentialrefraktometer Shodex RI71).
Die Durchflussmenge betragt 1,0 ml pro Minute. Die Kalibrierung erfolgt bei
Poly(meth)acrylaten gegen PMMA-Standards (Polymethylmethacrylat-Kalibrierung) und sonst
(Harze, Elastomere) gegen PS-Standards (Polystyrol-Kalibrierung).

Erfindungsgeman handelt es sich bei der viskoelastischen Polymermasse auf Basis von
Poly(meth)acrylaten um eine Polymermasse, die ein oder mehrere Poly(meth)acrylate enthalt
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oder aus einem oder mehreren Poly(meth)acrylaten besteht. Besonders bevorzugte
Ausfihrungsformen der Erfindung betreffen Verfahren, in denen die viskoelastische
Polymermasse eine Selbstklebemasse ist oder in eine Selbstklebemasse Uberfiihrbar ist.

Unter dem Begriff liberfliihrbar” versteht die vorliegende Erfindung beispielsweise Situationen,
in denen die viskoelastische Polymermasse durch Modifizierung, z.B. durch Vernetzung,
und/oder durch Zugabe von Additiven in die eigentliche Haftklebmasse tberflihrt werden kann.
Je nach Grad der notwendigen Vernetzung kann die viskoelastische Polymermasse bereits in
Form eines vernetzten Poly(meth)acrylats bereitgestellt werden, oder die abschlieBende
Vernetzung zur Einstellung des gewlinschten Vernetzungsgrads wird erst durchgefiihrt, wenn
die verpackte viskoelastische Polymermasse in der hierin beschriebenen Verwendung zur

weiteren Verarbeitung unter Einfluss von Wérme und Scherung zum Einsatz kommt.

Besteht Bedarf an Haftklebmassen mit relativ niedrigem Molekulargewicht und guter
Scherfestigkeit nach dem Vernetzungsschritt, so kann das Poly(meth)acrylat der hierin
beschriebenen Polymermassen eine Polydispersitét von beispielsweise PD < 4 und somit eine
relativ. enge Molekulargewichtsverteilung aufweisen. Zudem ermdglicht die niedrigere
Polydispersitdt eine leichtere Verarbeitung aus der Schmelze, da die FlieBviskositat
gegeniber einem breiter verteilten Poly(meth)acrylat bei weitgehend gleichen
Anwendungseigenschaften geringer ist. Eng verteilte Poly(meth)acrylate kénnen vorteilhaft
durch anionische Polymerisation oder durch kontrollierte radikalische
Polymerisationsmethoden hergestellt werden, wobei letztere besonders gut geeignet sind.
Auch Uber N-Oxyle lassen sich entsprechende Poly(meth)acrylate herstellen. Ferner Iasst sich
in vorteilhafter Weise die Atom Transfer Radical Polymerization (ATRP) zur Synthese eng
verteilter Poly(meth)acrylate einsetzen, wobei als Initiator bevorzugt monofunktionelle oder
difunktionelle sekundare oder tertidre Halogenide und zur Abstraktion der Halogenide Cu-, Ni-
, Fe-, Pd-, Pt-, Ru-, Os-, Rh-, Co-, Ir-, Ag- oder Au-Komplexe eingesetzt werden. Auch RAFT-
Polymerisation ist geeignet.

Die Poly(meth)acrylate der hierin beschriebenen Haftklebmasse sind bevorzugt durch
Verkniipfungsreaktionen — insbesondere im Sinne von Additions- oder Substitutionsreaktionen
— von in ihnen enthaltenen funktionellen Gruppen mit thermischen Vernetzern vernetzt. Es
kdénnen alle thermischen Vernetzer verwendet werden, die

- sowohl eine ausreichend lange Verarbeitungszeit gewahrleisten, sodass es nicht zu einer
Vergelung wahrend des Verarbeitungsprozesses, insbesondere des Extrusionsprozesses,

kommt,
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- als auch zu einer schnellen Nachvernetzung des Polymers auf den gewinschten
Vernetzungsgrad bei niedrigeren Temperaturen als der Verarbeitungstemperatur,

insbesondere bei Raumtemperatur, fiihren.

M@oglich ist beispielsweise eine Kombination aus Carboxy-, Amino- und/oder Hydroxygruppen
enthaltenden Polymeren und Isocyanaten, insbesondere aliphatischen oder blockierten
Isocyanaten, beispielsweise mit Aminen deaktivierten trimerisierten Isocyanaten, als
Vernetzer. Geeignete Isocyanate sind insbesondere trimerisierte Derivate von MDI [4,4-
Methylen—di(phenylisocyanat)], HDI [Hexamethylendiisocyanat, 1,6-Hexylendiisocyanat] und
IPDI [Isophorondiisocyanat, 5-Isocyanato-1-isocyanatomethyl-1,3,3-trimethylcyclohexan],
beispielsweise die Typen Desmodur® N3600 und XP2410 (jeweils BAYER AG: aliphatische
Polyisocyanate,  niedrigviskose  HDI-Trimerisate).  Ebenfalls  geeignet ist die
oberflachendeaktivierte Dispersion von mikronisiertem, trimerisiertem IPDI BUEJ 339®, jetzt
HF9 ® (BAYER AG).

Bevorzugt werden thermische Vernetzer zu 0,1 bis 5 Gew.-%, insbesondere zu 0,2 bis 1 Gew.-
%, bezogen auf die Gesamtmenge des zu vernetzenden Polymers, eingesetzt.

Auch eine Vernetzung tber Komplexbildner, auch als Chelate bezeichnet, ist mdglich. Ein
bevorzugter Komplexbildner ist beispielsweise Aluminiumacetylacetonat.

Die hierin beschriebene Haftklebomasse enthélt bevorzugt mindestens einen mit dem
Poly(meth)acrylat vertraglichen Tackifier, der auch als Klebkraftverstarker oder Klebharz
bezeichnet werden kann. Unter einem ,Tackifier wird entsprechend dem allgemeinem
Fachmannversténdnis ein oligomeres oder polymeres Harz verstanden, das die Autohédsion
(den Tack, die Eigenklebrigkeit) der Haftklebmasse im Vergleich zu der keinen Tackifier
enthaltenden, ansonsten aber identischen Haftklebmasse erhéht.

Unter einem ,mit dem Poly(meth)acrylat vertraglichen Tackifier wird ein Tackifier verstanden,
der die GlasUbergangstemperatur des nach griindlichem Mischen von Poly(meth)acrylat und
Tackifier erhaltenen Systems im Vergleich zum reinen Poly(meth)acrylat verandert, wobei
auch der Mischung aus Poly(meth)acrylat und Tackifier nur eine Tg zugeordnet werden kann.
Ein nicht mit dem Poly(meth)acrylat vertraglicher Tackifier wirde in dem nach grindlichem
Mischen von Poly(meth)acrylat und Tackifier erhaltenen System zu zwei Tg flihren, von denen
eine dem Poly(meth)acrylat und die andere den Harz-Doméanen zuzuordnen ware. Die
Bestimmung der Tg erfolgt in diesem Zusammenhang kalorimetrisch mittels DSC (differential

scanning calorimetry).
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Der mit dem Poly(meth)acrylat vertragliche Tackifier weist bevorzugt einen DACP-Wert von
weniger als 0 °C, sehr bevorzugt von héchstens - 20 °C, und/oder bevorzugt einen MMAP-
Wert von weniger als 40 °C, sehr bevorzugt von héchstens 20 °C, auf. Zur Bestimmung von
DACP- und MMAP-Werten wird auf C. Donker, PSTC Annual Technical Seminar,
Proceedings, S. 149-164, Mai 2001 verwiesen.

Besonders bevorzugt ist der mit dem Poly(meth)acrylat vertragliche Tackifier ein
Terpenphenolharz oder ein Kolophoniumderivat, insbesondere ein Terpenphenolharz. Die
hierin beschriebene Haftklebmasse kann auch Mischungen mehrerer Tackifier enthalten.
Unter den Kolophoniumderivaten sind Kolophoniumester bevorzugt.

Bevorzugt enthélt eine Haftklebmasse wie hierin beschrieben mit dem Poly(meth)acrylat
vertragliche Tackifier zu insgesamt 7 bis 25 Gew.-%, besonders bevorzugt zu insgesamt 12
bis 20 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gesamtgewicht der Haftklebmasse.

Je nach Anwendungsgebiet und gewilnschten Eigenschaften der beschriebenen
Haftklebmasse kann diese weitere Komponenten und/oder Additive enthalten, und zwar
jeweils allein oder in Kombination mit einem oder mehreren anderen Additiven oder

Komponenten.

So kann die hierin beschriebene Haftklebmasse beispielsweise Pulver- und granulatférmige,
insbesondere auch abrasive und verstérkende, Fiillstoffe, Farbstoffe und Pigmente wie z. B.
Titandioxid, Zinkoxide und/oder RufBe, enthalten. Darliber hinaus k&nnen verschiedene
organische Fillstoffe enthalten sein.

Die Dichte der viskoelastischen Polymermasse betragt bevorzugt 1,05 bis 1,3 g/cm?®,
besonders bevorzugt 1,10 bis 1,25 g/cm?, gemessen bei 25 Grad Celsius.

Wie zuvor beschrieben wird erfindungsgeman zunachst eine viskoelastische Polymermasse
bereitgestellt (Schritt a)) und kontinuierlich in eine schlauchférmige Schutzpolymerfolie gefullt
(Schritt b)) bevor der so erhaltene strangférmige Polymerverbund abgeflacht (Schritt c)),
anschlieBend gekihlt (Schritt d)) und in einen langlichen Polymerverbund mit einer Vielzahl
von Quetschstellen Uberfiihrt wird. In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung wird der
langliche Polymerverbund anschlieBend in einen Behélter, bevorzugt eine Box oder eine Kiste
abgelegt. In einer besonders bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung wird der langliche
Polymerverbund derart in einen Behalter abgelegt, dass sich die Ablagerichtung des
Polymerverbundes jeweils an den Quetschstellen dndert. Dabei ist die GréBe des, bevorzugt
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rechteckigen Behélters derart bemessen, dass der Behalter eine Lange aufweist, die in etwa
der Lange der ersten Bereiche des langlichen Polymerverbundes entspricht.

Durch die Segmentierung des strangférmigen Polymerverbunds und das anschlieBende
Ablegen des langlichen Polymerverbundes in einen Behélter wird gewahrleistet, dass
ausreichend groBe Mengen viskoelastischer Polymermasse transport- und lagerféhig

vorgehalten werden kénnen.

In einer bevorzugten Ausgestaltung der vorliegenden Erfindung wird das hierin beschriebene
Verfahren kontinuierlich durchgefiihrt. Das bedeutet, dass die Schritte a) bis e) derart
durchgefiihrt werden, dass der Polymerverbund nach Schritt d), d.h. nach dem Abkihlen,
direkt segmentiert und anschlieBend in einen Behdlter abgelegt wird. Hierzu werden die
offenen Enden des Polymerverbundes verschlossen. Zum VerschlieBen des Polymerverbunds
kann das Schutzpolymer an seinem Ende beispielsweise verklebt oder verschweil3t werden,
beispielsweise durch abschnittsweises Erhitzen des Schutzpolymers und anschlieBendes
Aneinanderpressen, wie dies bei einem HeiBsiegelverfahren bekannt ist.

Die so hergestellte viskoelastische Polymermasse ist Gegenstand der vorliegenden Erfindung
und eignet sich zur Verwendung und weiteren Verarbeitung unter Einfluss von Warme und

Scherung.

Mit der vorliegenden Erfindung wird also ein Verfahren bereitgestellt, mit dem groe Mengen
fertiger Polymermasse ortsunabhéangig gelagert, transportiert und weiter verarbeitet werden
kénnen. Hierzu kann die verpackte viskoelastische Polymermasse beispielsweise mit einem
Ende aus dem verwendeten Behalter entnommen und kontinuierlich in einen Extruder
eingefihrt werden. In diesem Extruder wird die verpackte viskoelastische Polymermasse
sodann unter Einfluss von Warme und Scherung plastifiziert und bevorzugt aufgeschmolzen,
sodass das Schutzpolymer idealerweise homogen in der viskoelastischen Polymermasse
verteilt vorliegt. AnschlieBend kann eine Portionierung und/oder Formung der erhaltenen
Mischung aus viskoelastischer Polymermasse und Schutzpolymer erfolgen, oder die Mischung
aus viskoelastischer Polymermasse und Schutzpolymer wird mit weiteren Additiven versetzt.

Die hierin beschriebenen Mengen-, GréBen- und weiteren MaBangaben, beispielsweise die
Menge des Schutzpolymeranteils und die Dimensionen des abgeflachten strangférmigen
Polymerverbunds erlauben eine einfache Bereitstellung groBer Mengen transport- und
lagerfahig verpackter viskoelastischer Polymermasse, wobei das Verfahren bei verringertem
Zeitaufwand bewdltigt werden kann und ein Verkleben und Verblocken von Einzelpackungen
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vermieden wird. Gleichzeitig wird die weitere Verarbeitung der verpackten viskoelastischen
Polymermasse unter Einfluss von Warme und Scherung in ein Zwischen- oder Endprodukt
gewahrleistet. Vorteilhafterweise wird die viskoelastische Polymermasse fir die weitere
Verarbeitung gemeinsam mit dem Schutzpolymer in einem Extruder unter Einfluss von Warme

und Scherung behandelt.

Es hat sich gezeigt, dass das kontinuierliche Abflllen der viskoelastischen Polymermasse in
eine  Schutzpolymerfolie wie hierin beschrieben einen stabilen strangférmigen
Polymerverbund liefert, der ber Temperaturbereiche von -30 °C bis +60 °C lagerfahig ist,
ohne dass es zu einem Austreten der viskoelastischen Polymermasse kommt. Hierdurch
unterscheidet sich die erfindungsgeméBe verpackte viskoelastische Polymermasse von
kissenférmig verpackter Ware, bei der es immer wieder zu einem ungewollten Offnen der
einzelnen Packchen kommt. Darliber hinaus wird durch den Einsatz des Schutzpolymers in
den hierin beschriebenen Mengen gewéhrleistet, dass das Schutzpolymer bei der weiteren
Verarbeitung unter Einfluss von Warme und Scherung aufschmilzt und sich homogen in der

viskoelastischen Polymermasse verteilen kann.
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Anspriiche

Verfahren zur Herstellung einer verpackten viskoelastischen Polymermasse,

umfassend die Schritte:

a)

b)

Bereitstellen und Plastifizieren einer viskoelastischen Polymermasse bei erhdhten
Temperaturen, wobei die Polymermasse eine Polymermasse auf Basis von
Poly(meth)acrylaten mit einem gewichtsmittleren Molekulargewicht von 500.000 g/mol
oder mehr ist;

kontinuierliches Abflllen der plastifizierten viskoelastischen Polymermasse in eine
Schutzpolymerfolie, die keine selbstklebenden Eigenschaften aufweist und die vor
Beflillen mit der viskoelastischen Polymermasse in eine Schlauchform gebracht wurde,
unter Erhalt eines strangférmigen Polymerverbunds mit einem Durchmesser von 55 bis
70 mm umfassend einen Kern aus der plastifizierten viskoelastischen Polymermasse
und eine Hille aus der Schutzpolymerfolie, wobei der Anteil der Schutzpolymerfolie
bezogen auf das Gesamtgewicht aus Schutzpolymerfolie und viskoelastischer
Polymermasse weniger als 1,0 Gew.-% betragt, und wobei die plastifizierte
viskoelastische Polymermasse zum Zeitpunkt des Abfilllens in die schlauchférmige
Schutzpolymerfolie eine Viskositat von mehr als 100 Pas aufweist;

Uberfilhren des strangférmigen Polymerverbunds in einen abgeflachten
strangférmigen Polymerverbund, dessen kleinster Querschnitt ein Verhéltnis von Breite
zu Héhe von etwa 2:1 bis 7:1 aufweist;

Abkuhlen des abgeflachten strangférmigen Polymerverbundes auf eine Temperatur,
bei der der Polymerverbund weiterhin plastisch verformbar ist;

und anschlieBendes Uberfiihren des abgeflachten strangférmigen Polymerverbunds
durch Quetschen in einen langlichen Polymerverbund umfassend eine Vielzahl von
Quetschstellen, die den Polymerverbund in eine Vielzahl erster und eine Vielzahl
zweiter Bereiche unterteilen, wobei die ersten Bereiche eine Lange von jeweils
wenigstens etwa 300 mm aufweisen und der Querschnitt der ersten Bereiche im
Wesentlichen dem Querschnitt des strangférmigen Polymerverbunds entspricht,
wobei die zweiten Bereiche durch die Quetschstellen gebildet werden, deren Dicke sich
aus der Dicke der Schutzpolymerfolie und viskoelastischer Polymermasse ergibt, die
im Bereich der Quetschstellen verbleibt, wobei die zweiten Bereiche eine Lange
aufweisen, die der einfachen bis doppelten maximalen Ausdehnung entlang des
Querschnitts der ersten Bereiche entspricht.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Uberfilhren des strangférmigen
Polymerverbunds in den abgeflachten strangférmigen Polymerverbund gem&B Schritt c¢)
mittels Walzen durchgefiihrt wird.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das Abkiihlen in Schritt
d) bis auf eine Kerntemperatur von weniger als 100 °C durchgefiihrt wird.

4, Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei der strangférmige
Polymerverbund nach Schritt €) in einem Behéalter abgelegt wird, wobei sich die
Ablagerichtung des langlichen Polymerverbundes an Quetschstellen andert.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei Schritt d) in einem
Wasserbad erfolgt.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das Plastifizieren in
Schritt a) in einem Extruder durchgefihrt wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die plastifizierte
viskoelastische Polymermasse zum Zeitpunkt des Abfillens in die schlauchférmige
Schutzpolymerfolie eine Viskositat von mehr als 250 Pas aufweist.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei in Schritt b) der Anteil
der Schutzpolymerfolie bezogen auf das Gesamtgewicht aus Schutzpolymerfolie und
viskoelastischer Polymermasse weniger als 0,5 Gew.-% betragt.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die Schutzpolymerfolie
aus Polyethylen, Polypropylen, Ethylenvinylacetat oder einem Gemisch hiervon besteht.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die viskoelastische
Polymermasse eine Selbstklebemasse ist oder in eine Selbstklebemasse Uberfihrbar ist.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die viskoelastische
Polymermasse bei 25 °C eine Dichte von 1,05 bis 1,3 g/cm? aufweist.

12. Verpackte viskoelastische Polymermasse, erhéltlich nach einem Verfahren der
Anspriiche 1 bis 11.
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13. Verwendung einer verpackten viskoelastischen Polymermasse gema Anspruch 12 in
einem Verfahren, in dem die verpackte viskoelastische Polymermasse zur weiteren
Verarbeitung unter Einfluss von Warme und Scherung plastifiziert wird.

14. Verwendung geman Anspruch 13, wobei die Schutzpolymerfolie bei der Behandlung
der verpackten viskoelastischen Polymermasse mit Warme und Scherung zur weiteren

Verarbeitung ebenfalls plastifiziert wird.

15. Verwendung gemaR einem der Anspriiche 13 oder 14, wobei die Behandlung mit

Warme und Scherung in einem Extruder durchgefihrt wird.
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