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(57) Resumo: LAMINADO DE ADESIVO SENSIVEL A PRESSAO,
PROCESSO PARA PRODUZIR UM DE ADESIVO SENSIVEL A
PRESSAO, ARTIGO, ROTULO, FITA, E, FILME Um laminado de PSA
é provido compreendendo pelo menosum laminado de ndo adesivo e
pelo menos uma camada de pegajosidade; em que o laminado de nao
adesivo compreende pelo menos uma camada de pelicula frontal; em
que a camada de pelicula frontal compreende pelo menosuma material
de pelicula frontal; em que a camada de base adesiva compreende
pelo menos um polimero de base adesiva; em que a camada de
pegajosidade compreende pelo menos um agente de pegajosidade;
em que a composi¢cdo de pegajosidade ndo é um PSA; e em que a
camada de pegajosidade é aplicada ao lado da camada de base
adesiva do laminado né@o adesivo para produzir o laminado de PSA.
Processos para produzir o laminado de PSA sédo também providos
bem como artigos que compreendemos laminados de PSA.
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A = Camada filmica

B = Camada de osso adesiva
C = Camada de promotor pegajosidade
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“LAMINADO DE ADESIVO SENSIVEL A PRESSAO, PROCESSO PARA
PRODUZIR UM DE ADESIVO SENSIVEL A PRESSAO, ARTIGO,
ROTULO, FITA, E, FILME”

Campo da invenciao

A presente invengdo se refere a laminados ndo adesivos e
laminados (PSA) adesivos sensiveis a pressdo. A presente invengdo também
se refere a processos para produzir os laminados ndo adesivos e laminados de
PSA. Sdo também providos artigos de fabricagdo incluindo, mas néo limitado
a, fitas, rétulos, filmes protetores, sinais, decalques, e similares.

Antecedentes da Invencao

Geralmente, laminados adesivos sensiveis a pressdo
compreendem pelo menos um componente polimérico, pelo menos um
componente promotor da pegajosidade e pelo menos um plastificante. Estes
componentes sdo depois misturados juntos fisicamente usando calor, dgua ou
solventes. Estes laminados (PSA) adesivos sensiveis a pressdo sdo usados em
tais artigos de fabricagdo, por exemplo, como rotulos, fitas, decalques, sinais,
e similares. Rétulos de PSA sio comumente usadas para aplicar informacio
impressa em um objeto ou artigo. Rétulos de PSA tipicamente compreendem
um revestimento de liberag@o, uma camada de PSA disposta no revestimento
de liberacdo, e uma camada externa que pode ser um polimero filmico
laminado na camada de PSA. Tais laminados podem ser formados primeiro
revestindo ou laminando o PSA no revestimento de liberagdo, depois
laminando a camada externa no revestimento revestido com PSA; ou
alternativamente revestindo ou laminando o PSA na camada externa, depois a
camada externa revestida de PSA no revestimento de libera¢do. A camada
externa ¢é tipicamente feita de plastico, a qual € impressa com a informacgdo ou
outros indicios, ou antes, ou depois que a camada externa ¢ laminada para o
PSA e revestimento.

Existem esfor¢os na pesquisa da indidstria para melhorar as
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propriedades adesivas dos laminados de PSA e os processos para produzir tais
laminados. Extrusio ou co-extrusio tem sido utilizada para extrusar uma
camada de pelicula frontal filmica e o adesivo sensivel a pressdo, entretanto,
tem ocorrido problemas no processamento, tal como, aderéncia aos rolos do
equipamento.

Para evitar que o laminado de PSA grude nos rolos do
equipamento, pode ser exigido um revestimento de liberagdo, o qual é
laminado para o laminado de PSA imediatamente depois do processo de co-
extrusio.

Existe uma necessidade na industria de processos melhorados
para produgio de laminados de PSA assim como laminados com propriedades
melhoradas.

Sumario da Invencio

De acordo com uma forma de realizagdo desta invencdo, €
provido um laminado de PSA compreendendo pelo menos um laminado nao
adesivo, e pelo menos uma camada de promotor da pegajosidade; em que o
laminado ndo adesivo compreende pelo menos uma camada de pelicula
frontal e pelo menos uma camada de base adesiva; em que a camada de
pelicula frontal compreende pelo menos um material de pelicula frontal; em
que a camada de base adesiva compreende pelo menos um polimero de base
adesiva; em que a camada de promotor da pegajosidade compreende pelo
menos um promotor da pegajosidade; em que a composicdo de promotor da
pegajosidade ndo € um PSA; e em que a camada de promotor da pegajosidade
¢ aplicada na lateral da camada de base adesiva do laminado nédo adesivo para
produzir o laminado de PSA.

De acordo com outra forma de realizacdo desta invengdo, é
provido um processo para produzir d laminado de PSA. O processo
compreende aplicar pelo menos uma camada de promotor da pegajosidade (C)

a um laminado ndo adesivo; em que o laminado ndo adesivo compreende pelo



10

15

20

25

menos uma camada de pelicula frontal (A) e pelo menos uma camada de base
adesiva (B); em que a camada de pelicula frontal (A) compreendendo pelo
menos um material de pelicula frontal; e em que a camada de base adesiva (B)
compreendendo pelo menos um polimero de base adesiva; em que a camada
de promotor da pegajosidade (C) ndo ¢ um PSA; e em que a camada de
promotor da pegajosidade ¢ aplicada na lateral da camada de base adesiva do
laminado ndo adesivo para produzir o laminado de PSA.

A presente invengdo ¢ com base na descoberta de que um
laminado ndo adesivo compreendendo pelo menos uma camada de pelicula
frontal (A) e pelo menos uma camada de base adesiva (B) pode ser convertido
em um laminado de PSA através da aplicagdo de pelo menos uma camada de
promotor da pegajosidade (C) na lateral da camada de base adesiva do
laminado n3o adesivo. Surpreendentemente, foi verificado que através da
implementagdo deste método pode-se obter um laminado de PSA com pelo
menos uma das seguintes vantagens sobre os laminados de PSA fabricados
através de processos convencionais.

Uma vantagem é que a camada de promotor da pegajosidade
(C) pode ser revestida com temperaturas muito baixas, tipicamente até 100°C
mais baixa do que um adesivo sensivel a pressdo de termorreversdo
tradicional, desde que ele ndo contenha o polimero de base adesiva. Isto
melhora o processo de fabricagcdo do processo do rotulo em pelo menos um
dos meios seguintes:

a. camadas de pelicula frontal sensiveis ao calor, por exemplo
polietileno, ndo sdo afetadas;

b. custos operacionais mais baixos devido a temperatura de
revestimento inferior; e

c. o laminado de PSA tem propriedades de envelhecimento
térmico melhoradas, menos perda de cor, nenhuma chamuscamento, etc,

comparado com um adesivo sensivel a pressdo de termorreversdo tradicional
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que exige temperaturas mais altas.

Outra vantagem € o gradiente do peso molecular do promotor
da pegajosidade na camada de base adesiva (B) e na camada de promotor da
pegajosidade (C). Embora nio planejando ser limitado pela teoria, acredita-se
que devido ao mecanismo de fusdo por auto-adesio e migragdo
intramolecular, que a camada de base adesiva (B) € a camada de promotor da
pegajosidade (C) podem exibir um gradiente do peso molecular do promotor
da pegajosidade a partir da camada de promotor da pegajosidade (C) para a
camada de base adesiva (B). Este gradiente do peso molecular deixa um peso
molecular baixo, uma camada de alta pegajosidade na superficie da camada
de promotor da pegajosidade (C) quando esta funcionalidade é exigida para
criar ligagOes sensiveis a pressdo. A migragdo do promotor da pegajosidade
na camada de base adesiva (B), a por¢do elevada de peso molecular do
laminado de PSA pode melhorar pelo menos uma das seguintes propriedades:
adesdo ao destacamento, aderéncia de laco, resisténcia ao cisalhamento,
resisténcia ao escoamento, ¢ desempenho em altas temperaturas.

Outra vantagem da presente invengdo € que a camada de base
adesiva (B) pode ser fabricada com polimeros de elevada resisténcia coesiva.
Polimeros de elevada resisténcia coesiva sdo polimeros tendo uma vazao de
massa fundida < 1 g /10 min a 190°C usando um peso de 2,16 kg utilizando
ASTM D1238. O uso de tais polimeros de elevada resisténcia coesiva para
fabricar adesivos sensiveis a pressdo termorreversiveis convencional pode
resultar em viscosidades muito elevadas na termorreversdo, tdo altas que eles
ndo podem ser revestidos usando o equipamento conhecido de
termorreversdo. Outra vantagem desta invengdo € quando um polimero
filmico é utilizado como a camada de pelicula frontal, o laminado de PSA
melhorou em clareza e a turvagdo ja que a viscosidade baixa da composigio
de promotor da pegajosidade prové excelente umectabilidade no laminado

ndo adesivo e prové uma superficie com um revestimento uniforme. Um
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problema comum nos PSAs convencionais ¢ a umidade inadequada do
adesivo para a pelicula frontal ou fluxo insuficiente, resultando em defeitos no
contato ou superficie, reduzindo a aparéncia visual do laminado de PSA.

Outra vantagem desta invengdo é que os laminados de PSA
podem agora ser montados a partir de laminados ndo adesivos facilmente
disponiveis que consistem da camada de pelicula frontal (A) e da camada de
base adesiva (B) que podem ser convertidas em laminado de PSA através da
aplicagdo de uma camada de promotor da pegajosidade (C) através de
técnicas normais de revestimento conhecidas pelos versados na arte de
revestimento de adesivos (tais como, revestimento de matriz de sulcos,
revestimento em cortina, revestimento de pulverizagdo, revestimento com
solucdo, ou revestimento com dispersao).

Outra vantagem que ainda é encontrada quando utilizando o
polimero filmico como a camada de pelicula frontal, € que o polimero de base
adesiva da camada de base adesiva (B) é co-extrusado na camada de pelicula
frontal (A) formando conseqlientemente uma ligagdo da massa fundida co-
extrusada melhorando assim a ancoragem do polimero de base adesiva na
camada de pelicula frontal. Isto pode eliminar qualquer deslocamento que
possa ocorrer com um rétulo de PSA filmica fabricada normalmente.
Deslocamento ¢ a transferéncia indesejdvel do adesivo para um substrato
durante a remogdo do rétulo causada pela ancoragem insuficiente do adesivo
no substrato da rétulo filmico. Além disso, isto significa que qualquer ligagdo
do laminado de PSA com um substrato durante o uso do laminado de PSA ird
falhar na interface do substrato ou internamente, isto é, falha coesiva. A
vantagem deste tipo de falha ¢ que ela permite que formulagdes apropriadas a
serem feitas para resultar em falha coesiva, ligacOes evidentes de
falsificagOes, apropriadas para os rotulos de seguranga a prova de alteragoes;
para o modo adesdo, falha na interface, aplicacdes de laminado de PSA

removiveis; ou para aplicagdes de re-posicionamento e re-selamento.
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Finalmente, a ligagdo da massa fundida co-extrusada de polimero filmico e da
camada de base adesiva elimina a presenca de uma interface discreta entre o
forro adesivo e filmico como nos PSAs convencionais. Isto aumenta a
aparéncia visual dos PSAs da invengdo com relagdo aos PSAs convencionais,
J4 que o risco de defeitos na interface como resultado de um fluxo pobre,
aprisionamento de ar ou umectabilidade pobre sdo eliminados.

Descricdo Resumida dos Desenhos

A Figura 1 € uma sessdo transversal de um laminado adesivo
sensivel & pressio em uma forma de realizagdo da invengdo tendo uma
camada de pelicula frontal (A), uma camada de base adesiva (B), e uma
camada de promotor da pegajosidade (C).

A Figura 2 € uma sessdo transversal de um laminado adesivo
sensivel a pressdo em outra forma de realizagdo da inveng¢do tendo uma
camada de pelicula frontal (A), uma camada de base adesiva (B), uma camada
de promotor da pegajosidade (C), e uma camada de liberagdo (D).

A Figura 3 € uma sessdo transversal de um laminado adesivo
sensivel a pressdo em outra forma de realizacdo da invengdo tendo uma
camada de pelicula frontal (A), uma camada de base adesiva (B), uma camada
de promotor da pegajosidade (C), e uma camada de sobre-laminado (E).

A Figura 4 € uma sessdo transversal de um laminado adesivo
sensivel a pressdo em outra forma de realizacdo da invengdo tendo uma
camada de pelicula frontal (A), uma camada de base adesiva (B), uma camada
de promotor da pegajosidade (C), e uma camada de barreira (F).

A Figura 5 € uma sessao transversal de um laminado adesivo
sensivel & pressdio em outra forma de realizagdo da invengdo tendo uma
camada de pelicula frontal (A), uma camada de base adesiva (B), uma camada
de promotor da pegajosidade (C), uma camada de sobre-laminado (E), € uma
camada de barreira (F).

A Figura 6 € uma sessdo transversal de um laminado adesivo
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sensivel 4 pressdo em outra forma de realizagdo da invengdo tendo uma
camada de pelicula frontal (A), uma camada de base adesiva (B), uma camada
de promotor da pegajosidade (C), uma camada de liberagdo (D), e uma
camada de sobre-laminado (E).

A Figura 7 é uma sessdo transversal de um laminado adesivo
sensivel a4 pressio em outra forma de realizagdo da inven¢do tendo uma
camada de pelicula frontal (A), uma camada de base adesiva (B), uma camada
de promotor da pegajosidade (C), uma camada de liberagdo (D), e uma
camada de barreira (F).

A Figura 8 é uma sessdo transversal de um laminado adesivo
sensivel a pressdo em outra forma de realizagdo da inven¢do tendo uma
camada de pelicula frontal (A), uma camada de base adesiva (B), uma camada
de promotor da pegajosidade (C), uma camada de liberagdo (D), uma camada
de sobre-laminado (E), e uma camada de barreira (F).

A Figura 9 é uma visdo esquematica geral de uma forma de
realizagdo de um processo para preparar o laminado de PSA de acordo com a
presente invengao.

A Figura 10 é uma sessdo transversal de um laminado de PSA
em outra forma de realiza¢do da invengdo tendo uma camada de promotor da
pegajosidade (C), uma camada de base adesiva (B), e uma camada de pelicula
frontal (A) com uma interface curvada entre (B) e (C).

A Figura 11 € uma sesso transversal de um laminado de PSA
em outra forma de realiza¢do da invengdo tendo uma camada de promotor da
pegajosidade (C), uma camada de base adesiva (B), e uma camada de pelicula
frontal (A) com uma interface recortada entre (B) e (C).

A Figura 12 é uma sessdo transversal de um laminado de PSA
em outra forma de realizagdo da invengdo tendo uma camada de promotor da
pegajosidade (C), uma camada de base adesiva (B), e uma camada de pelicula

frontal (A) com uma camada de promotor da pegajosidade descontinua.
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A Figura 13 € uma sessdo transversal de um laminado de PSA
em outra forma de realizagdo da inveng¢do tendo uma camada de promotor da
pegajosidade (C), uma camada de base adesiva (B), e uma camada de pelicula
frontal (A) coin uma camada de promotor da pegajosidade descontinua.

As Figuras 14.1-14.3 mostram uma ilustracdo simplista da
migragdo do promotor da pegajosidade da camada de promotor da
pegajosidade (C) para a camada de base adesiva (B) em uma forma de
realizagdo da invencdo. A Figura 14.1 mostra uma sec¢do transversal do
laminado de PSA em uma forma de realiza¢ido da inveng¢do tendo uma camada
de pelicula frontal (A), uma camada de base adesiva (B), e uma camada de
promotor da pegajosidade (C) antes da migra¢do. A Figura 14.2 mostra a
migracdo de uma porc¢ao de promotor da pegajosidade na camada de promotor
da pegajosidade (C) migrando na camada de base adesiva do laminado de
PSA mostrado na Figura 14.1. A Figura 14.3 mostra a migracdo de todos os
promotores de pegajosidade na camada de promotor da pegajosidade (C) na
camada de base adesiva do laminado de PSA mostrado na Figura 14.1.

Descricdo Detalhada da Invencdo

Antes que as presentes composicdes de materiais € métodos
sejam reveladas e descritas, deve ser entendido que esta invengdo nao esta
limitada a métodos especificos ou a formula¢des em particular, exceto como
indicado, e como tal podem variar da descrigdo. Deve ser entendido também
que a terminologia usada € com o proposito de descrever somente formas de
realizagdo em particular, € ndo sdo planejadas para limitar o escopo da
invengdo.

As formas singulares “um, uma”, e “a, 0” incluem os
referentes plurais, a menos que o contexto diga claramente o contrario.

Opcional ou opcionalmente significa que o evento ou
circunstancias subseqiientemente descritos podem ou nio ocorrer. A descrigao

inclui exemplos onde os eventos ou circunstincias ocorrem, e exemplos onde
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eles ndo ocorrem.

Faixas podem expressas aqui como de cerca de um valor em
particular, e/ou a cerca de outro valor em particular. Quando uma faixa tal é
expressa, deve ser entendido que outra forma de realiza¢do € a partir de um
valor em particular e/ou para o outro valor em particular, junto com todas as
combinagdes dentro da referida faixa.

Do principio ao fim deste pedido, onde patentes ou
publicagdes sdo referidas, as descricdes destas referéncias em sua totalidade
sdo planejadas para ser incorporadas como referéncia neste pedido, a fim de
descrever mais completamente o estado da arte ao qual a invengdo pertence na
extensdo em que eles ndo contradizem as declaragdes feitas aqui.

O termo "PSA" como usado nesta descricdo se refere a um
adesivo que formard uma ligacdo para duas superficies sob pressdo leve do
dedo em temperatura ambiente. O PSA prové potencial suficiente de
deformabilidade e umectabilidade de modo que o contato necessario para uma
superficie pode ser alcangado, ainda existe resisténcia interna, ou coesao
suficiente, dentro do adesivo para que ele seja capaz de resistir a qlialquer
forca de separagcdo moderada. Mais informagdes a respeito da defini¢do de um

PSA podem ser encontradas em Pressure Sensitive Adhesive Tapes. A Guide

to Their Function. Design. Manufacture, and Use. John Johnston, Pressure
Sensitive Tape Council, 2000, Chap. 2, p. 23.

O termo "camada" quando se referindo ao laminado de PSA
significa uma camada de material contida no PSA que € de uma espessura
consistente ou pode variar de espessura e pode ser ou continua ou descontinua
dependendo do uso a ser feito do laminado de PSA. Além do que, a
composi¢do e espessura do laminado de PSA podem variar com o passar do
tempo devido a migracdo do promotor da pegajosidade na camada de
promotor da pegajosidade (C) na camada de base adesiva (B).

Os termos "migrar", "migrando", "migra¢do", "difuso",



10

15

20

25

10

"difundindo", e "difusdo" sdo usados intercambiavelmente e significam que a
por¢do ou todo o promotor da pegajosidade na camada de promotor da
pegajosidade (C) se move na camada de base adesiva desse modo produzindo
um laminado de PSA. Como resultado, a camada de base adesiva original
pode se intumescer, de modo que a espessura das camadas combinadas
permanece relativamente inafetada. Em uma forma de realizagdo desta
invengdo, é provido um laminado (PSA) sensivel a pressdo compreendendo;
pelo menos um laminado ndo adesivo e pelo menos uma camada de promotor
da pegajosidade; em que o laminado ndo adesivo compreende pelo menos
uma camada de pelicula frontal e pelo menos uma camada de base adesiva;
em que a camada de pelicula frontal compreende pelo menos um material de
pelicula frontal; em que a camada de base adesiva compreende pelo menos
um polimero de base adesiva; em que a camada de promotor da pegajosidade
compreende pelo menos um promotor da pegajosidade; em que a composi¢ao
do promotor da pegajosidade ndo ¢ um PSA; e em que a camada de promotor
da pegajosidade é aplicada na lateral da camada de base adesiva do laminado
ndo adesivo para produzir o laminado de PSA.

A camada de pelicula frontal compreende pelo menos um
material de pelicula frontal. O material de pelicula frontal pode compreender
qualquer material que seja conhecido na arte para produzir um laminado de
PSA. Por exemplo, o material de pelicula frontal pode ser composto de
materiais tais como papel (por exemplo, papel Kraft, de ligagéo, offset, lito, e
sulfito) com ou sem colagem, ou polimeros filmicos.

Em uma forma de realizacdo da invengdo, a camada de
pelicula frontal compreende pelo menos um polimero filmico. A camada de
pelicula frontal pode conter uma mistura de polimeros filmicos ou pode ser
um filme de multiplas camadas de varios polimeros filmicos. Polimeros
filmicos incluem qualquer polimero filmico que possa ser co-extrusado com o

polimero de base adesiva para produzir o laminado ndo adesivo. Em uma
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forma de realizacdo da invengdo, pode ser desejado que o polimero filmico
tenha um paridmetro de solubilidade que seja inconsistente com ou
incompativel com de modo que o polimero de base adesiva evite a migragdo
entre as duas camadas.

Em outra forma de realizagdo da invengdo, o polimero filmico
pode, quando combinado com o polimero de base adesiva, prover uma
construg¢do de auto-apoio suficiente para facilitar a separacdo e aplica¢do do
rotulo. Alternativamente, quando o polimero filmico combinado com o
polimero de base ndo tem auto-apoio suficiente, uma camada de sobre-
laminado pode ser aplicada a face exposta da camada de pelicula frontal para
prover rigidez adicional. Preferivelmente, o polimero filmico e qualquer outro
material utilizado na camada de pelicula frontal s3o escolhidos para prover o
laminado ndo adesivo com as 5 propriedades desejadas tal como, capacidade
de impressdo inter alia.

Polimeros filmicos tipicos incluem, mas ndo estdo limitados a,
poliestirenos, poliolefinas, poliamidas, poliésteres (por exemplo, tereftalato de
polietileno), policarbonatos, poliuretanos, poliacrilatos, alcoois polivinilicos,
poliésteres funcionais (por exemplo, sulfopoliésteres), poli(alcoois etileno
vinilicos), poliamidas em bloco de poliéter, acetatos de polivinila, e misturas
dos mesmos. Preferivelmente, o polimero filmico ¢ uma poliolefina, mas nio
limitada a, poneros tendo unidades de repetigdo selecionadas dentre o grupo
consistindo de etileno, propileno, e 1-buteno. Mais preferivelmente, o
polimero filmico € pelo menos um selecionado dentre o grupo consistindo de
polietileno, polipropileno e copolimero de etileno-propileno. Varios
polietilenos podem ser utilizados incluindo polietilenos com densidade baixa,
média, e alta.

Em uma forma de realiza¢do da inveng¢do, a vazdo de massa
fundida (MFR) de polietileno usada na camada de pelicula frontal pode estar

na faixa de cerca de 0,1 grama/10 minutos a cerca de 15 gramas/10 minutos
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medida a 190°C usando um peso de 2.16 kg utilizando ASTM D1238,
preferivelmente de 0,1 gramas/10 minutos a 5 gramas/10 minutos. Um
exemplo comercial de um polietileno utilizavel como a camada de pelicula
frontal € o polietileno com densidade baixa vendido como Lupolen 2426F
tendo uma densidade de cerca de 0,924 g/cm’ usando o método de teste ISO
1183 e uma vazio de massa fundida de cerca de 0,75 g/10 minutos seguido o
método do teste ISO 1133 obtido na Basell Poliolefins localizada na Holanda.
Em outra forma de realizacdo da invengdo, a vazao de massa
fundida (MFR) do polipropileno usado na camada de pelicula frontal pode
estar na faixa de cerca de 1 grama/10 minutos a cerca de 20 gramas/10
minutos medida a 230°C usando um peso de 2.16 kg utilizando ASTM
D1238, preferivelmente de 0,1 gramas/10 minutos a 10 gramas/10 minutos.
Um exemplo comercial de um polipropileno utilizavel como a camada de
pelicula frontal € o homopolimero de polipropileno vendido como Moplen
HP422H tendo uma densidade de 0,900 g/cm’ usando o método de teste ISO
1183 e uma vazdo de massa fundida de cerca de 2 g/10 minutos a 230°C
usando um peso de 2.16 kg seguido pelo método de teste ISO 1133 obtido na
Basell Poliolefins localizada na Holanda. Um exemp'lo comercial de um
copolimero de polipropileno aleatorio utilizavel como a camada de pelicula
frontal € o polipropileno Moplen RP210M tendo uma densidade de 0,900
g/cm’ usando o método de teste ISO 1183 ¢ uma vazio de massa fundida de
cerca de 6 g/10 minutos a 230°C usando um peso de 2,16 kg seguido pelo
método de teste ISO 1133 obtido Basell Poliolefins localizada na Holanda.
Quando co-extrusdo € utilizada para produzir o laminado ndo
adesivo, a superficie interna da camada de pelicula frontal pode ser co-
extrusada com uma camada de barreira outra que ndo a barreira criada pela
camada de polimero de base adesiva (B) e€/ou a camada de promotor da
pegajosidade (C) desta invenc¢do. A camada de barreira pode evitar a

migragdo de constituintes para a camada de pelicula frontal. Pode estar
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também incluida ou ser alternativamente provida, uma camada de unido ou de
revestimento base para aumentar a adesdo da camada de polimero de base
adesiva para a camada de pelicula frontal. Além disso, construgdes "sem
revestimento" sd3o consideradas por estarem dentro do escopo das
reivindicagdes presentes. Em constru¢des sem revestimento, a superficie
externa € revestida com um material de liberagdo, tal como um silicone (por
exemplo, polidimetilsiloxano).

Geralmente, a camada de pelicula frontal tem uma espessura
que € apropriada para a aplicagdo do laminado de PSA em particular. Em uma
forma de realizacdo da invencdo, a camada de pelicula frontal tem uma
espessura de cerca de 10 um a cerca de 200 pum, preferivelmente de cerca de
20 um a cerca de 100 pm, e mais preferivelmente, de 30 um a 90 um.

A camada de base adesiva compreende pelo menos um
polimero de base adesiva. O polimero de base adesiva pode ser qualquer um
que seja conhecido na arte que é apropriado para produzir um laminado nio
adesivo ou laminado de PSA. Geralmente, o polimero de base adesiva
utilizado para produzir o laminado ndo adesivo ou laminado de PSA
geralmente pode ser classificado dentro das seguintes categorias:

- materiais de base adesiva de copolimero aleatdrio, tais com,
mas ndo limitado a, aqueles copolimeros com base em copolimeros de acrilato
e/ou metacrilato e seus derivados, copolimeros de a-olefina, copolimeros de
silicone, copolimeros de cloropreno/acrilonitrila, e similares;

- polimeros de base adesiva de copolimeros em bloco, tais
com, mas ndo limitado a, aqueles com base em copolimeros em bloco linear
(por exemplo, tipo A-B ¢ A-B-A), copolimeros em multi-blocos, copolimeros
em bloco ramificado, copolimeros de bloco estrela, enxertados, ou
copolimeros de bloco radial, e similares; e

- polimeros de base adesiva de borracha sintética ou natural,

tais como, mas ndo limitado a, poliisobutileno, poliisopreno, borracha de
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butila, e similares.

Em outra forma de realizagdo da invengdo, o polimero de base
adesiva compreende um elastdmero termopléastico (TPE). Elastdomeros
termoplasticos sdo polimeros que se comportam como uma borracha em sua
temperatura de uso, mas podem ser processados na fusdo como polimeros
convencionais. TPEs incluem, mas ndo estdo limitados a, copolimeros em
bloco linear, ramificado, de enxerto ou radial.

Copolimeros em bloco podem ser representados por uma
estrutura em di-bloco A-B, uma estrutura em tri-bloco A-B-A, uma estrutura
em tetra-bloco, uma estrutura em multi-bloco, uma estrutura radial ou
copulada (A-B)n, e combinagdes destas estruturas; em que A representa uma
fase termoplastica dura ou bloco que é de borracha ou vitreo ou cristalino em
temperatura ambiente, mas fluido em temperaturas elevadas, e B representa
um bloco mole que € de borracha ou elastomérico em servigo ou temperaturas
ambientes. Estes elastomeros termoplasticos podem compreender de cerca de
75% a cerca de 95% em peso de segmentos de borracha e de cerca de 5% a
cerca de 25% em peso de segmentos de ndo borracha.

Os segmentos de ndo borracha ou blocos duros compreendem
polimeros de hidrocarbonetos aromaticos mono- e poli-ciclicos, € mais
particularmente hidrocarbonetos aromaticos substituidos por vinila que
podem ser mono-ciclicos ou bi-ciclicos por natureza. Os blocos ou segmentos
de borracha preferidos compreendem blocos de polimeros de homopolimeros
ou copolimeros de dienos alifaticos conjugados. Materiais de borracha, tais
como, mas ndo limitado a, borrachas de poliisopreno, polibutadieno, e
estireno butadieno podem ser usadas para formar o bloco ou segmento de
borracha. Segmentos de borracha particularmente preferidos incluem
polidienos, e borrachas de copolimeros de etileno-butileno ou etileno-
propileno. As ultimas borrachas podem ser obtidas a partir de suas porgdes

polialquileno insaturadas correspondentes tal como polibutadieno e
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poliisopreno através da hidrogenagdo dos mesmos.

Em uma forma de realizag¢do, o copolimero em bloco pode ser
selecionado dentre o grupo consistindo de polimeros com base em butadieno,
polimeros com base em isopreno, poliamidas em bloco de poliéter, e misturas
dos mesmos. Conseqlientemente, os polimeros com base em butadieno podem
ser selecionados dentre o grupo consistindo de copolimeros em bloco de
estireno-butadieno-estireno (SBS), copolimeros em bloco de estireno-
butadieno (SB), copolimeros em bloco de multiplos bragos (SB)x,
copolimeros em bloco de polibutadieno, e misturas dos mesmos. Copolimeros
com base em 1sopreno podem ser selecionados dentre o grupo consistindo de
copolimeros em bloco de estireno-isopreno-estireno (SIS), copolimeros em
bloco estireno-isopreno-butadieno-estireno (SIBS), copolimeros em bloco
estireno-isopreno (SI), copolimeros em bloco linear ¢ de multiplos bragos
(SI)x, copolimeros em bloco radial tendo uma estrutura dorsal estireno-
etileno-butadieno-estireno (SEBS) e isopreno e/ou bragos estireno-isopreno
(SI), poliisobutileno, borracha natural, poliisopreno sintético, € misturas dos
mesmos.

Exemplos especificos de copolimeros em di-bloco incluem,
mas ndo estdo limitados a, estireno-butadieno (SB), estireno-isopreno (SI),e
os derivados hidrogenados dos mesmos. Exemplos de polimeros em tri-bloco,
polimeros em tetra-bloco, € polimeros em multi-bloco incluem, mas nio estdo
limitados a, estireno-butadieno-estireno (SBS), estireno-isopreno-estireno
(SIS), a-metilestireno-butadieno-a-metilestireno, a-metilestireno-isopreno-a-
metilestireno, estireno-isopreno-butadieno-estireno (SIBS) e derivados dos
mesmos. Na hidrogenagdo de copolimeros SBS compreendendo um segmento
de borracha de uma mistura de isdmeros 1,4- e 1,2, um copolimero em bloco
estireno-etileno-butileno-estireno (SEBS) ¢é obtido. Similarmente, a
hidrogenagdo de um polimero SIS produz um copolimero em bloco estireno-

etileno/propileno-estireno (SEPS) e a hidrogenagdo de um copolimero multi-
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bloco (SI)x prové um copolimero multi-bloco de estireno e etileno/propileno
(SEP)x.

E considerado que copolimeros em bloco funcionalizado

| podem ser usados, tal como, SEBS modificado por succinico anidrido, que

estd comercialmente disponivel como copolimero em bloco Kraton FG-
1901X e 1924X da Kraton Polymers em Houston, TX.

Deve ser notado que quaisquer dos polimeros de base adesiva
incluem os derivados hidrogenados dos mesmos. Diversos copolimeros em
bloco hidrogenado seletivamente estdo disponiveis comercialmente na Kraton
Polymers sob a designacdo comercial geral de "Kraton G". Desse modo,
copolimeros em bloco particularmente apropriados para os propositos da
presente invengdo incluem copolimeros em bloco Kraton G 1657 e Kraton G
1730. Kraton G 1657 € um copolimero tri-bloco SEBS que contém cerca de
13% em peso de estireno. Kraton G 1730 € um copolimero multi-bloco
(SEP)x que contém cerca de 21% em peso de estireno.

Além disso, a camada de polimero de base adesiva (B) pode
ser fabricada por polimeros de elevada resisténcia coesiva. Desde que tais
polimeros exigem temperaturas relativamente altas para se processarem em
um equipamento de fabricagdo de termorreversao tradicional, eles tipicamente
ndo sdo usados para produzir um laminado de PSA a partir da fusdo desde que
em temperaturas altas, os promotores da pegajosidade ndo suportam tais
temperaturas durante um periodo extenso de tempo. Tais polimeros de
elevada resisténcia coesiva podem também ser aplicados com o promotor da
pegajosidade na camada do promotor da pegajosidade (C) tanto como uma
solucdo ou uma dispersdo. Exemplos polimeros de elevada resisténcia coesiva
incluem, mas ndo estdo limitados a, copolimeros em bloco de estireno e
copolimeros de isobutileno. Copolimeros em bloco de estireno incluem, mas
ndo estdo limitados a, copolimeros em bloco estireno-isopreno-estireno e

copolimeros com base em estireno € etileno/butileno (S-E/B-S), e
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copolimeros com base em estireno e etileno/propileno (S-E/P-S). Em uma
forma de realizagdo da invengdo, o teor de poliestireno do copolimero em
bloco de SIS esta na faixa de cerca de 10% em peso a cerca de 50% em peso,
preferivelmente de 15% em peso to 30% em peso. Em outra forma de
realizacdo da invengdo, a viscosidade da solugdo dos copolimeros em bloco
de estireno estd na faixa de cerca de 0.05 Pa.s a cerca de 20 Pa.s,
preferivelmente de 0.1 Pa.s a 5 Pa.s medidos utilizando 25% em soélidos de
tolueno em um viscosimetro Brookfield, tal como um viscosimetro Brookfield
do tipo DV-I+, usando um eixo e velocidade de rotagdo apropriada.

Em outra forma de realiza¢do da invengdo, o peso molecular
do poliisobutileno estd na faixa de cerca de 250,000 a cerca de 5,000,000,
preferivelmente de 750,000 a 3,500,000. Polimeros de elevada resisténcia
coesiva estdo disponiveis comercialmente como polimeros estireno-isopreno-
estireno Kraton DIl da Kraton Polymers em Houston, TX, copolimeros de
1sobutileno Oppanol B200 disponiveis na BASF, Ludwigshafen, Alemanha, e
copolimero Kraton G-1652E S-E/B-S da Kraton Polymers.

Outros exemplos de polimeros de base adesiva utilizaveis
podem ser encontrados em WO 00/13888, WO 00/17285, e WO 01/96488,
incorporados aqui como referéncia em sua totalidade na extensdo em que eles
ndo contradizem as declara¢des aqui contidas.

Geralmente, a camada de base adesiva tem uma espessura que
¢ apropriada para a aplicagdo do laminado de PSA em particular. Em uma
forma de realizagdo da invengdo, a camada de base adesiva tem uma
espessura de cerca de 1 pm a cerca de 60 pum, preferivelmente de cerca de 2
pm a cerca de 40 um, e mais preferivelmente, de 4 um a 20 pm.

| A camada de base adesiva pode ser modificada pela adigdo de
aditivos. Qualquer aditivo conhecido na arte que seja compativel com o
polimero de base adesiva pode ser utilizado. Em uma forma de realizag¢do da

invencdo, a camada de base adesiva pode ser modificada com resinas de
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mondmero puro; ceras de poli(etileno) ou poli(propileno); poli(etileno) com

viscosidade baixa, tal como polietileno com uma vazdo de massa fundida de

cerca de 5 g/10 min a cerca de 80 g/10 min, preferivelmente 10 a 50 g/10 min,
190°C, peso 2.16 kg, de acordo com o ASTM D-1238; e (co)polimeros com
base em etileno ou propileno como produzidos pelos catalisadores
metalocenos. Estes aditivos podem ser utilizados para melhorar as
caracteristicas de desenrolamento do laminado ndo adesivo formado pela
camada de pelicula frontal e a camada de base adesiva e/ou para facilitar a
produgdo do laminado ndo adesivo formado pela camada de pelicula frontal e
a camada de base adesiva combinando as propriedades reolégicas do polimero
filmico e do polimero de base adesiva.

A camada de promotor da pegajosidade (C) compreende pelo
menos um promotor da pegajosidade. Em uma forma de realizagdo, a camada
de promotor da pegajosidade (C) compreende pelo menos um promotor da
pegajosidade e pelo menos um polimero. Em outra forma de realizacgdo, a
camada de promotor da pegajosidade (C) compreende pelo menos um
promotor da pegajosidade pelo menos um polimero, € pelo menos um
plastificante.

O polimero pode ser qualquer polimero conhecido na arte
apropriado para produzir laminados de PSA. Preferivelmente, o polimero ¢
pelo menos um elastdmero termoplastico. Elastdmeros termoplasticos foram
previamente discutidos nesta descricdo. Em uma forma de realizagdo da
invengdo, a quantidade de polimero € aquela que ndo leve a camada de
promotor de pegajosidade a se tornar um PSA. A quantidade de polimero
pode estar na faixa de 0,1% em peso a cerca de 15% em peso. Outras faixas
podem ser selecionadas a partir das faixas seguintes que sdo dadas em
porcentagens de peso com base no peso da camada de promotor da
pegajosidade (C): 0a7,0a9,0,1 al5;1a15,5a15,10a15,0,1a10,1a
10,5a10,7a10,0,1a5,1a5,e2as.
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O promotor da pegajosidade pode ser qualquer um que seja
conhecido na arte apropriado para uso em laminados de PSA. O promotor da
pegajosidade pode incluir, mas ndo estd limitado a, resinas amorfas de
promotor da pegajosidade de todos os tipos conhecidos para adesivos de
promotor da pegajosidade, incluindo & base de colofonia e a base de colofonia
hidrogenado, a base de hidrocarboneto € a base de hidrocarboneto
hidrogenado, a base de fenodlico, a base de terpeno, a base de terpeno fenoélico,
a base de terpeno estirenado, & base de terpeno hidrogenado, a base de
poliéster, a base de mondmero aromatico puro, a base de acrilico aromatico,
tipos de resina liquida, e tipos funcionalizados dos mesmos. Note que
quaisquer destes promotores da pegajosidade podem estar na forma
hidrogenada. Promotores da pegajosidade a base de mondmero aromatico
puro sdo resinas promotoras da pegajosidade com base em polimeros com
peso molecular baixo ou oligdmeros produzidos a partir de mondmeros, tais
como, por exemplo, estireno, alfa-metilestireno, vinil tolueno, € misturas dos
mesmos.

Em uma forma de realizagdo da invengdo, a camada de
promotor da pegajosidade compreende uma composi¢éo liquida de promotor
da pegajosidade. A composic¢io liquida de promotor da pegajosidade pode ser
uma solugdo ou dispersdo de um promotor da pegajosidade apropriado. Tal
promotor da pegajosidade pode ser selecionado com base em experimentos ou
conhecimentos existentes com respeito a composi¢do do laminado adesivo
sensivel a pressdo com base em que polimero de base adesiva serd o maior
componente do laminado ndo adesivo.

Em outra forma de realizacdo desta invengdo, a camada de
promotor da pegajosidade (C) pode ser uma mistura de polimero (isto &,
polimero de base adesiva e/ou outros aditivos de desempenho) € o promotor
da pegajosidade de resina amorfa resultando em uma com posi¢@o da mistura

padrio de promotor da pegajosidade. Esta composi¢do pode ser formulada
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para a capacidade de pulverizagdo/alta pegajosidade/adesdo e boa
compatibilidade com a camada de polimero de base adesiva.

Opcionalmente, a camada de promotor da pegajosidade pode
compreender ainda pelo menos um plastificante. O plastificante pode ser
qualquer um que seja conhecido na arte apropriado para o uso em um
laminado de PSA. Exemplos de plastificantes incluem, mas ndo estdo
limitados a, 6leos nafténicos e parafinicos, citratos, sulfonatos, ftalatos.

Promotores da pegajosidade podem variar em sua
compatibilidade com o polimero de base adesiva. Em uma forma de
realizagdo da invencdo, o promotor da pegajosidade pode ser
preferencialmente soluvel no polimero de base adesiva. Isto € especialmente
apropriado para elastomeros contendo blocos de poliestireno ou poliisopreno.
Promotores da pegajosidade que s@o preferencialmente soliveis em
poliestireno e poliisopreno s3o obtidos através da polimerizagdo de uma
corrente de derivados alifaticos de petrdleo na forma de dienos € mono-
olefinas contendo 5 ou 6 atomos de carbono, geralmente de acordo com os
ensinamentos de US 3.577.398 incorporados aqui como referéncia em sua
totalidade na extensdo em que ndo contradizem as declaragGes aqui contidas.
As resinas de hidrocarbonetos resultantes estdo na faixa de materiais que sdo
normalmente liquidos em temperatura ambiente para materiais que sio
normalmente s6lidos em temperatura ambiente, e tipicamente contém 40% ou
mais em peso de dienos polimerizados. Tais dienos podem ser, por exemplo,
piperileno e/ou isopreno. Exemplos incluem, mas ndo estdo limitados a,
familia de resinas Piccotac® (disponivel na Eastman Chemical Company,
Kingsport, TN, USA) e familia de resinas Wingtack® (disponivel na
Chemical Division of Goodyear Tire € Rubber Company, Akron, Ohio).
Outros promotores da pegajosidade sélidos incluem, mas ndo estdo limitados
a, Escorez® 1304 e Escorez® 1310-LC fabricados pela Exxon Chemical

Company (Houston, Texas). Outros exemplos incluem, mas ndo estdo
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limitados a, resinas de petroleo tipo Cs modificadas que sdo fabricadas através
da copolimerizagdo de uma ou mais monoolefinas Cs e/ou diolefinas com um
ou mais hidrocarbonetos aromaticos Cg ou C,. Estas resinas de petroleo tipo
Cs modificadas podem ser hidrogenadas. Exemplos incluem, mas ndo estdo
limitados a, monoolefinas Cs e diolefinas tais como isopreno, 2-metil-1-
buteno, 2-metil-2-buteno, ciclopenteno, 1-penteno, cis- € trans-2-penteno,
ciclopentadieno, e cis-trans-1,3-pentadieno. Exemplos adicionais de
compostos aromaticos monoalquenila Cg e Cy s30 estireno, metilestireno, e
indeno. |

Outras composi¢des que podem ser usadas como promotores
da pegajosidade incluem, mas nd3o estdo limitadas a, resinas aromaticas
hidrogenadas em que uma por¢do substancial (50% ou maior), se ndo toda,
dos anéis de benzeno sdo convertidos em anéis de ciclo-hexano (por exemplo,
da familia de resinas Regalite™ e Regalrez™ disponiveis na Eastman
Chemical, tais como, Regalite R 1090, R 1100, R 1125, R 7100, R 9100 e
Regalrez 1018, 1094, 3102, 6108, e 1126) e resinas policiclicas hidrogenadas
(tipicamente resinas de diciclopentadieno, tais como Escorez® 5300, 5320,
5340, 5380, 5400 e 5600, fabricadas pela Exxon Chemical Company). Estes
promotores da pegajosidade sdo especialmente utilizdveis quando usando um
polimero de base adesiva com base em isopreno.

Em outra forma de realizagdo da invengdo, o versado pode
ainda adicionar breus de colofonia, ésteres de breu de resina, politerpenos,
resinas aromaticas funcionalizadas, e outros promotores da pegajosidades
para a camada do promotor da pegajosidade (C) que sdo compativeis em
algum grau com o polimero de base adesiva contido na camada de base
adesiva, especialmente quando utilizando poliisopreno ou polibutadieno como
o polimero de base adesiva. Outros aditivos incluem, mas ndo estdo limitados
a, oleos plastificantes, tal como Shell Flex 371 (da Shell Chemical Company).

Em uma forma de realizagdo, a camada de promotor da
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pegajosidade (C) contém pelo menos um promotor da pegajosidade em uma
quantidade de cerca de 50% a cerca de 90% em peso, preferivelmente 70% a
90% em peso, tanto como uma solu¢do ou dispersdo. Em outra forma de
realizagdo, a camada do promotor da pegajosidade (C) compreende uma
mistura de elastomero termoplastico, que estd presente no laminado ndo
adesivo, e um promotor da pegajosidade de resina amorfa. Preferivelmente, a
camada do promotor da pegajosidade (C) inclui de cerca de 2% a cerca de
15% em peso de um elastdmero termopléstico, que pode ser o mesmo
elastomero presente na camada de base adesiva (B) ou um elastdmero
compativel com isso.

Geralmente, a camada do promotor da pegajosidade tem uma
espessura que € apropriada para uma aplicagdo do laminado de PSA em
particular. Em uma forma de realizagdo da inven¢do, a camada do promotor
da pegajosidade tem uma espessura de cerca de 2 pym a cerca de 150 pm.
Outras faixas sdo de cerca de 4 a cercade 125 yme de 5 pm a 50 pm.

A camada do promotor da pegajosidade pode ser aplicada no
laminado ndo adesivo por qualquer método conhecido na arte. Exemplos de
métodos de aplicagdo utilizando calor incluem, mas ndo estdo limitados a,
revestimento de matriz de sulcos, revestimento por eixo de rolete,
revestimento em cortina, revestimento de faca sobre rolo, e revestimento de
pulverizagdo. A camada do promotor da pegajosidade pode ser aplicada
também como uma emulsdo, dispersdo ou solu¢do da composi¢do de
promotor da pegajosidade através de qualquer método apropriado.

Dependendo do uso do laminado de PSA, a camada de
promotor da pegajosidade (C) ela mesma pode ou ndo formar uma camada
efetiva de PSA para o propdsito de um laminado de PSA (por exemplo,
rotulo, etc.). O termo "PSA" foi previamente definido nesta descrigdo. Em
outras palavras, se uma camada de promotor da pegajosidade (C) ndo forma

uma camada efetiva de PSA quando ela € aplicada a um substrato sélido tanto
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o adesivo quando as propriedades estruturais (pegajosidade ¢ resisténcia)
seriam suficientes para formar uma estrutura (incluindo uma liga¢do adesiva)
com as propriedades de um laminado adesivo sensivel a pressdo
convencional.

A camada de pelicula frontal, camada de base adesiva, e
camada de promotor da pegajosidade do laminado de PSA podem conter
cargas orginicas e outros aditivos orgdnicos e inorgénicos para prover as
propriedades desejadas, tais como, mas ndo limitadas a, pfopriedades de
aparéncia (filmes opacos ou coloridos), caracteristicas de durabilidade, e
proéessamento. Exemplos de cargas utilizdveis incluem, mas ndo estdo
limitadas a, carbonato de calcio, didxido de titanio, artigos de metal, e fibras.
Aditivos podem incluir, mas ndo estdo limitados a, retardantes de chama,
compostos antioxidantes, estabilizadores de calor, estabilizadores de luz,
estabilizadores de luz ultravioleta, agentes anti-bloco, auxiliares do processo,
e aceitadores acidos, etc. Agentes de nucleagdo podem ser adicionados para
aumentar a cristalinidade e desse modo aumentar a rigidez.

Formas de realiza¢des em particular do laminado de PSA sdo
mostradas nas Figuras 1-8 e 10-14. Os laminados de PSA nas Figuras 1-8 e
10-14 ilustram formas de realizagdo da invengdo onde o promotor da
pegajosidade na camada do promotor da pegajosidade (C) ainda ndo migrou
na camada de base adesiva (B). A ligagdo da massa fundida co-extrusada (10)
entre a camada de pelicula frontal e a camada de base adesiva € mostrada em
cada Figura.

Na Figura 1, é mostrada uma se¢do transversal de um
laminado de PSA compreendendo uma camada de pelicula frontal (A), uma
camada de base adesiva (B), e uma camada de promotor da pegajosidade (C).
Na Figura 2, é mostrada uma segdo transversal de um laminado de PSA
compreendendo ainda uma camada de liberagdo (D). Na Figura 3, ¢ mostrada

uma secdo transversal de um laminado de PSA compreendendo uma camada
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de pelicula frontal (A), uma camada de base adesiva (B), uma camada de
promotor da pegajosidade (C), ¢ uma camada de sobre-laminado (E). Na
Figura 4, é mostrada uma secdo transversal do laminado de PSA da Figura A
1 compreendendo ainda uma camada de barreira (F) entre a camada de
pelicula frontal (A) e camada de base adesiva (B). Na Figura 5, € mostrada
uma se¢do transversal do laminado de PSA compreendendo uma camada de
pelicula frontal (A), uma camada de base adesiva (B), uma camada de
promotor da pegajosidade (C), uma camada de sobre-laminado (E), € uma
camada de barreira (F). As Figuras 6-8 mostram os laminados de PSA das
Figuras A 3-5 compreendendo ainda uma camada de liberagdo (D). As
camadas A-F foram previamente descritas nesta descri¢do. Na Figura 10, €
mostrada uma secdo transversal do laminado de PSA tendo uma camada de
promotor da pegajosidade (C), uma camada de base adesiva (B), e uma
camada de pelicula frontal (A) em que existe uma interface curvada entre (B)
e (C). Na Figura 11, é mostrada uma segdo transversal do laminado de PSA
tendo uma camada de promotor da pegajosidade (C), uma camada de base
adesiva (B), e uma camada de pelicula frontal (A) em que existe uma
interface recortada entre (B) e (C). Na Figura 12, € mostrada uma segao
transversal de um laminado de PSA tendo uma camada de promotor da
pegajosidade (C), uma camada de base adesiva (B), € uma camada de pelicula
frontal (A) em que existe uma camada de promotor da pegajosidade
descontinua (C). Na Figura 13, é mostrado uma secao transversal do laminado
de PSA tendo uma camada de promotor da pegajosidade (C), uma camada de
base adesiva (B), € uma camada de pelicula frontal (A) em que existe uma
camada de promotor da pegajosidade descontinua (C).

Embora ndo planejando ser limitado pela teoria, as Figuras
14.1- 14.3 mostram uma ilustragdo simplista da migracdo do promotor da
pegajosidade da camada de promotor da pegajosidade (C) na camada de base

adesiva (B) em uma forma de realiza¢do da invengdo. A Figura 14.1 mostra
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uma se¢do transversal do laminado de PSA em uma forma de realizag¢do da
invengdo tendo uma camada de pelicula frontal (A), uma camada de base
adesiva (B), e uma camada de promotor da pegajosidade (C) antes da
migra¢do. A Figura 14.2 mostra a migracdo de uma porc¢do de promotor da
pegajosidade na camada de promotor da pegajosidade (C) migrando na
camada de base adesiva do laminado de PSA mostrado na Figura 14.1 para
produzir uma camada de PSA (B/C). A Figura 14.3 mostra a migracdo de
todo o promotor da pegajosidade na camada de promotor da pegajosidade (C)
na camada de base adesiva do laminado de PSA mostrado na Figura 14.1 para
produzir uma camada de PSA (B/C).

Tipicamente, o laminado de PSA pode ter uma espessura de
cerca de 35 a cerca de 400 um, preferivelmente cerca de 100 um a cerca de
250 um, e mais preferivelmente de 50 pm a 150 pm. Geralmente, o laminado
de PSA pode ter uma relagdo de espessura da camada de pelicula frontal (A)
para a camada de base adesiva (B) de cerca de 50:1 a cerca de 1:1,
preferivelmente 25:1 a 2:1. Além disso, a espessura da camada de pelicula
frontal (A) pode estar na faixa de cerca de 10 um a cerca de 200 pm,
preferivelmente de cerca de 20 um a cerca de 100 pm, e mais preferivelmente
de 30 um a 90 um. A camada de base adesiva (B) pode ter uma espessura de
cerca de 1 a cerca de 60 um, preferivelmente de cerca de 2 a cerca de 40 pm e
mais preferivelmente, 4 a 20 ym. Um laminado de PSA particularmente
apropriado pode ter uma espessura de 50-150 um.

O laminado nd3o adesivo pode ser produzido por qualquer
método conhecido na arte de contatar a camada de pelicula frontal (A) e a
camada de base adesiva (B). Por exemplo, a camada de pelicula frontal (A) e
a camada de base adesiva (B) podem ser contatadas atraves de co-extrusao,
revestimento com solvente, e revestimento com emulso.

Em uma forma de realizagdo da invencdo, o laminado ndo

adesivo € formado através de um processo que compreende co-extrusar uma
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camada de pelicula frontal (A) compreendendo pelo menos um polimero
filmico e uma camada de polimero de base adesiva (B) compreendendo pelo
menos um polimero de base adesiva, que pode mais tarde no processo ser
convertido em um laminado adesivo sensivel a pressdo. A co-extrusdo pode
ser conduzida por qualquer método conhecido na arte. Exemplos de processos
para co-extrusar a camada de pelicula frontal (A) e a camada e base adesiva
(B) incluem, mas ndo estdo limitados a, moldagem e sopro de bolhas. Em uma
forma de realizagdo, a co-extrusdo pode ser conduzida fundindo o polimero
filmico e o polimero ndo adesivo em extrusores separados e distribuindo as
correntes fundidas para uma matriz de extrusdo a partir do qual a camada de
pelicula frontal (A) e a camada de base adesiva (B) sdo extrusadas.

A co-extrusdo do polimero filmico com o polimero de base
adesiva pode ser facilitada quando as viscosidades em fusdo dos dois
polimeros sdo similares. Conseqiientemente, a escolha do material a ser
utilizado na formag¢do do laminado ndo adesivo pode depender da vazdo de
massa fundida dos materiais extrusados. Em uma forma de realizagdo da
invengdo quando o polimero filmico é polietileno, a vazio da massa fundida
do polimero filmico pode estar na faixa de cerca de 0,1 g/10 min a cerca de 15
g/10 min, preferivelmente de 0,1 g/10 min a 5 g/10 min a 190°C usando um
peso de 2.16 kg (ASTM D1238). Em uma forma de realizagdo da invengéo
quando o polimero filmico € polipropileno, a vazio de massa fundida do
polimero filmico pode estar na faixa de cerca de 1 g/10 min a cerca de 20 g/10
min, preferivelmente de 0,1 g/10 min a 10 g/10 min a 230°C usando um peso
de 2.16 kg (ASTM D1238).

O laminado ndo adesivo tem uma espessura que é apropriada
para a aplicacdo particular procurada. Em uma forma de realiza¢do da
invengdo, o laminado ndo adesivo tem uma espessura de cerca de 10 pm a
cerca de 260 pm, preferivelmente de cerca de 20 pm a cerca de 140 um, e

mais preferivelmente, de 30 pum a 80 pm. A espessura da camada de pelicula
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frontal pode estar na faixa de cerca de 10 um a cerca de 200 pm,
preferivelmente de cerca de 20 um a cerca de 100 um, e mais preferivelmente,
de 30 um a 90 um. A espessura da camada de base adesiva pode estar na faixa
de cerca de 1 pm a cerca de 60 um, preferivelmente de cerca de 2 um a cerca
de 40 pum, e mais preferivelmente, de 4 pm a 20 um. A relacdo da camada de
pelicula frontal para a camada de base adesiva pode estar na faixa de cerca de
50:1 a 1:1, preferivelmente de 25:1 a 2:1 e mais preferivelmente, 15:1 a 4:1.

Opcionalmente, diversas etapas adicionais podem ser
executadas no laminado nd3o adesivo ou laminado de PSA.
Conseqiientemente, por exemplo, o laminado ndo adesivo ou laminado de
PSA pode ser orientado uniaxialmente ou biaxialmente (por exemplo, por
esticamento com calor € pega com calor). Neste contexto, ¢ apreciado que a
aplicagdo da camada de promotor da pegajosidade (C) possa ser efetiva antes
e/ou depois que o esticamento ocorrer. A dire¢do da maquina ou orientagao
biaxial do laminado ndo adesivo ou laminado de PSA de acordo com a
invengdo pode ser realizada através de técnicas conhecidas na arte. Por
exemplo, os laminados podem ser orientados na dire¢do da maquina usando
estruturas esticadas.

Deve ser notado neste ponto, entretanto, que o laminado nao
adesivo ndo ¢, apesar da presenca de pelo menos um polimero de base
adesiva, um laminado adesivo sensivel a pressdo. Conseqiientemente, na
maioria dos casos, o laminado ndo tera qualquer problema de pegajosidade
nos roletes aquecidos até temperaturas tdo altas quanto 100°C.

Desta maneira, a natureza ndo adesiva do laminado n3o
adesivo tem vantagens significantes. Conseqlientemente, este laminado nao
adesivo pode ser facilmente manuseado e enrolado para ser usado mais tarde,
isto €, conversdo em laminado de PSA. Além disso, o polimero de base
adesiva da camada de base adesiva no processo de co-extrusdo pode

estabelecer/formar uma liga¢do da massa fundida co-extrusada com a camada
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de pelicula frontal. Além disso, qualquer deslocamento que possa ocorrer com
o rotulo filmico de PSA de termorreversdo, normalmente fabricada, revestida
por transferéncia pode ser eliminado. Deslocamento é a transferéncia
indesejavel do adesivo para um substrato durante a remog¢do do rétulo causada
pela ancoragem insuficiente da camada adesiva no substrato da camada
filmica.

Em uma forma de realiza¢do da presente invengdo, € provido
um laminado ndo adesivo tendo uma espessura de cerca de 11 a cerca de 210
pum compreendendo:

a. pelo menos uma camada de pelicula frontal compreendendo
pelo menos um polimero filmico tendo uma espessura de cerca de 10 a cerca
de 160 um, preferivelmente de 45 a 150 um, e

b. pelo menos uma camada de base adesiva tendo uma
espessura de cerca de 1 a cerca de 50 um compreendendo pelo menos um
elastomero termoplastico (TPE) selecionado dentre o grupo de TPEs que sdo
capazes de formar um laminado sensivel a pressio.

O laminado ndo adesivo pode compreender ainda uma camada
anti-bloco tendo uma espessura de cerca de 1 a cerca de 5 pm no topo da
camada de pelicula frontal (isto €, ndo em contato com a camada de base
adesiva (B)). Esta camada anti-bloco opcional pode tipicamente ser co-
extrusada com a camada de pelicula frontal (A) e a camada de base adesiva
(B). O propdsito desta camada é prover uma liberagdo mais uniforme ou o
desenrolamento de um laminado ndo adesivo enrolado durante o revestimento
da camada do promotor da pegajosidade (C).

Em uma forma de realiza¢do da invengdo, o elastdmero
termoplastico € a espessura da camada de base adesiva serdo tipicamente
selecionados com base em dois critérios; (a) exigéncias de resisténcia do
laminado de PSA, e (b) capacidade do elastdmero termoplastico formar uma

composi¢do PSA tradicional quando cerca de 30% a cerca de 95% em peso do
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elastdmero termoplastico e cerca de 5% a cerca de 70% em peso de promotor
da pegajosidade sdo combinados (por exemplo, termorreversio) e aplicados
como uma camada de promotor da pegajosidade (C) no laminado ndo adesivo.
Neste contexto, deve ser lembrado que o proposito e a funcdo da camada de
polimero de base adesiva € “receber” a camada de promotor da pegajosidade
(C). Além disso, a camada de polimero de base adesiva tipicamente nio
compreende promotor da pegajosidade.

Quando a camada de pelicula frontal (A) é co-extrusada com a
camada de polimero de base adesiva, uma ligagdo da massa fundida co-
extrusada relativamente forte € formada na interface destas duas camadas. Isto
significa que qualquer ligacdo do laminado adesivo sensivel a pressdo
fabricada com um substrato durante o uso de um roétulo adesivo ira falhar na
interface do substrato adesivo ou internamente, isto é, falha coesiva. A
vantagem disso € que isto permite que uma formulagdo apropriada a ser feita
resulte em falha éoesiva, ligagdes evidentes de falsificagdes, apropriadas para
os rétulos de segurancga, a prova de falsifica¢des; ou para o modo de falha na
interface de adesdo, rétulos removiveis assim como aplica¢des re-selaveis de
PSA.

E também provido um processo para preparar o laminado de
PSA. O processo compreende aplicar pelo menos uma camada de promotor da
pegajosidade (C) no laminado ndo adesivo; em que o laminado ndo adesivo
compreende pelo menos uma camada de pelicula frontal (A) e pelo menos
uma camada de base ndo adesiva (B); em que a camada de pelicula frontal (A)
compreendendo pelo menos um material de pelicula frontal; e em que a
camada de base adesiva (B) compreendendo pelo menos um polimero de base
adesiva; em que a camada de promotor da pegajosidade (C) ndo ¢ um PSA; e
em que a camada de promotor da pegajosidade (C) é aplicada na lateral da
camada de base adesiva do laminado ndo adesivo.

Em outra forma de realizagdo da invengdo, o processo
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compreende co-extrusar pelo menos uma camada de pelicula frontal (A)
compreendendo pelo menos um polimero filmico e pelo menos uma camada
de base adesiva (B) compreendendo pelo menos um polimero de base adesiva
para produzir um laminado ndo adesivo e aplicar pelo menos uma camada de
promotor da pegajosidade (C) na camada de base adesiva (B) do laminado
nido adesivo para produzir o laminado de PSA.

Ao formar a camada de PSA (B e C) através da aplicagdo de

uma camada de promotor da pegajosidade (C), uma por¢do de promotor da

- pegajosidade pode se difundir na camada de base adesiva (B) de modo que

um gradiente do peso molecular da camada de promotor da pegajosidade (C)
(peso molecular baixo) para camada de base adesiva (B) (peso molecular alto)
ira se formar. Isto deixa um peso molecular baixo, uma camada com alta
pegajosidade na superficie de (C) exatamente onde esta funcionalidade ¢
exigida para criar ligagdes sensiveis a pressdo. De modo oposto, na porgao
com peso molecular elevado da camada de PSA (B & C), pode ser observado
um aumento e melhora na resisténcia com cisalhamento, resisténcia ao
escoamento e desempenho em temperaturas elevadas.

Em uma forma de realizacdo da invengdo, a porcdo de
promotor da pegajosidade que se difunde na camada de base adesiva pode ser
selecionada dentre as faixas seguintes que sdo dadas em porcentagens de peso
com base no peso da camada de promotor da pegajosidade (C): 0,1 a 100; 5 a
100; 10 a 100; 15 a 100; 20 a 100; 25 a 100; 30 a 100; 35 a 100; 40 a 100; 50
a 100; 55 a 100; 60 a 100; 65 a 100; 70 a 100; 75 a 100; 80 a 100; 85 a 100;
90 a 100; 95 a 100; 0,1 a 90; 52 90; 10 a 90; 15 a 90; 20 a 90; 25 a 90; 30 a
90; 35 a 90; 40 a2 90; 45 a 90; 50 a 90; 55 a 90; 60 a 90; 65 a2 90; 702 90; 75 a
90; 80 a 90; 85 a 90; 0,1 a 80; 5 a 80; 10 a 80; 15 a 80; 20 a 80;252a80; 30 a
80; 35 a 80; 40 a 80; 45 a 80; 50 a 80; 55 a 80; 60 a 80; 65 a 80; 70 a 80; 75 a
80; 0,1 a70;5a70;10a70; 15a70;20a70;25a70;30a70;35a70;40 a
70; 45 a 70; 50 a 70; 55 a 70; 60 a 70; 65 a 70; 0,1 a 60; 5 a 60; 10 a 60; 15 a
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60; 20 a 60; 25 a 60; 30 a 60; 35 a 60; 40 a 60; 45 a 60; 50 a 60; 55 a 60; 0,1 a
50; 5a50;10a50; 15 a 50; 20 a 50; 25 a 50; 30 a 50; 35 a50; 40 a 50; 45 a
50; 0,1 a40; 5 a40; 10 a40; 15 a40; 20 a 40; 25 a 40; 30 a 100; 35 a 40; 0,1
a30;5a30;10a30;15a30;20a30;25a30;0,1a20;5a220;10a20,15a
20;0,1a10;e5a10.

O laminado de PSA pode ser produzido por qualquer método
conhecido na arte. Em uma forma de realizacdo da inveng¢édo, o laminado de
PSA pode ser produzido em um processo de uma unica etapa de revestimento
por extrusdo/pulverizacdo, ¢ o laminado de PSA obtido pode ser auto-
enrolado ou laminado para um revestimento de liberagdo (por exemplo, um
forro de papel de silicone) e enrolado, criando uma fita de PSA ou estruturas
de rétulos, respectivamente. Tal laminado de PSA serd desse modo criado
com um custo efetivo. Em particular, a camada de promotor da pegajosidade
(C) pode ser revestida com temperaturas muito baixas, tipicamente até 100°C
mais baixa do que com adesivos sensiveis a pressdo termorreversiveis
tradicional. Isto pode melhorar o processo de fabricagdo em pelo menos um
dos seguintes modos: (1) camadas de pelicula frontal sensiveis ao calor, por
exemplo, polietileno, podem ser diretamente revestidas quando comparadas
com o0 metodo usual de revestimento por transferéncia; (2) os custos do
processo sdo mais baixos; (3) pode-se esperar que a composi¢do da mistura
padrio de promo.tor. da pegajosidade tenha melhores propriedades de
envelhecimento térmico, menos perda de cor, menos chamuscamento em
comparacdo com os laminados de PSA que tenham sido processados ou
revestidos convencionalmente com temperaturas elevadas (com o promotor da
pegajosidade na composi¢do de PSA) que pode exibir geleificagdo e/ou
chamuscamento devido a uma historia de calor prolongada.

Isto pode ser particularmente ser vantajoso para "montar" o
laminado de PSA final em uma localizagdo diferente da instalacdo da

producio para a fabricagdo do laminado ndo adesivo. O laminado nio adesivo
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pode ser auto-enrolado e armazenado por um tempo indefinido. Em uma
segunda etapa do processo, o laminado ndo adesivo (A & B) pode depois ser
ainda processado, por exemplo, em uma prensa de rétulo (bobina estreita) que
¢ apropriadamente modificada para pulverizar ou revestir a camada de
promotor da pegajosidade (C) no laminado ndo adesivo para formar a camada
adesiva sensivel a pressdo (B e C), depois disso laminada com o filme de
liberagdo ou papel de liberagdo produzido fora da linha (D), onde o rétulo
acabado seria entdo processado e usado como um laminado de rétulos
fabricado tradicionalmente. Para ainda reduzir os custos, ¢ considerado que tal
processo poderia se realizar na linha com a impressao e conversdo do rétulo
onde o rétulo acabado poderia ser entdo aplicado diretamente no artigo a ser
rotulado. Isto poderia evitar a necessidade de um apoio para o forro de
silicone e reduziria ainda os custos.

A conversdo do laminado n3o adesivo pode ser realizada ou
em uma linha de produ¢do (na linha) ou fora da linha em uma localizagdo
diferente. Esta conversdo serd tipicamente implementada através da aplicagdo
da camada de promotor da pegajosidade (C) em uma segunda superficie (ou
em baixo da superficie) do laminado ndo adesivo (isto €, esta € a superficie do
laminado ndo adesivo que ndo estd em contato com a camada de pelicula
frontal (A)). A camada de promotor da pegajosidade (C) pode ser aplicada na
camada de base adesiva (B) ou diretamente ou indiretamente. Em um
processo de revestimento indireto (ou por transferéncia) a camada de
promotor da pegajosidade (C) pode ser revestida primeiro em um veiculo
intermediario (por exemplo, papel siliconado) e depois ser transferida para a
camada de polimero de base adesiva (B).

A conversdo do laminado ndo adesivo pode exigir que o
laminado seja aquecido. O aquecimento pode ser realizado no processo de
esticamento ou separadamente através de meios, por exemplo, de aquecedores

infravermelhos. Tal aquecimento pode ajudar a propagar o mecanismo de
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difusdo do promotor da pegajosidade na camada de base adesiva e converter o
laminado n3o adesivo em laminado de PSA. Outra vantagem € que esta
camada de promotor da pegajosidade (C) pode ser revestida no laminado nao
adesivo com temperaturas muito baixas, tipicamente até 100°C menos do que
a temperatura exigida para adesivos sensiveis a pressdo termorreversiveis
tradicional. Geralmente, as temperaturas do meétodo de revestimento
convencional estdo na faixa de cerca de 130°C cerca de 200°C, enquanto as
temperaturas de revestimento para aplicar a camada do promotor da
pegajosidade (C) no laminado ndo adesivo podem estar na faixa de cerca de
60°C a cerca de 120°C ou de cerca de 85° C a cerca de 110°C.

Em uma forma de realizacdo da invengdo, o promotor da
pegajosidade é um liquido ou foi liquefeito (através de fusdo, da adigdo de
solvente, em forma de dispersdo). Solventes apropriados incluem
hidrocarbonetos tal como tolueno. Dispersdes podem ser formadas com agua
e/ou alcoois. Além disso, a presente invencdo sugere ainda composi¢des de
promotor da pegajosidade que essencialmente compreendem um dos
promotores da pegajosidade previamente descritos com um solvente ou
dispersante e outros aditivos.

Em geral, o laminado de PSA de acordo com o invengao pode
ter uma espessura de cerca de 35 a cerca de 400 um, preferivelmente de 100 a
200 um. Entretanto, outros laminados s3o considerados por estarem dentro do
escopo da invengdo, por exemplo, constru¢des de PSA sem face como
descrito em US 2003198737, incorporada aqui como referéncia na extensio
em que ela ndo contradiz as declara¢Oes aqui contidas. Conseqilientemente, ao
aplicar a camada de promotor da pegajosidade (C), tanto a espessura da
camada a ser aplicada no laminado adesivo quanto a concentragdo de
promotor da pegajosidade na camada devem ser consideradas.

As faixas de concentragcdo de promotor da pegajosidade na

camada de promotor da pegajosidade (C) e a espessura foram discutidas
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previamente nesta descrigdo. Além disso, uma fung¢io da camada de promotor
da pegajosidade (C) € prover um reservatorio ou fonte para o promotor da
pegajosidade migrar na camada de base adesiva para formar o laminado de
PSA. Uma preocupacdo adicional € a escolha de solvente/dispersante, que por
um lado poderiam facilitar a migragdo do promotor da pegajosidade na
camada de polimero de base adesiva, mas por outro lado, ndo poderiam estar
presentes em uma quantidade para intumescer efetivamente a camada de
polimero de base adesiva.

Em uma forma de realizagdo da invencdo, a camada de
promotor da pegajosidade (C) ela mesma ndo forma um PSA. O termo "PSA"
foi previamente definido nesta descri¢do. Nesta forma de realizagdo, tanto a
concentragdo de promotor da pegajosidade quanto a viscosidade do promotor
da pegajosidade (que € considerada por facilitar a aplicacdo da composigdo de
promotor de pegajosidade na camada de base adesiva) seria insuficiente para
formar o laminado adesivo sensivel a press3o.

Em outra forma de realizagcdo, a camada de promotor da
pegajosidade (C) forma um PSA. O termo "PSA" foi previamente definido
nesta descri¢do.

A camada de promotor da pegajosidade (C) pode compreender
outros aditivos que servem para diferentes propodsitos. Por exemplo, aditivos
com reforco de poliestireno podem estar presentes. Além disso, outros
componentes podem ser adicionados para melhorar a estabilidade, conferir
reforgo estrutural, melhorar a capacidade do revestimento, ou conferir
algumas outras propriedades desejaveis. Conseqiientemente, a camada de
promotor da pegajosidade (C) pode incluir estabilizadores que inibem a
degradagdo oxidativa dos adesivos e pigmentos.

A Figura 9 representa uma visdo geral esquematica de uma
forma de realizagdo do processo para preparar o laminado de PSA de acordo

com a presente invencdo. Em uma técnica de co-extrusao, sdo utilizados dois
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extrusores 1 € 2, que provéem duas correntes de massa fundida através das
linhas 10 e 11 para a matriz de co-extrusdo 20. O extrusor 1 prové uma
corrente de massa fundida 10 da camada de base adesiva que compreende
pelo menos um polimero de base adesiva e o extrusor 2 prové uma corrente de
massa fundida 11 da camada exterior filmica compreendendo pelo menos um
polimero filmico. Os extrusores 1 e 2 s@o usados para fundir os polimeros e
bombas sdo providas para distribuir as correntes fundidas para a matriz de
extrusdo 20. O extrusor preciso utilizado nd3o € critico para o processo.
Diversos extrusores utilizaveis sdo conhecidos, e estes incluem, mas nao estao
limitados a, extrusores com parafuso unico e duplo, etc. Tais extrusores estdo
disponiveis em uma variedade de fontes comerciais incluindo Killion
Extrusers, Inc., CW. Brabender, Inc., American Leistritz Extruser Corp., €
Davis Standard Corp. Uma variedade de sistemas de matriz de co-extrusdo
utilizavel sdo conhecidos. Exemplos de matrizes de extrusdo utilizaveis nesta
invengdo sdo as chamadas matrizes "com palheta”, e matrizes com multiplas
tubulagdes disponiveis na Cloeren Company of Orange, Texas. Novamente
com relacdo a Figura 9, o laminado ndo adesivo fundido 30 com apenas duas
camadas sai da matriz de extrusdo 20 através do orificio 21. Este laminado
ndo adesivo (como mostrado em detalhes na Figura 9) compreende a camada
de pelicula frontal 90 e a camada de base adesiva 80 da presente invengio.

Deve ser entendido pelos versados na arte de processos de co-
extrusdo de filmes que as linhas de produgdo atual podem ter mais do que dois
extrusores e podem acumular o laminado n3o adesivo em mais camadas do
que as que sdo prontamente identificadas no laminado ndo adesivo final. Em
varios casos, as camadas sdo acumuladas com subcamadas do mesmo
material ou de materiais diferente para aumentar a velocidade de produgdo,
flexibilidade da produg@o ou por outras razoes.

O laminado ndo adesivo pode depois ser ainda processado

através de qualquer método conhecido na arte. Por exemplo, diversas etapas
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adicionais podem ser executadas no laminado nio adesivo. O laminado nio
adesivo da presente invengdo pode ou ser coletado para futuro processamento,
sobre-laminacgdo e conversdo em tempo e/ou localiza¢do geografica diferente,
ou estes laminados podem ser enviados para uma ou mais estagdes para
impresséo, sobre-laminagdo, e/ou conversdo durante a mesma operagdo. No
exemplo mostrado na Figura 9, o laminado ndo adesivo é revestido por um
cabegote de revestimento 40 formando uma camada de promotor da
pegajosidade 70 da composi¢do de promotor da pegajosidade na camada de
base adesiva 80. Pode ser ocasionalmente necessario aquecer o laminado ndo
adesivo 50 antes ou depois de aplicar a camada de promotor da pegajosidade
(C). Além disso, a presenga do aquecedor 60 (por exemplo, aquecedor com
infravermelho) pode ser desejavel. Note que o aquecedor 60 pode estar
localizado depois da aplicagdo da camada de 70 pelo cabecgote de
revestimento 40. Uma vez que a camada de promotor da pegajosidade 70
tenha sido aplicada, o laminado ndo adesivo ira se "converter" no produto
final, o laminado de PSA compreendendo a camada de pelicula frontal (A) e
camada adesiva sensivel a pressdo (B e C) (como mostrado em detalhes na
Figura 9) formado na camada de base adesiva 80 e camada de promotor da
pegajosidade 70, em um tempo relativamente curto (de poucos minutos a
horas).

Este laminado de PSA pode ser ainda processado através da
impressdo e aplicagdo do laminado em um substrato. Alternativamente, um
revestimento pode ser combinado com o laminado de PSA caso o laminado de
PSA deva ser coletado para ser usado mais tarde.

O laminado de PSA pode ser utilizado para produzir varios
artigos de fabricagdo incluindo, mas ndo limitado a, rétulos, decalques, fitas, e
filmes.

Em uma forma de realizag¢@o da invengdo, um rétulo é provido.

O rétulo compreende pelo menos um laminado de PSA. O rétulo pode ser
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selecionado dentre roétulos de papel, rétulos filmicos, tal como rétulos
filmicos sem revestimento, ou rétulos filmicos com um revestimento de
liberagdo. Exemplos de rotulos filmicos incluem, mas ndo estdo limitados a,
rétulos de embalagens e rétulos especializados. Roétulos para embalagens
incluem, mas ndo estdo limitadas a rétulos usados para embalagem de
bebidas, produtos alimenticios, produtos de cuidado da saude e pessoal,
produtos farmacéuticos, produtos quimicos industriais, produtos quimicos de
uso doméstico, ou produtos de venda a varejo. Rotulos especializados
incluem, mas ndo estdo limitados a, rétulos re-posiciondveis, rotulos
removiveis, rotulos re-seldveis, rétulos sem nada impresso, rétulos para
produtos de congelamento profundo e rétulos de seguranga.

Em outra forma de realizagdo da inveng3o, € provida uma fita
compreendendo o laminado de PSA. Exemplos de fitas incluem, mas nao
estdo limitados a, fitas de multiplos propositos e fitas especializadas. Fitas de
multiplos propositos podem ser selecionadas dentre o grupo consistindo de
fitas para embalagens e transporte; fitas de mascaramento de pintura e
pulverizacdo; e fitas para o consumidor e escritorio; e fitas de ligacdo e
fixacdo. Fitas especializadas podem ser selecionadas dentre o grupo
consistindo de fitas para protecdo de superficies; fitas para isolamento
elétrico; fitas de ligagdo, refor¢o e marcacio; fitas para emendas; fitas para
selagem de HVAC,; fitas para aplicagdes médicas; fitas para aplicagdes
automotivas; fitas eletronicas; fitas de seguranga ou reflexivas; e fitas para
fechamento de fraldas.

Em outra forma de realiza¢do da invencao, € provido um filme
compreendendo o laminado de PSA. Tais filmes incluem, mas ndo estdo
limitados a, filmes adesivos, filmes de barreira, filmes protetores, e filmes
para agarrar. Filmes adesivos podem ser selecionados dentre o grupo
consistindo de filmes adesivos sensiveis a pressdo, filmes adesivos ativados

por calor, camadas adesivas com lateral unica ou dupla, forragdes de carpete,
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forragdes de telhado, filmes transparentes ou coloridos, filmes adesivos para
contato com alimentos, e filmes com camada de suporte. Filmes com camada
de suporte incluem, mas nao estdo limitados a, filmes com camada de suporte
usados para manter uma matriz de droga, filmes com camada de suporte de
multiplos propoésitos, ou filmes com camada de suporte especifica para um
substrato. Filmes com camada de suporte especifica para um substrato
incluem, mas ndo estdo limitados a, filmes com camada de suporte para
adesivos ndo tecidos, vidro, papel, algoddo, 13 mineral, polietileno,
polipropileno, nailon, poliéster, folhas/espumas de poliuretano, e adesivos
acrilicos.

Filmes de barreira incluem, mas ndo estdo limitados a,
embalagens flexiveis para alimentos; filme com barreira de odor, aromas
organicos e flavores, umidade, oxigénio, e outros gases; filmes com barreira
selavel de calor e impulso, filmes com barreira 'para impressado, filmes com
barreira tratada com corona, aparelhos para ostomia, embalagens
farmacéuticas de bolhas, forros para tampas, sacos, € laminagdo de tecido para
roupas protetoras.

Filmes protetores incluem, mas nio estdo limitados a, filmes
laminados para estruturas solidas. Exemplos incluem, mas ndo estido limitados
a, filmes protetores em bombas de éqo corrugadas para melhorar a resisténcia
a corrosio e abrasdo, filmes protetores de mascaramento superficies pintadas,
filmes reflexivos para vidros internos ou externos, filmes anti-estilhagamento
para vidros de janela, e filmes coloridos para vidros. O PSA pode também ser
utilizado em filmes que oferegam claridade dptica elevada.

Filmes para agarrar incluem, mas ndo estdo limitados a,
embalagens para alimentos, aplica¢des industriais, € aplicagdes que podem ser
seladas pelo consumidor. Um exemplo de aplicagdes industriais € envoltério
para palete.

Abaixo estdo os exemplos dos laminados de PSA da invengao.
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Deve ser entendido que estes exemplos sdo exemplos e ndo limitam o uso do
PSA da invenc¢ao para produzir artigos que sdo englobados nesta descrigdo.
Exemplos

Os métodos de teste sdo especificados no texto dos Exemplos
1-4.

Os métodos seguintes foram utilizados em 4-21.

A aderéncia de lago foi determinada de acordo com FINAT
FTM 9 usando ago inoxidavel em vez de vidro. FINAT é uma organizagio
para conversores de rotulos e tem sua sede em The Hague, Paises Baixos.

A adesdo ao destacamento foi determinada segundo a AFERA
(European Association for the Self Adhesive Tape Industry) 5001, método de
teste A em especies de 25 mm de largura.

A adesdo com cisalhamento foi determinada segundo a
AFERA 5012, procedimento A em espécies de 25 mm de largura.

A vazdo de massa fundida foi determinada de acordo com
ASTM D-1238.

Exemplo 1 — Preparacdo dos Laminados Ndo Adesivos 1.1-1.10 -

Um laminado n3o adesivo compreendendo uma camada
filmica externa de polipropileno primario (PP) (80%) e uma camada de base
adesiva de Kraton G1657 TPE (20%) foi fabricado em uma linha de co-
extrusdo operando com 2 extrusores de parafuso unico killion de 2,54 cm com
24/1 L/D. A produgdo dos dois extrusores entrou diretamente em um
adaptador de bloco combinado onde as duas correntes do fluxo foram
combinadas para formar um perfil de fluxo das 2 camadas com a camada de
base adesiva (Kraton TPE) no topo para produzir uma corrente de massa
fundida de polimero combinado. A corrente de massa fundida de polimero
combinado entrou em uma matriz de filme com 6 polegadas de largura onde o
perfil do fluxo se espalhou na dimensdo do laminado final para produzir

laminado ndo adesivo. O laminado ndo adesivo foi moldado em um rolo de
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resfriamento a 30°C e enrolado em rolos com papel de libera¢do aplicado
entre as camadas para evitar uma possivel aderéncia. Os pardmetros de

extrusio estio na tabela abaixo.

Tabela 1
Extrusor | Zona | Zona2 | Zona3 | Rpm | Bloco de | Matriz | Espessura Rolo de
1 aliment. da resfriamento
k camada

Kraton 200°C | 205°C | 205°C 25 220°C 225°C 6 mils 30°C
G1657

Huntsman | 190°C | 220°C | 220°C 100 220°C 225°C 27 mils 30°C
PAGZZ

PP

Os rolos do laminado ndo adesivo co-extrusado exibiram
bofdas compreendendo 100% de Kraton TPE devido ao fato de que o TPE
flutu mais para as bordas na matriz do filme do que para a camada filmica
externa, fabricada com um homopolimero de propileno MFR 1.5. O
polipropileno com um MFR 4.0 nominal deveria ter apresentado um fluxo
superior e uma distribui¢do melhor de camadas no laminado ndo adesivo co-
extrusado.

Na amostra do laminado ndo adesivo 1.1, a camada filmica
externa continha 100% de polimero de polipropileno. Na amostra do
laminado ndo adesivo 1.2, a camada filmica externa continha 90% em peso de
polimero de polipropileno combinado com 10% em peso de resina de
hidrocarboneto Regalite R- 1100 da Eastman Chemical Company. Na amostra
do laminado ndo adesivo 1.3, a camada filmica externa continha 80% em peso
de polimero de polipropileno combinado com 20% em peso de resina de
hidrocarboneto Regalite R-1100, enquanto na amostra do laminado ndo
adesivo 1.4, o nivel da resina de hidrocarboneto Regalite R-1100 foi
aumentado para 30% em peso. A adig¢do da resina Regalite R-1100 para o
polipropileno reduziu sua viscosidade da massa fundida, e foi notado que
como a quantidade de resina de hidrocarboneto na camada filmica externa
aumentou a distribuicdo da camada se tornou mais uniforme devido a

viscosidade da massa fundida inferior da camada filmica externa. Em todos os
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casos, a espessura nominal do laminado foi cerca de 33 mils com a camada de
base adesiva compreendendo cerca de 18% da estrutura total no centro das
amostras.

Preparacdo de I.aminados Nao Adesivos Orientados tendo uma Camada de

Base Adesiva de Kraton® TPE

Cada das amostras do laminado ndo adesivo espesso 1.2, 1.3, ¢
1.4 foram esticadas em espécimes de laminado nio adesivo orientado através
de esticamento 4X por 4X usando um esticador de filme com estrutura
estendida fabricado pela T.M. Long Company. Espécimes pequenos foram
inseridos nos grampos do esticador, e os espécimes foram aquecidas a 140°C.
Depois do aquecimento, o espécime de laminado n3o adesivo foi esticado em
ambas as direcdes simultaneamente com uma taxa de esfor¢o de cerca de
150% até que as dimensdes finais do laminado fossem alcangadas. A
espessura nominal dos laminados nd3o adesivos finais orientados foi de cerca
de 2,2 mils onde os laminados retinham uma camada na superficie de
copolimero Kraton G- 1657, cerca de 10 microns de espessura. Os laminados
ndo adesivos orientados fabricados a partir dos laminados de partida 1.2, 1.3,
e 1.4 foram designados 1.5, 1.6, e 1.7, respectivamente. As resinas Regalite
R- 1100 na camada filmica externa fizeram com que a camada ficasse mais
facil de esticar, e foi observado que o laminado 1.2 com apenas 10% de resina
de hidrocarboneto tinha uma uniformidade na camada mais pobre do que os
outros dois laminados. Estes laminados ndo exibiram um bom nivelamento no
filme o que fez com que o revestimento subseqiiente da superficie da camada
de base adesiva se tornasse mais dificil. Nenhum dos laminados n3o adesivos
orientados exibiu propriedades mensuraveis de pegajosidade ou adesio.

De maneira similar, os espécimes de laminado ndo adesivo de
partida 1.2, 1.3, e 1.4 foram esticados 3 X 3 em laminados ndo adesivos
orientados a 140°C com uma taxa de esfor¢o sob extracdo de cerca de 250%

por segundo usando o mesmo esticador com estrutura estendida TM Long
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com as amostras finais do laminado ndo adesivo designadas como 1.8, 1.9, e
1.10. A espessura média do laminado ndo adesivo orientado foi cerca de 95
microns e uma variabilidade de espessura significante foi grandemente notada
devido a taxa de esforgo sob extréc;éo excessivamente alta. Novamente, os
laminados com concentra¢do de resina de hidrocarboneto mais alta exibiram o
melhor comportamento no esticamento. Os laminados ndo adesivos
orientados exibiram irregularidades visiveis na superficie. Nenhum dos
laminados nio adesivos orientados exibiram propriedades mensurdveis de
pegajosidade ou adesao.

Exemplo 2 - Revestimento dos Espécimes de Laminado Nao Adesivo
Orientado 1.9 ¢ 1.10

Os laminados ndo adesivos orientados 1.9 ¢ 1.10 que tinham

sido orientados 3 X 3 para uma espessura nominal de 95 microns tendo uma
camada de base adesiva de copolimero Kraton G-1657 com cerca de 16
microns de espessura foram notados por possuir propriedades adesivas
insignificantes. Uma solugdo de resina liquida de promotor da pegajosidade
hidrogenado Regalrez 1018 em ciclo-hexano foi revestida na superficie da
camada de base adesiva do laminado nio adesivo orientado usando uma barra
de revestimento enrolada em arame para produzir os laminados de PSA 2.1,
2.2, e 2.3. Foi adicionado ciclo-hexano suficiente para reduzir a viscosidade
de modo que a resina de promotor da pegajosidade pudesse ser mais
facilmente revestida. O revestimento foi realizado de modo que a quantidade
Regalrez 1018 seca aplicada fosse cerca de 30% - 40% em peso do peso do
espécime laminado ndo adesivo de partida.

Inicialmente, a superficie dos laminados de PSA 2.1,2.2,e 2.3
estavam muito viscosas devido ao revestimento de resina liquida de promotor
da pegajosidade. Depois de envelhecer os laminados de PSA por 2 horas em
um forno a 60°C, as superficies dos laminados 2.1, 2.2, e 2.3 foram

convertidas para um estado pegajoso que era muito diferente do revestimento
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do revestimento da superficie seca inicial de resina de promotor da
pegajosidade regalrez 1018. Os valores de destacamento a 180°C dos
Jaminados de PSA com promotores da pegajosidade foram medidos usando
ASTM D-3330 com um guia. Os laminados de PSA 2.1, 2.2, 2.3 foram
cortados em tiras de 2,54 cm de largura que foram aplicadas com uma prensa
em panelas de ago inoxidavel, e as propriedades de destacamento a 180° C

foram medidas com os valores de destacamento registrados em unidades de

kgf/25 mm de largura.
Tabela 2
Exemplo Laminado Laminados Revestimento Relacgiio de Relagdao Média
N° niao Adesivo de PSA (% em peso ganho) Regalrez de Forca de
Orientado 1018 para | Destacamento kg
Kraton G /25 mm de
largura)
1.1 1,9 2,1 39% 2,2 1,09
0,84 -1,23
1.2 1,10 2,2 31% 1,7 1,34
0,89 -1,59
1.3 1,10 2,3 41% 2,3 1,56
1,45 - 1,67

Os laminados nf3o adesivos foram observados e
demonstraram pegajosidade ou adesdo minima ao PSA no substrato de
metal. Imediatamente depois da aplicagcdo e secagem com ar, a resina de
promotor da pegajosidade Regalrez 1018, a superficie estava viscosa com
um carater muito grudento, mas com pouca resisténcia adesiva porque o
revestimento era simplesmente um liquido viscoso. Depois de envelhecer
por cerca de uma hora a 60°C, a resina liquida de promotor da
pegajosidade se difundiu na camada de base adesiva (Kraton G1657 TPE)
de modo que a superficie se tornou um semi-s6lido pegajoso exibindo
propriedades viscoelasticas tipicas de uma formulagdo PSA. As forcas de
destacamento medidas a partir destes espécimes apresentaram boa adesdo
ao PSA.

Exemplo 3 - Revestimento dos Espécimes de Laminado N3o Adesivo
Orientado 1.6 e 1.7

Os espécimes das amostras de laminado ni3o adesivo
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orientado 1.6 e 1.7 foram revestidas com uma solucdo de 80% de resina de
promotor da pegajosidade Regalrez 1018 em ciclo-hexano usando uma
barra enrolada em arame a fim de alcangar um peso de revestimento seco
aplicado para a superficie da camada de base adesiva (Kraton G TPE) com
um peso de cerca de 40% a 50% em peso do peso do laminado néo adesivo
orientado de partida para produzir os laminados de PSA 3.1-3.4. Os
laminados ndo adesivos orientados de partida exibiram propriedades de
pegajosidade ou adesdo minimas, mas depois de revestir, secar, €
envelhecer os laminados de PSA por 1 hora a 60°C, foi observado que os
laminados de PSA se comportaram como um PSA. Os laminados de PSA
foram cortados em espécimes de 2,54 cm de largura, aplicados em panelas
de aco inoxidavel para formar espécimes de teste para ambos, teste de
aderéncia de lago e teste de destacamento a 180°C. Os valores de
destacamento a 180°C foram medidos usando um ASTM D- 3330 como um
guia. Os valores de aderéncia de lago foram medidos usando o método
ASTM D-6195 como um guia. As propriedades de adesdo medidas para

estes laminados de PSA estdo listadas abaixo.

Tabela 3
Ex. | Laminado | Laminados | Revestimento | Relagio de | Aderéncia | Destacamento
N°. nio de PSA (% em peso Regalrez de lago a 180°C (oz/em
Adesivo ganho) 1018 para | (kg. forca) largura)
Orientado Kraton G

3.1 1,6 3,1 47% 2,6 1,90 -

32 1,6 3,2 55% 3,1 - 1,40

32 1,7 3,3 43% 2,4 1,33 -

34 1,7 34 50% 2,8 - 1,48

Novamente, a difusdo da camada de promotor da pegajosidade
liquido aplicado na camada de base adesiva (Kraton G TPE) do laminado néo
adesivo orientado converteu a superficie da camada de base adesiva
originalmente ndo pegajosa exibindo boas propriedades PSA depois do
envelhecimento. Por causa das variagdes da espessura do laminado de lado a

lado dos espécimes combinados com variabilidade em peso de revestimento
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de lado a lado dos espécimes, existiram varia¢des indesejaveis na relagdo de
promotor da pegajosidade aplicado para o TPE na superficie. Isto resultou em
uma variagdo substancial nas propriedades do PSA de lado a lado dos
espécimes. Entretanto, estes exemplos servem para demonstrar o principio
que quando uma formulagdo de promotor da pegajosidade € aplicada na
superficie da camada de base adesiva de uma constru¢do de laminado ndo
adesivo co-extrusado, as espécies de promotor da pegajosidade podem se
difundir na camada de base adesiva (TPE) com tempo de forma que o
laminado de PSA final exibird propriedades PSA dependendo do tipo e
quantidade de revestimento de promotor da pegajosidade aplicado na
superficie da camada de base adesiva.

Exemplos 4-9 de laminado ndo adesivo PE/ (SEP)x através de co-extrusio e

moldagem e tendo quantidades variadas de polimero na composicdo de

promotor da pegajosidade

Foram produzidas composi¢des de camadas de promotor da
pegajosidade contendo copolimero (SEP)x obtido como G1730 e
promotor da pegajosidade Regalite R1090 e Regalrez 1018 de acordo com
o procedimento descrito em maiores detalhes no Exemplo 13 para uma
composi¢ao unica. O antioxidante Irganox 1010 foi também adicionado.
A quantidade de copolimero (SEP)x variou de 0-25% em peso. A
quantidade de promotor da pegajosidade e antioxidante foi mudada de
acordo com o aumento no copolimero (SEP)x. As quantidades sdo
especificadas nas Tabelas 4-9. Estas composi¢des foram usadas para
produzir uma camada de promotor da pegajosidade (C) em um laminado
ndo adesivo.

A camada de pelicula frontal do laminado ndo adesivo foi
fabricada com polietileno de baixa densidade Sabic obtido na Sabic Europe
em Sittard, Paises Baixos, ¢ a camada de base adesiva era copolimero em

bloco Kraton G 1730 (SEP)x. O polietileno com baixa densidade tinha uma
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densidade de 0.924 ¢ um indice de fluxo de massa fundida de 0,75 g/10 min a
190°C usando um peso de 2,16 kg.

_ Além disso, o laminado ndo adesivo continha uma camada
anti-bloco na superficie da camada de pelicula frontal longe da camada de
base adesiva. Um polietileno com baixa densidade contendo 3% de silica foi
utilizado na a camada anti-bloco.

O laminado ndo adesivo foi produzido através da co-
extrusdo do polietileno com baixa densidade, do copolimero em bloco
(SEP)x, e da camada anti-bloco. Foi utilizada uma linha de extrusdo de
filme em por moldagem tendo trés extrusores separados. O extrusor para a
camada de pelicula frontal continha 6 zonas e operou com uma
temperatura de entrada de cerca de 170°C e uma temperatura de saida de
220°C. Os extrusores para a camada de base adesiva e a camada anti-
bloco continham 3 zonas e operaram com uma temperatura de entrada de
cerca de 180°C a cerca de 190°C e uma temperatura de saida de cerca de
210°C. A camada de pelicula frontal de polietileno representou 32% do
total; o polimero de base adesiva representou 12% da quantidade total
extrusada; e a camada anti-bloco representou 56% da quantidade total
extrusada. O material em fusdo nos extrusores foi guiado para um bloco
de alimentagdo de cloereno em bloco e depois para um molde Black
Clawson Spuitkop. A temperatura do molde estava na faixa de cerca de
250°C a cerca de 260°C, e a velocidade da bobina era 21,3 m/min. Depois
da moldagem, o laminado ndo adesivo foi resfriado e re-enrolado.

As composicOes de camada de promotor da pegajosidade
foram revestidas por transferéncia (24 gramas por metro quadrado ou g/m2)
no laminado néo adesivo para produzir o laminado adesivo sensivel a pressdo
usando um revestidor matriz de termorreversdo no revestimento de liberacio.
Os laminados sensiveis a pressdo foram testados para adesdo ao

destacamento, aderéncia de laco e propriedades de resisténcia com
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cisalhamento, inicial, depois de 1 h, 24 h, 48 h, 1 semana, 2 semanas ¢ 3
semanas. Os dados estdo registrados nas Tabelas 4-9.

E observado nestes exemplos que geralmente o
destacamento e a aderéncia de laco diminuem com o tempo, exceto nos
exemplos 2 e 3, onde a resisténcia com cisalhamento aumentou com o
tempo em todos os casos. Além disso, a resisténcia com cisalhamento se
desenvolveu mais rapido com um teor de polimero superior na camada de
promotor da pegajosidade.

Embora ndo planejando ser limitado pela teoria, €
pretendido que ao formar a camada de PSA (B e C) através da aplicagdo
de uma camada de promotor da pegajosidade (C), uma por¢ido ou todo
promotor da pegajosidade se difunda na camada de base adesiva (B) de
modo que o gradiente do peso molecular da camada de promotor da
pegajosidade (C) (peso molecular baixo) para a camada de base adesiva
(B) (peso molecular alto) se forme. Isto deixa uma camada com peso
molecular'baixo, e alta pegajosidade na superficie de (C) exatamente onde
esta funcionalidade é exigida para criar ligagOes sensiveis a pressdo.
Inversamente, na por¢do com peso molecular elevado da camada de PSA
(B &.C), pode ser observada resisténcia com cisalhamento melhorada.
Estes resultados experimentais sdo consistentes com esta proposta e
refletem o tempo que leva para o promotor da pegajosidade e a camada de
base adesiva se inter-difundirem.

~Os laminados de PSA contendo zero e 5% de Kraton G1730
(SEP)x na camada de promotor da pegajosidade (C) mostraram deslocamento
no papel de liberagdo. O deslocamento parou depois de 1 semana de
armazenamento em temperatura ambiente, indicando novamente a difusdo do
promotor da pegajosidade da camada de promotor da pegajosidade (C) na

camada de base adesiva (B).
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Tabela 4
Exemplo 4: Camada de Promotor da pegajosidade (C): Kraton G1730 (0% em
peso)/Regalite R1090 (40.4% em peso)/Regalrez 1018 (59.3% em peso)
/lrg.1010 (0.3% em peso)

Inicial 1h 24 h 48 h 1sem. | 2sem. | 3 sem.
Adesdao ao Destacamento para 3,6 3,8 6,6 6,5 6,3 52 8
aco AV (0,5) 0,4) (0,3) 0,2) 0,7 (0,6) 0,7
(N/25 mm)
SD
Modo de falha cf**/ss | cf**/ss | cf**/Iss | cf**/lss cf cf cf
Aderéncia de lago para ago AV 3,9 3,5 6,3 11,8 9,2 0,9 5,8
(N/25 mm)
SD (0,9) L1) (0,3) 2,2 1,7 0,3) 2,7
Modo de falha cf/ss cf/ss cf/ss cf/ss cf/ss cf/ss cf/ss
Adesdo com Cisalhamento para 39 35 94 201 478 1843
aco AV ) 6) 42) (33) (231) (1310)
1 kg (min.) SD cf cf cf cf cf cf
Modo de falha

Inicial para 48 h de deslocamento da camada de promotor da
pegajosidade para papel de liberagdo e dedos. Depois de 1 semana, isto ndo
foi observado.

AV - média

SD - desvio padrdo cf - falha coesiva ss - perda de adesdo Iss - perda de

adesdo limitada

**transferéncia total da camada de promotor da pegajosidade para placa de aco

*75% deslocamento total de promotor da pegajosidade para placa de ago
Tabela S

Exemplo 5: Camada de Promotor da pegajosidade (C): Kraton G1730 (5.3%

em peso) /Regalite R1090 (42,1% em peso) /Regalrez 1018 (51.6% em peso)

/Irg.1010 (1,1% em peso)

Inicial 1h 24 h 48 h 1 sem. 2 sem. 3 sem.
Adesio ao 10,5 11,9 9,2 8,9 9,9 7,7 6,9
Destacamento para
aco AV
(N/25 mm)
SD (0,6) (1,0) 0,6) (0,6) 0,8) 0,7) 0,3)
Modo de falha cf/ss cf/ss cf/ss cf/lss cf cf
Aderéncia de lago 4.6 8,1 7,0 6,5 1,0 9.9 9,6
para ago AV
(N/25 mm)
SD (1,2) (1,8) (1,2) (L,7) 0,9 7 2,7)
Modo de falha cflss cf/ss Icf/ss Ict/ss Iss ss ss
Adesdo com 155 167 1076 >10k >10k >10k
Cisalhamento para
aco AV
1 kg min. SD (7) (32) (527)
Modo de falha cf cf cf
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pegajosidade para papel de liberagdo e dedos. Depois de 1 semana, 1sto ndo

foi observado.

Exemplo 6: Camada de Promotor da Pegajosidade (C): Kraton G1730 (10%

49

Tabela 6

Inicial para 48 h de deslocamento de camada de promotor da

em peso) /Regalite R1090 (37.5% em peso) /Regalrez 1018 (51,5% em peso)

/lrg. 1010 (1% em peso)

Inicial 1 h24 h48 h 1 sem. 2 sem. 3 sem.

Exemplo 7 - Camada de Promotor da Pegajosidade (C): Kraton G 1730 (15%

Inicial 1h 24 h 48 h 1 sem 2 sem 3 sem
Adesio ao 16,5 17,0 13,9 12,1 8,0 6,5 5,9
Destacamento
para aco AV
(N/25 mm) SD (0,6) (0,5) 2,0 0,2) (1,5) (1,1) (0,6)
Modo de falha Cf cf cf/ss cf 85% cf 20%
Aderéncia de 21,4 12,0 18,5 8,7 7,9 9.6 3,7
lago para ago AV
(N/25 mm) SD (2,0) 0,7) (0,8) 3.4) 0,7) (1,3) .7
Modo de falha Cf/ss cf/ss Icf/ss Icf/ss Icf/ss SS ss
Adesdo com 94 108 >10k >10k > 10k >10k
Cisalhamento
para aco AV
1 kg min. SD ©,7 (40)
Modo de falha

Tabela 7

em peso)/Regalite R1090 (34.9% em peso) /Regalrez 1018 (49% em peso)

/lrg. 1010 (1% em peso)

Inicial 1h 24 h 48 h 1 sem 2 sem 3 sem
Adesao ao 17,2 16,6 14,7 14,3 7,5 6,5 6,3
Destacamento
para ago AV
(N/25 mm) SD (0,3) (0,6) 2,2 1,5) (1,6) (0,6) (0,3)
Modo de falha Cf Cf cf 75% cf35%
Aderéncia de 34,1 36,4 5,8 11 10,7 10,4 8,1
lago para ago AV
(N/25 mm) SD (0,4) (1,6) 2,1) 2,8) (1,2) 2,8) (1,0)
Modo de falha Ccf Ccf Icf/ss Icf/ss sS
Adesao com 135 223 >10k >10k >10k >10k >10k
Cisalhamento
para ago AV
1 kg min. SD (26) (36)
Modo de falha Cf Cf
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Tabela 8
Exemplo 8 - Camada de Promotor da Pegajosidade (C): Kraton G1730 (20%
em peso)/Regalite R1090 (32.5% em peso) /Regalrez 1018 (46.5% em

peso)/Irg. 1010 (1% em peso)

5 Inicial 1 h24 h48 h 1 sem. 2 sem. 3 sem.

Inicial 1h 24 h 48 h 1 sem 2 sem 3 sem
Adesdo a0 18,1 16,8 13,3 12,6 7,0 5,5 5,4
Destacamento
para ago AV
(N/25 mm) SD (1,4) 0,4) 1,7 (3,0) (1,4 0,7 (0,3)
Modo de falha cf40% cf 40%
Aderéncia de 17,9 17,6 15,7 11,4 14,4 10,7 8,6
lago para ago AV
(N/25 mm) SD (1,6) (4,6) (3,6) (1,8) 0,9) (2,6) (1,6)
Modo de falha Icf/ss Icf/ss Icf/ss Icf/ss Iss
Adesdo com >10k > 10k >10k >10k >10k >10k >10k
Cisalhamento
para agco AV
1 kg min. SD
Modo de falha

Tabela 9

Exemplo 9 - Composicdo da Camada de Promotor da Pegajosidade: Kraton
G1730 (25.2% em peso)/Regalite R1090 (44.3% em peso)/Regalrez 1018
(30.2% em peso)/lrg.1010 (0.3% em peso)

10
Inicial 1h24 h48 h 1 sem. 2 sem. 3 sem.
Inicial 1h 24h 48 h 1 sem 2 sem 3 sem
Adesio 20 9,7 13,9 7,5 6,4 53 53 4,4
Destacamento para ago
AV
(N/25 mm) SD 1) an | ©% | ©6 | ©® | &y | ©7
Modo de falha cf 5%
Aderéncia de lago para 25,3 24,1 14,2 13,5 11,2 6,7 34
aco AV
(N/25 mm) SD (2,9) 0,7) (1,2) (1,0) 0.9) (1,5) (1,1)
Modo de falha cf/ss cf/ss sS S
Adesio com >10k > 10k >10k >10k { >10k | >10k | >10k
Cisalhamento para ago
AV
1 kg min. SD
Modo de falha
Como Exemplos adicionais de preparagdo de um laminado de
PSA, foram preparados trés laminados em que um adesivo (polimero de base
adesiva e promotor da pegajosidade) € provido através da migragdo de duas
15 camadas ndo PSA (laminado ndo adesivo (B) e camada de promotor da
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pegajosidade (C)) uma na outra. Isto € mostrado nos Exemplos 10-14.

Para propoésitos comparativos, foram preparados dois
laminados de PSA usando tecnologia convencional. O Exemplo comparativo
15 prové os PSAs (PSA 15.1 & 15.2) com base em tecnologia de
termorreversdo. O Exemplo 16 prové um PSA (PSA 16.1) com base em
tecnologia de solventes. O principal guia para todos estes experimentos € que
as camadas adesivas finais em todos os PSAs tenham a mesma composi¢do de
modo geral. Ja que o laminado de PSA 14.3 tem também a mesma camada de
pelicula frontal (BOPP), as propriedades adesivas do PSA 14.3 podem ser
comparadas diretamente comparadas com as propriedades do PSAs
comparativos 15.1, 15.2, e 16.1. Estes resultados sdo registrados na Tabela 10.

Exemplo 10 - Laminado Nio Adesivo 10.1 (SEP)x em PE através de co-

extrusdo e sopragem do filme)

A camada de pelicula frontal do laminado nd3o adesivo foi
fabricada com polietileno de baixa densidade obtido na Sabic Europe em
Sittard, Paises Baixos (Sabic 2201 TH 00), e a camada de base adesiva era
copolimero em bloco (SEP)x Kraton G1730, obtido na Kraton. O polietileno
de baixa densidade tinha um indice de fluxo de massa fundida de 0,8 g/10 min
a 230° C usando um peso de 2.16 kg. Além disso, o laminado ndo adesivo
continha 5% em peso de um aditivo anti-bloco e 1% em peso de um aditivo
anti-escorregamento na camada de base adesiva.

O laminado ndo adesivo foi produzido através da co-extrusdo
de um polietileno de baixa densidade € um copolimero em bloco (SEP)x. Foi
usada uma linha de extrusdo de filme a sopro tendo 5 extrusores separados.
Dois extrusores foram usados para prover a camada externa, que € a camada
de pelicula frontal, e a camada interna, que € a de base adesiva. Os outros trés
extrusores foram usados para prover um nudcleo de filme com 5 camadas
simétricas separando a produgdo dos dois extrusores. Cada extrusor tinha pelo

menos 5 zonas de aquecimento. O polietileno foi aquecido de 170° C a 200°
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C nas primeiras quatro zonas, enquanto o copolimero em bloco (SEP)x foi
aquecido de 190°C a 230°C nas primeiras quatro zonas. Um perfil de presséo
foi escolhido através do laminado n3o adesivo com as camadas do centro
extrusadas com pressdes mais elevadas. Finalmente, a produgdo dos
extrusores foi escolhida de modo que uma camada de pelicula frontal de
polietileno de 64 micrometros com uma camada de base adesiva (SEP)x de 13
micrometros fosse obtida. O laminado nio adesivo 10.1 foi produzido a 16
m/min e com uma largura na producdo de 60 cm.

Exemplo 11 - Laminado Nio Adesivo 11.1 (SEP)X, em PP através de co-

extrusdo e sopragem do filme

A camada de pelicula frontal do laminado ndo adesivo 11.1 foi
fabricada com polipropileno obtido na Borealis (Borealis RB707CF), e a
camada de base adesiva era copolimero em bloco Kraton G1730 (SEP)x
obtido na Kraton, Paises Baixos. O polipropileno tinha um indice de fluxo de
massa fundida de 0,9 g/10 min a 230°C usando um peso de 2.16 kg. Além
disso, o laminado ndo adesivo 11.1 continha 5% de um aditivo anti-bloco na
camada de base adesiva.

O laminado ndo adesivo 11.1 foi produzido através da co-
extrusdo do polipropileno e do copolimero em bloco (SEP)x. Foi usada uma
linha de extrusdo de filme a sopro tendo cinco extrusores separados. Dois
extrusores foram usados para prover uma camada de pelicula frontal € uma
camada de base adesiva interna. Os outros trés extrusores foram usados para
prover um nicleo de filme com cinco camadas simétricas separando a
produgio dos dois extrusores. Cada extrusor tinha pelo menos cinco zonas de
aquecimento. Por esse motivo, existiam seis camadas de polipropileno
(juntamente formando a camada de pelicula frontal (A)) e uma camada de
copolimero em bloco (SEP)x (camada de base adesiva (B)). O polipropileno
foi aquecido de 180° C a 225° C nas primeiras quatro zonas, enquanto o

copolimero em bloco (SEP)x foi aquecido de 190° C a 250°C nas primeiras
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quatro zonas. Um perfil de pressdo foi escolhido de lado a lado do laminado
ndo adesivo 11.1 com as camadas do centro extrusadas com a pressdo mais
elevada. Finalmente, a producdo dos extrusores foi escolhida de modo que
uma camada de pelicula frontal de polipropileno de 39 micrometros com uma
camada de adesiva (SEP)x de 12 micrometros foi obtida. O laminado ndo
adesivo 11.1 foi produzido a 15 m/min e uma largura na produgédo de 60 cm.

Exemplo 12 -Laminado N3o Adesivo 12.1 (SEP)x em BOPP através de

revestimento com solvente)

Uma solugdo de 33% em peso de copolimero (SEP)x como
Kraton G 1730 foi preparada adicionando 240 g de Kraton G1730 a 480 g de
tolueno em um frasco plastico de 1 litro resistente a solvente. 2 g de
antioxidante Irganox 1010 foram adicionadas. A mistura foi colocada em uma
bancada com rolos de baixa velocidade por quatro dias para prover uma
solucdo transparente de copolimero Kraton G1730.

A solugdo de Kraton G1730 foi revestida em polipropileno
orientado biaxialmente 36 um (BOPP, liberado antes do revestimento para
facilitar o desenrolamento) usando um equipamento da RK Print Coat
Instruments, Ltd. localizada em Lithington, UK, em temperatura ambiente
com uma velocidade em torno de 5 m/min. Um espago ajustavel entre os rolos
foi usado para controlar o peso do revestimento. O solvente foi removido do
laminado n3o adesivo em quatro se¢des de secagem com respectivamente
90°C, 110°C, 110°C, e 110°C. Um laminado ndo adesivo de BOPP/Kraton
G1730 com um peso de revestimento TPE entre 10-14 g/m2 foi obtido.

Exemplo 13 - Preparacio da composicdo de promotor da pegajosidade

Foram produzidas composi¢des de camada de promotor da
pegajosidade contendo 37,5% de Regalite R1090 e 51,5% de promotor da
pegajosidade Regalrez 1018, 10% de copolimero (SEP)x obtido como Kraton
G1730 e 1% de antioxidante Irganox 1010 em um misturador com lamina Z

(Linden, Marienheide, Alemanha) com um volume efetivo de
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aproximadamente 1 litro.

Para alcangar os niveis de enchimento iniciais exigidos para
este equipamento e para alcancar a melhor pratica adotada para este tipo de
equipamento com respeito a relagdo de polimero/promotor da pegajosidade,
inicialmente foi preparada uma mistura contendo 15% de polimero (SEP)x,
seguido por uma dilui¢do para 10% de polimero.

O misturador com Idmina Z fo1 inicialmente cheio com 50 g de
Kraton G1730, 10,5 g de antioxidante Irganox 1010 e 75 g de Regalite R 1090.
A cémara de misturagdo com lamina Z foi aquecida usando um banho de 6leo
com um ajuste de 170°C para prover ma temperatura interna no misturador de
aproximadamente 150°C. Estes componentes foram misturados em um produto
homogéneo em 50 minutos com remogao regular do copolimero e promotor da
pegajosidade das laterais do misturador com ldmina Z. Para esta mistura, 275 g
adicionais-de promotor da pegajosidade Regalite R1090 foram adicionadas em
por¢des, seguido por 490,5 g de promotor da pegajosidade Regalrez 1018 em
por¢des. 300 g desta mistura de promotor da pegajosidade/copolimero foram
removidas, e 149,1 g adicionais de promotor da pegajosidade Regalite R0190, 3
g de antioxidante Irganox 1010 € 197 g de promotor da pegajosidade Regalrez
1018 foram adicionadas em por¢des para as 700 g da mistura restante para obter
1050 g da composi¢dao da camada de promotor da pegajosidade. O produto foi
despejado em uma caixa de papel revestida com silicone de liberagdo e resfriada
em temperatura ambiente para outro uso futuro.

Exemplo 14 - Formacdo de PSA a partir dos Laminados Ndo adesivos 10.1.

11.1. e 12.1 (Exemplos 10-12) através de revestimento por transferéncia dos

laminado ndo adesivos com a composicdo de promotor da pegajosidade de

acordo com o Exemplo 13 para prover o PSA 14.1. 14.2. ¢ 14.3.

A composigdo de promotor da pegajosidade do Exemplo 13 foi
revestida com 24 gramas a 110°C no revestimento de liberagdo com base em

silicone, usando um revestidor de matriz de sulcos, que foi entdo laminado na
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lateral da composi¢do de promotor da pegajosidade com os laminados ndo
adesivos dos Exemplos 10-12 (promotor da pegajosidade para lateral do
copolimero Kraton G 1730) para prover os laminados de PSA 14.1, 14.2, e
14.3, respectivamente. O equipamento de revestimento fornecido por Bobis
localizado em Bobis, Apeldoom, Paises Baixos foi usado com uma velocidade
na linha em torno de 40 m/min. A velocidade foi variada para controlar o peso
do revestimento. Equipamento similar estd disponivel na LC Maan
Engineering, Raalte, Paises Baixos.

Os laminados de PSA com um peso de revestimento entre 34-
36 g/m2 foram cortados em rolos de 5 cm de largura e armazenados durante a
noite em um quarto com controle climatizado a 23° C e 50% de umidade
relativa antes do teste. Os laminados de PSA foram testados para propriedades
de adesdo ao destacamento, aderéncia de laco e resisténcia com cisalhamento
depois de 24 h, 1 semana e 3 semanas de acordo com métodos previamente
descritos nesta descri¢ao. Os dados estdo registrados na Tabela 10.

Exemplo 15 - Preparacdo dos Laminados de PSA Comparativos 15.1 e 15.2

(Polimero de base adesiva e promotor da pegajosidade em BOPP através do

método de matriz de sulcos ou por meio de rolete)

Para um misturador com ldmina Z Linden LK-II com
aquecimento em banho de 6leo termostavel, foram adicionados 400 gramas de
copolimero Kraton G1730, 7 gramas de antioxidante Irganox 1010, e 200
gramas de promotor da pegajosidade Regalite R1090. A cdmara do
misturador com lamina Z foi aquecida usando um banho de 6leo com um
ajuste de 170°C para prover uma temperatura interna no misturador de
aproximadamente 150°C. A resina ou copolimero grudado na superficie
interna foi cortado de modo indefinido a cada cinco minutos com uma
espatula quente até que uma mistura homogénea fosse obtida depois de 1
hora. 50 g adicionais de promotor da pegajosidade Regalite R1090 foram

adicionadas ao misturador, seguido pela adicdo em partes de 343 gramas de
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promotor da pegajosidade Regalrez 1018. Finalmente, a formulacdo de
termorreversio morna foi despejada em uma caixa de papelio com
revestimento interno de silicone para prover aproximadamente 1 kg de
adesivo de termorreversao.

O adesivo de termorreversdo foi revestido em polipropileno
orientado biaxialmente 36 um (BOPP, liberado antes do revestimento para
facilitar o desenrolamento) usando um equipamento de revestimento com rolo
com eixo (IVa) ou matriz de sulcos (IVb) equipamento de revestimento da
Bobis a 180°C com uma velocidade em torno de 40 m/min para produzir os
PSAs comparativos 15.1 e 15.2. O equipamento de revestimento fornecido
pela Bobis localizada em Bobis, Apeldoom, Paises Baixos foi usado com uma
velocidade na linha em torno de 40 m/min. A velocidade foi variada para
controlar o peso do revestimento. Um equipamento similar estd disponivel na
LC Maan Engineering, Raalte, Paises Baixos. A velocidade foi variada para
controlar o peso do revestimento dos PSAs 15.1 e 15.2 com um peso de
revestimento entre 34-36 g/m2 foram cortados em rolos de 5 cm de largura e
armazenados durante a noite em um quarto com controle climatizado a 23°C e
50% de umidade relativa antes do teste.

Os laminados de PSA (15.1 e 15.2) PSA foram testados para
propriedades de adesdo ao destacamento, aderéncia de lago e resisténcia com
cisalhamento inicial depois de 24 h, 1 semana e 3 semanas de acordo com métodos
previamente descritos nesta descrigdo. Os dados estdo registrados na Tabela 10.

Exemplo 16 - Preparacdo do Laminado de PSA Comparativo 16.1 (Polimero

de base adesiva e promotor da pegajosidade em BOPP usando um revestidor

com solvente RK)

Uma solucdo de 33% em peso de copolimero Kraton G1730
foi preparada adicionando 144 gramas de copolimero (SEP)x como Kraton
G1730 a 288 gramas de tolueno e colocando a mistura por 48 h em uma

bancada com rolo de baixa velocidade. Para a solugdo resultante, foram
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adicionados 90 gramas de promotor da pegajosidade Regalite R1090, 125,5
gramas de promotor da pegajosidade Regalrez 1018, e 2,5 gramas de
antioxidante Irganox 1010. Depois de mais 24 horas na bancada com rolo,
foram obtidos 55% em peso de adesivos solidos.

O adesivo foi revestido em polipropileno orientado biaxialmente
36 um (BOPP, liberado antes do revestimento para facilitar o desenrolamento)
usando um equipamento da RK Print Coat Instruments Ltd., em temperatura
ambiente com uma velocidade em torno de 5 m/min para produzir o PSA 16.1.
Um espago ajustavel entre os rolos foi usado para controlar o peso do
revestimento. O solvente foi removido do laminado de PSA 16.1 em quatro
se¢Oes de secagem com respectivamente 90°C, 110°C, 110°C, e 110°C. O PSA
com um peso de revestimento entre 34-36 g/m?2 foi cortado em rolos de 5 cm de
largura e armazenado durante a noite em um quarto com controle climatizado a
23°C e 50% de umidade relativa antes do teste.

O laminado de PSA 16.1 foi testado para propriedades de adesdao
ao destacamento, aderéncia de lago e resisténcia com cisalhamento inicial depois
de 24 h, | semana e 3 semanas de acordo com métodos previamente descritos

nesta descrigdo. Os dados estdo registrados na Tabela 10.

Tabela 10
Propriedade Laminado Tempo 1 3 Observagoes
PSA 1 dia semana semanas
Destacamento 14,1 22 24 18 alongamento > 5 cm
(N/25 mm) 14,2 16, 14, 14, alongamento > 5 cm
14,3 14 15 17 :
15,1 8 5 5
15,2 8 7 7
16,1 5 5 6
Pegajosidade 14,1 23 21, 12 perda de adesdo para
(N/25 mm) 14,2 22, 11, 11, cada amostra
14,3 27 17 23 perda de adesdo para
15,1 15 10 10 cada amostra
15,2 16 13 12
16,1 10 10 9
Cisalhamento 14,1 3242 >10000 >10000
1 kg/ago 14,2 394 >10000 >10000
(minutos) 14,3 © 172 >10000 >10000
15,1 >10000 >10000 >10000
15,2 >10000 >10000 >10000
16,1 >10000 >10000 >10000

* = falha coesiva
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Claramente, os laminados 14.1, 14.2 e 14.3 sdo PSAs com
base em dados de adesdo ao destacamento, aderéncia de lago, e adesdo
com cisalhamento. A definigdo do PSA foi previamente descrita nesta
descri¢do. Os valores de destacamento e aderéncia de lago para o PSA
14.3 sdo mais elevados do que para os laminados de PSAs comparativos
15.1, 15.2, e 16.1. Adesdo com cisalhamento e aderéncia de lago sdo
dependentes do tempo para os PSAs 14.1, 14.2, e 14.3, com valores
iniciais tipicamente elevados de aderéncia de lago e valores de
cisalhamento baixos. As propriedades mudam ao longo do tempo para
obter PSAs que sdo pelo menos comparaveis ou melhores em
propriedades adesivas do que os PSAs comparativos 15.1, 15.2, e 16.1
preparados usando métodos convencionais.

A despeito do acima, a formac¢do de uma camada adesiva de
um PSA através da migragdo do promotor da pegajosidade na camada de base
adesiva pode prover varios outros beneficios. Os beneficios incluem pelo
menos um dos seguintes: vantagens no processamento € vantagens para outras
propriedades, tais como, cor, cheiro, clareza, brilho, turvacdo, e ancoragem.
As vantagens de processamento incluem: 1) temperaturas mais baixas no
processamento que melhoram diversas propriedades tais como cor e cheiro, €
2) viscosidades mais baixas permitindo superficies muito uniformes e livres
de defeitos melhorando as propriedades Opticas do laminado de PSA. Além
disso, por prover propriedades aumentadas, beneficios econémicos podem ser
obtidos. Temperaturas mais baixas exigem menos energia, e viscosidades
mais baixas permitem velocidades elevadas na linha. A ligagdo da massa
fundida co-extrusada de polimero filmico ¢ da camada de base adesiva
elimina a presenca de uma interface discreta entre o adesivo e forro filmico
como nos PSAs convencionais. [sto aumenta a aparéncia visual dos PSAs da
invenc¢do sobre os PSAs convencionais, desde que o risco de defeitos na

interface como resultado de um fluxo pobre, aprisionamento de ar ou
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umectabilidade pobre, e quaisquer dispersdes, sdo eliminadas.

Outra vantagem desta inven¢do € que o laminado de PSA tem
clareza e turvagdo melhoradas desde que a viscosidade baixa da composigdo
do promotor da pegajosidade prové excelente umectabilidade no laminado
nio adesivo e prové uma superficie revestida uniformemente. Um problema
comum nos PSAs convencionais ¢ a umidade inadequada do adesivo para o
de pelicula frontal ou fluxo insuficiente, resultando em contato ou defeitos na
superficie, reduzindo a aparéncia visual do laminado de PSA.

Exemplo 17 - Revestimento com Dispersio da Camada de Promotor da

Pegajosidade

A composigdo de promoter da pegajosidade do Exemplo 13
foi formulada como uma dispersdo aquecendo 100 gramas da composi¢ao
de promotor da pegajosidade, 9 gramas de acido de colof6nia hidrogenado
(resina Staybellite E, Eastman Chemical Company, Middelburg, Paises
Baixos) e 2,2 gramas 50% em peso de KOH em agua. Os ultimos dois
componentes servem como um sSistema tensoativo de promotor da
pegajosidade.  Depois, sob  vigorosa misturagdo, lentamente,
aproximadamente 100 gramas de dgua foram adicionadas a 90°C, seguido
pelo resfriamento. Uma dispersdo de resina de promoter da pegajosidade
foi obtida com 52% em peso de sélidos com um tamanho de particula de
258 nm como medido pelo equipamento de tamanho de particula do tipo
Coulter e uma viscosidade de 500 mPas. A dispersdao foi revestida em
folhas A4 dos laminado ndo adesivo 14.1, 14.2, e 14.3 usando uma barra
K tipo 6 para prover uma camada de 24 gramas de promotor da
pegajosidade (C) depois secando os laminados de PSA por 2 minutos a
100°C para produzir os PSAs 18.1, 18.2, e 18.3. Todos os laminados de
PSA tinham uma resisténcia com cisalhamento de > 10000 minutes) em 1
semana a 23°C, e adesdo ao destacamento de> 10 N/25 depois do

envelhecimento durante trés semanas.
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Exemplo 18 - Laminado ndo adesivo 18.1 (SEP)x, e PE por co-extrusdo e

moldagem)

A camada de pelicula frontal do laminado ndo adesivo foi
fabricada com polietileno de baixa densidade obtido na Sabic Europe em
Sittard, Paises Baixos, e a camada de base adesiva era copolimero em
bloco Kraton G1730 (SEP)x. O polietileno de baixa densidade tinha uma
densidade de 0,924(g/cm3) e um indice de fluxo de massa fundida de
0,75 g/10 min a 190°C usando um peso de 2.16 kg. Além disso, o
laminado ndo adesivo continha ﬁma camada anti-bloco na superficie da
camada de pelicula frontal longe da camada de base adesiva. Um
polietileno de baixa densidade contendo 3% de silica foi utilizado para a
camada anti-bloco.

O laminado ndo adesivo foi produzido através da co-extrusao
do polietileno de. baixa densidade, do copolimero em bloco (SEP)x, e da
camada anti-bloco. Foi utilizada uma linha de extrusdo de filme por
moldagem tendo trés extrusores separados. O extrusor para a camada de
pelicula frontal continha 6 zonas e operava com uma temperatura de entrada
de cerca de 170° C e uma temperatura de saida de cerca de 220°C. Os
extrusores para a camada de base adesiva e camada anti-bloco continham 3
zonas e operavam com uma temperatura de entrada de cerca de 180° C a 190°
C e uma temperatura de saida de cerca de 210° C. A camada anti-bloco de
polietileno com silica tinha uma espessura de 50 micrometros; o nucleo da
camada filmica de poli(etileno) tinha uma espessura de 30 micrometros, € a
camada de base adesiva tinha uma espessura de 30 micrometros. O material
fundido dos extrusores foi guiado para um bloco de alimentag¢do de cloereno
em bloco e depois para uma matriz Black Clawson Spuitkop. A temperatura
da matriz estava na faixa de cerca de 250°C a cerca de 260° C, e a velocidade
da bobina era 21,3 m/min. Depois da moldagem, o laminado nao adesivo 18.1

foi resfriado e re-enrolado.
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Exemplo 19 - Formacdo de PSA Usando o Laminado Nido Adesivo 18.1

através de revestimento por transferéncia do laminado ndo adesivo 18.1 com a

composicdo de promotor da pegajosidade do Exemplo 13 para produzir os
PSAs 19.1- 19.5.

A composi¢do de promotor da pegajosidade do Exemplo 13 foi
revestida com 30, 50, 70, 90 e 125 g/m2 a 110°C em um revestimento de
liberacdo com base em silicone, usando um revestidor de matriz de sulcos,
que foi laminado na lateral da composi¢do de promotor da pegajosidade com
os laminados ndo adesivos do Exemplo 18 (promotor da pegajosidade para a
lateral do copolimero Kraton G. 1730) para prover os laminados adesivos
sensiveis a pressdo (PSAs 19.1, 19.2, 19.3, 194, e 19.5). O equipamento de
revestimento fornecido pela Meltex now Nordson, Luneburg, Alemanha, foi
usado com uma velocidade na linha entre 3 e 11 m/min. A velocidade foi
variada para controlar o peso do revestimento. Velocidade baixa corresponde

a espessura de revestimento elevada. Os laminados de PSA foram

. armazenados durante a noite em um quarto com controle climatizado a 23° C

e 50% de umidade relativa antes do teste.

Os laminados de PSA foram testados para propriedades de
adesdo ao destacamento, aderéncia de lago e resisténcia com cisalhamento
depois de 24 h, 4 dias, 1 semana, 2 semanas € 3 semanas de acordo com os
métodos previamente descritos nesta descri¢do. Os dados estdo registrados na

Tabela 11.
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Tabela 11. Efeito da quantidade de camada de promotor da pegajosidade

no desenvolvimento das propriedades

Quantidade Tempo
da camada
de
promotor da 1 4 1 2 3
pegajosidade dia dias sem. sem. sem.
Propriedade PSA (gramas/m?)
Destacamento 19,1 30 14 1 ND ND ND
(N/25 mm)
19,2 50 29 6 5 3 2
19,3 70 31 32 28 4 6
19,4 90 36 34 32 24 21
19,5 125 40 36 SD SD SD
Aderéncia de 19,1 30 10 1 ND ND ND
lago (N/25 mm)
19,2 50 19 13 3 1 3
19,3 70 23 26 19 12
19,4 90 29 28 27 30 13
19,5 125 29 28 22 26 25
Cisalhamento 19,1 700-
23°C, 1 kg
(min.) 30 87 10k >10000 | >10000 | >10000
19,2 50 62 204 452 >10000 | >10000
19,3 70 35 45 91 254 783
19,4 90 22 26 45 93 115
19,5 125 16 19 25 46 31

ND - Nao Determinado
SD - Destruicdo do Substrato - Neste caso, o destacamento € tdo elevado que
a camada de pelicula frontal se rompe.

Estes Exemplos demonstram que as propriedades adesivas dos
laminados de PSA podem ser amplamente variadas com varia¢ao da espessura
da camada de promotor da pegajosidade. Isto é muito util para prover
propriedades adesivas diferentes para um unico laminado nio adesivo. Além
disso, uma faixa grande de espessuras na camada de promotor da
pegajosidade pode ser usada para prover os laminados de PSA com
propriedades utilizaveis.

Exemplo 20 Laminado N3do adesivo 20.1 (copolimero Kraton G 1730 em PE

através de ¢o-extrusdo e sopragem do filme)

A camada filmica externa do laminado n3o adesivo foi
fabricada com polietileno de baixa densidade obtido na Sabic Europe em

Sittard, Paises Baixos (Sabic 2201 TH 00), e a camada de base adesiva era
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copolimero em bloco SEPS Kraton G 1730 (SEP)x obtido na Kraton. O
polietileno de baixa densidade tinha um indice de fluxo de massa fundida de
0,8 g/10 min a 190°C usando um peso de 2.16 kg. Além disso, o laminado
ndo adesivo continha 5% em peso de um aditivo anti-bloco e 1% em peso de
um auxiliar do processo. Um processo de sopragem de filme similar ao usado
no Exemplo 10 foi usado para prover uma camada externa filmica de
polietileno com 85 micrometros com uma camada de base adesiva (SEP)x de
6 micrometros. O rolo tinha uma largura na produgdo de 70 cm e foi re-
cortado em rolos de 50 cm e 20 cm.

Exemplo 21 - Formacdo de PSA a partir do Laminado N3o Adesivo 20.1 de

acordo com Exemplo 20 através de revestimento por transferéncia do

Laminado Ndo Adesivo com uma Composicdo de Promotor da pegajosidade

de acordo com Exemplo 13 para prover os PSAs 21.1-21.3.

A composi¢do de promotor da pegajosidade do Exemplo 13 foi
revestida com 10, 15 e 20 g/m2 a 110°C em um revestimento de liberagdo
com base em silicone, usando um revestidor de matriz de sulcos, que foi
depois laminado na lateral da com composi¢do de promotor da pegajosidade
com os laminados ndo adesivos do Exemplo 20 (promotor da pegajosidade
para a lateral do Kraton G 1730) para prover os laminados 21.1, 21.2, e 21.3.
O equipamento de revestimento fornecido pela Meltex now Nordson,
Luneburg Germany foi usado com uma velocidade na linha entre 19 ¢ 39
m/min. A velocidade foi variada para controlar o peso do revestimento.
Velocidade baixa corresponde a espessura de revestimento elevada. Os
laminados de PSA foram armazenados durante a noite em um quarto com
controle climatizado a 23° C e 50% de umidade relativa antes do teste.

Os laminados de PSA foram téstados para propriedades de
adesdo ao destacamento, aderéncia de lago e resisténcia com cisalhamento
depois de 24 h, 2 dias, 1 semana, 2 semanas e 3 semanas de acordo com o0s

meétodos previamente descritos nesta descri¢do. Os dados estdo registrados na
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Tabela 12.
Tabela 12. Efeito da quantidade de camada de promotor da pegajosidade

no desenvolvimento das propriedades

Quantidade Tempo
da camada
de
promotor da 1 4 1 2 3
Propriedade PSA pegajosidade dia dias sem. sem. sem.
(gramas/mz)
Destacamento 21,1 10 14 13 10 10 11
(N/25 mm) 15 20 21 20 18 20
21,2
21,3 20 22 23 23 24 24
Aderéncia de 21,1 10 14 9 2 2 1
lago (N/25 mm) 15 26 26 10 13 12
21,2
21,3 20 35 34 29 27 32
Cisalhamento 21,1 10
23°C, 1 kg (min.)
149 207 > 750 >1700 | > 10000
21,2 15 219 248 >1000 | >1300 | > 10000
21,3 20 196 266 461 904 1310

Estes Exemplos demonstram que as propriedades adesivas dos
laminados de PSA podem ser amplamente variadas com variagdo da espessura
da camada de promotor da pegajosidade. Isto € muito util para prover
propriedades adesivas diferentes para um unico laminado néo adesivo.

Exemplo 22 - Formacdao de PSA a partir do LLaminado Nao Adesivo 20.1 de

acordo com Exemplo 20 através de revestimento por transferéncia do

Laminado Nio Adesivo com uma Composicdo de Promotor da pegajosidade

de acordo com Exemplo 13 para prover o PSA 22.1

A composigdo de promotor da pegajosidade do Exemplo 13 foi
revestida com 13 g/m2 a 110°C em um revestimento de liberagdo com base
em silicone, usando um revestidor de faca sobre rolo, que foi depois laminado
na lateral da com composi¢do de promotor da pegajosidade com os laminados
ndo adesivos do Exemplo 20 (promotor da pegajosidade para a lateral do
Kraton G 1730) para prover o laminado 22.1. O equipamento de revestimento
fornecido pela Kroenert Maschinenfabrik Max Kroenert GmbH & Co KG,
Hamburg, Germany, foi usado com uma velocidade na linha de 50 m/min. O

laminado de PSA foi armazenado durante a noite em um quarto com controle
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climatizado a 23° C e 50% de umidade relativa antes do teste.

O laminado de PSA foi testado para propriedades de adesdo ao
destacamento, aderéncia de lago e resisténcia com cisalhamento depois de 24
h, 2 dias, 4 dias, 1 semana, 2 semanas de acordo com os métodos previamente
descritos nesta descri¢do. Os dados estao registrados na Tabela 13.
Tabela 13. Efeito da quantidade de camada de promotor da pegajosidade

no desenvolvimento das propriedades

Propriedade PSA Quantidade | Tempo
N°. da 1 dia 2 dias | 4 dias 1 semana | 2 semanas
camada de
promotor da
pegajosidade
(gramas/mz)
Quantidade Tempo
da camada
de
promotor da 1 4 1 2 3
Propriedade PSA pegajosidade dia dias sem. sem. sem.
(gramas/m?)
Destacamento 22,1 13 16 17 16 14 11
(N/25 mm)
Aderéncia de 22,1 13 12 11 12 10 2
lago (N/25 mm)
Cisalhamento 22,1 58 . 48 248 426 604
23°C, 1 kg (min.)

Além disso, o laminado de PSA foi examinado através de
espectroscopia confocal Raman usando um Microscopio Confocal Raman
WiTec CRM 200. Uma Nikon objetiva, CFI Plan Achromat 100x, NA= 0,9 é
usada sem corre¢ao na cobertura de vidro. A energia a laser usada foi 15 MW
a 532 nm. Uma analise profunda foi realizada partindo da camada do
promotor da pegajosidade até a camada de suporte de polietileno. Sinais
Raman caracteristicos foram usados para identificar os compostos das
camadas originais:

760-790 cm™ para o promotor da pegajosidade;
1120-1140 cm™ para o polietileno (camada de pelicula frontal); e
3014-3100 cm’ para o copolimero (SEP)x (polimero de base adesiva).

Usando as intensidades destes sinais, foram obtidas sec¢des
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transversais mostrando a concentragdo dos promotores da pegajosidade,
(SEP)x, e polietileno como uma fun¢do de profundidade (um).

Os perfis de profundidade do laminado de PSA 22.1 foram
medidos depois de 3 e 8 dias de envelhecimento em temperatura ambiente, a
fim de estudar o comportamento de migragdo do promotor da pegajosidade.
Todas as analises foram realizadas cinco vezes em localiza¢bes diferentes do
laminado de PSA. Os resultados destas analises foram medidos de novo em
cada série de medigGes. A fim de quantificar a migracgdo, a distancia entre os
valores de pico do sinal do promotor da pegajosidade e sinal do polimero de
base adesiva foram calculadas, seguido por uma corre¢do dos valores
admitindo um valor de 1,5 de indice de quebra para ambos, promotor da
pegajosidade e (SEP)x.

Verificou-se que a distancia entre os valores de pico para o
promotor da pegajosidade e copolimero (SEP)x diminuiu de 12 micrometros
para 7 micrometros entre trés e oito dias de armazenamento. Teoricamente, a
distincia entre os valores de pico de 0 micrometro representa um sistema de
migra¢do completo sem diferencas coinposicionais.

A resisténcia com cisalhamento dos laminados de PSA
aumentou a quase uma ordem de magnitude sobre uma estrutura de tempo
similar (por exemplo, 2 dias - 1 semana), como listado na Tabela 13.

Embora ndo querendo ser limitado pela teoria, isto significa que a mudanga
nas propriedades adesivas com o passar do tempo esta relacionada com a
migracdo do promotor da pegajosidade na camada de base adesiva como

estudado através de espectroscopia confocal Raman.
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REIVINDICACOES

1. Laminado de adesivo sensivel a pressdo (PSA),

caracterizado pelo fato de que compreende pelo menos um laminado ndo

adesivo e pelo menos uma camada de promotor da pegajosidade; em que o
referido laminado ndo adesivo compreende pelo menos uma camada de
pelicula frontal e pelo menos uma camada de base adesiva; em que a referida
camada de pelicula frontal compreende pelo menos um material de pelicula
frontal; em que a referida camada de base adesiva compreende pelo menos
um polimero de base adesiva; em que a referida camada de promotor da
pegajosidade compreende pelo menos um.promotor da pegajosidade; em que
a referida camada de promotor da pegajosidade ndo € um PSA; e em que a
referida camada de promotor da pegajosidade ¢ aplicada na lateral da camada
de base adesiva do laminado ndo adesivo para produzir o laminado de PSA.

2. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagao 1,

caracterizado pelo fato de que o referido laminado de PSA melhorou a adesdo

ao destacamento e a aderéncia de laco comparado com o laminado de PSA
produzido através do contato de um material de pelicula frontal com um
adesivo compreendendo pelo menos um polimero de base adesiva e pelo
menos um promotor da pegajosidade.

3. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 2,

caracterizado pelo fato de que o referido laminado de PSA melhorou a adesdo

com cisalhamento comparado com um laminado de PSA produzido através do
contato de um material de pelicula frontal com um adesivo compreendendo
pelo menos um polimero de base adesiva e pelo menos um promotor da
pegajosidade.

4. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que o referido promotor da pegajosidade migra com

o passar do tempo no referido laminado ndo adesivo como mostrado através

da adesdo com cisalhamento melhorada comparado com o laminado de PSA
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quando inicialmente formado.
5. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que compreende ainda pelo menos uma camada

selecionada dentre o grupo consistindo de pelo menos uma camada de
barreira, pelo menos uma camada de sobre-laminado, pelo menos um
revestimento de liberagdo, pelo menos uma camada de unido, ¢ pelo menos
uma camada de revestimento base.

6. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que um material de liberacdo estd localizado na

superficie externa da referida camada de pelicula frontai.
7. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 6,

caracterizado pelo fato de que o referido material de liberagdo € um material

de silicone.
8. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que o referido material de pelicula frontal € pelo

menos um tipo de papel ou pelo menos um polimero filmico.
9. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 8,

caracterizado pelo fato de que o referido polimero filmico € uma mistura de

polimeros filmicos ou um filme de multiplas camadas de varios polimeros
filmicos.
10. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 8§,

caracterizado pelo fato de que o referido polimero filmico tem um parametro

de solubilidade que é inconsistente com ou incompativel com o referido
polimero de base adesiva para evitar a migragdo entre a referida camada de
pelicula frontal e a referida camada de base adesiva.

11. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 8,

caracterizado pelo fato de que o referido polimero filmico € selecionado

dentre o grupo consistindo de poliestirenos, poliolefinas, poliamidas,

poliésteres, policarbonatos, poliuretanos, poliacrilatos, alcoois polivinilicos,
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poliésteres, poliéteres funcionais, poli(alcoois etileno vinilicos), poliamidas
em bloco de poliéter, acetatos de polivinila, € misturas dos mesmos.
12. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 11,

caracterizado pelo fato de que o referido polimero filmico ¢ uma poliolefina

tendo unidades de repeticdo selecionadas dentre o grupo consistindo de
etileno, propileno, e 1-buteno.
13. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 12,

caracterizado pelo fato de que o referido polimero filmico é pelo menos um

selecionado dentre o grupo consistindo de polietileno, polipropileno e
copolimero de etileno-propileno.
14. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 13,

caracterizado pelo fato de que a vazao de massa fundida (MFR) de polietileno

usada na referida camada de pelicula frontal estd na faixa de cerca de 0,1 a
cerca de 15g/10 minutos medida a 190°C usando um peso de 2,16 kg.
15. Laminado de PSA de acordo com a reivindicacdo 14,

caracterizado pelo fato de que a vazdo de massa fundida de polietileno usada

na referida camada de pelicula frontal estd na faixa de cerca de 0,1 a 5g/10
minutos medida a 190°C usando um peso de 2,16 kg.
16. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 13,

caracterizado pelo fato de que a vaz3o de massa fundida (MFR) de

polipropileno usada na referida camada de pelicula frontal estd na faixa de
cerca de 0,1 a cerca de 20g/10 minutos medida a 230°C usando um peso de
2,16 kg.

17. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 16,

caracterizado pelo fato de que a vazdo de massa fundida (MFR) de

polipropileno usada na referida camada de pelicula frontal estd na faixa de
cerca de 0,1 a cerca de 10g/10 minutos medida a 230°C usando um peso de
2,16 kg.

18. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,
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caracterizado pelo fato de que a referida camada de pelicula frontal tem uma

espessura de cerca de 10 um a cerca de 200 pm.
19. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 18,

caracterizado pelo fato de que a referida camada de pelicula frontal tem uma

espessura de cerca de 30 um a cerca de 90 pm.
20. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que o referido polimero de base adesiva € pelo

menos um selecionado dentre o grupo consistindo de pelo menos um material
de base adesiva de copolimero aleatoério, pelo menos um polimero de base
adesiva de um copolimero em bloco, € pelo menos uma borracha natural ou
sintética.

21. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 20,

caracterizado pelo fato de que o referido material de base adesiva de

copolimero aleatério € selecionado dentre o grupo consistindo de copolimeros
com base em copolimeros de acrilato e/ou metacrilato e seus derivados,
copolimeros de a-olefina, copolimeros de silicone, e copolimeros de
cloropreno/acrilonitrila.

22. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 20,

caracterizado pelo fato de que o referido polimero de base adesiva de

copolimero em bloco ¢é selecionado dentre o grupo consistindo de
copolimeros em bloco linear, copolimeros em bloco ramificado, copolimeros
em di-bloco, copolimeros em tri-bloco, copolimeros em tetra-bloco,
copolimeros em multi-blocos, copolimeros em bloco estrela, copolimeros em
bloco radial, e enxertados.

23. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 20,

caracterizado pelo fato de que a referida borracha natural ou sintética ¢

selecionada dentre o grupo consistindo de poliisobutileno, poliisopreno e
borracha de butila.

24. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,
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caracterizado pelo fato de que o referido polimero de base adesiva

compreende pelo menos um elastomero termoplastico (TPE).
25. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 24,

caracterizado pelo fato de que o referido TPE € pelo menos um selecionado

dentre o grupo consistindo de copolimeros em bloco linear, ramificado, de
enxerto, ou radial.
26. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 24,

caracterizado pelo fato de que os referidos elastobmeros termoplasticos

compréendem de cerca de 75% a cerca de 95% em peso de segmentos de
borracha e de cerca de 5% a cerca de 25% em peso de segmentos de ndo-
borracha.

27. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 26,

caracterizado pelo fato de que os referidos segmentos de ndo-borracha
compreendem polimeros de hidrocarbonetos aromdaticos mono- e poli-
ciclicos.

28. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 26,

caracterizado pelo fato de que os referidos segmentos de borracha

compreendem blocos de polimero de homopolimeros ou copolimeros de
dienos alifaticos conjugados ou dienos conjugados hidrogenados.
29. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 26,

caracterizado pelo fato de que os referidos segmentos de borracha so

selecionados dentre o grupo consistindo de poliisopreno, polibutadieno, e
borrachas de estireno butadieno.
30. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 26,

caracterizado pelo fato de que os referidos segmentos de borracha sao

selecionados dentre o grupo consistindo de polidienos, borrachas de
copolimeros de etileno-butileno e borrachas de copolimeros de etileno-
propileno.

31. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,
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caracterizado pelo fato de que o referido polimero de base adesiva ¢

selecionado dentre o grupo consistindo de polimeros com base em butadieno,
polimeros com base em isopreno, poliamidas em bloco de poliéter, e misturas
dos mesmos.

32. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 31,

caracterizado pelo fato de que os referidos polimeros com base em butadieno

sdo selecionados dentre o grupo consistindo de copolimeros em bloco de
estireno-butadieno-estireno (SBS), copolimeros em bloco de estireno-
butadieno (SB), copolimeros em bloco de multiplos brag:os (SBx),
copolimeros em bloco de polibutadieno, e derivados hidrogenados e misturas
dos mesmos.

33. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 31,

caracterizado pelo fato de que os referidos copolimeros com base em isopreno

sdo selecionados dentre o grupo consistindo de copolimeros em bloco de
estireno-isopreno-estireno (SIS), copolimeros estireno-isopreno-butadieno-
estireno (SIBS), copolimeros dibloco estireno-isopreno (SI), copolimeros em
bloco linear e de multiplos bragos (SI)x, copolimeros em bloco radial tendo
uma estrutura dorsal estireno-etileno-butadieno-estireno (SEBS), e bragos
isopreno e/ou estireno-isopreno (SI), poliisobutileno, borracha natural,
poliisopreno sintético, e misturas dos mesmos.

34. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 22,

caracterizado pelo fato de que os copolimeros em di-bloco sdo selecionados

dentre o grupo consistindo de estireno-butadieno (SB), estireno-isopreno (SI),
e os derivados hidrogenados dos mesmos.
35. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 22,

caracterizado pelo fato de que os polimeros em tri-bloco, polimeros em tetra-

blocos, € polimeros em multi-blocos sdo selecionados dentre o grupo
consistindo de estireno-butadieno-estireno (SBS), estireno-isopreno-estireno

(SIS), a-metilestireno-butadieno-a-metilestireno, a-metilestireno-isopreno-o-
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metilestireno,  estireno-isopreno-butadieno-estireno  (SIBS),  estireno-
etileno/propileno-estireno (SEPS), estireno-etileno/propileno (SEP)x, e
derivados dos mesmos.

36. Laminado de PSA de acordo com a reivindicacdo 20,

caracterizado pelo fato de que os referidos ‘copolimeros em bloco sdo

hidrogenados.
37. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 20,

caracterizado pelo fato de que os referidos copolimeros em bloco sdo

copolimeros em bloco funcionalizados.
38. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 37,

caracterizado pelo fato de que o referido copolimero em bloco funcionalizado

¢ SEBS modificado por anidrido succinico.
39. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que o referido polimero de base adesiva € um

polimero com forga de coesdo alta selecionado dentre o grupo consistindo de
copolimeros em bloco de estireno e copolimeros de isobutileno.
40. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 39,

caracterizado pelo fato de que os referidos copolimeros em bloco de estireno

sdo selecionados dentre o grupo consistindo de copolimeros em bloco de
estireno-isopreno-estireno (SIS), copolimeros com base em estireno €
etileno/butileno (S-E/B-S), e copolimeros com base em estireno e
etileno/propileno (S-E/P-S).

41. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 40,

caracterizado pelo fato de que o teor de poliestireno do copolimero em bloco

de SIS esta na faixa de cerca de 10% em peso a cerca de 50% em peso.
42. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 39,

caracterizado pelo fato de que a viscosidade da solucdo dos referidos

copolimeros em bloco de estireno estd na faixa de cerca de 0.05 Pa.s a cerca

de 20 Pa.s medida utilizando 25% em soélidos de tolueno utilizando um
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viscosimetro Brookfield.
43. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que a referida camada de base adesiva tem uma

espessura na faixa de cerca de 1 pm a cerca de 60 pm.

44, Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 43,

caracterizado pelo fato de que a referida camada de base adesiva tem uma
espessura na faixa de cerca de 4 pm a cerca de 20 um.
45. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que a referida camada de base adesiva fot

- modificada por pelo menos um aditivo selecionado dentre o grupo consistindo

de resinas de mondmero puro; ceras de poli(etileno) ou poli(propileno);
poli(etileno) com viscosidade baixa, tal como polietileno com uma vazdo de
massa fundida de cerca de 5 g/10 min a cerca de 80 g/10 min medida a 190°C,
com um peso de 2.16 kg, de acordo com ASTM D-1238; e copolimeros com
base em etileno ou propileno como produzidos pelos catalisadores de
metalocenos.

46. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que a referida camada de promotor da pegajosidade

compreende ainda pelo menos um plastificante.
47. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que o referido promotor da pegajosidade € pelo

menos um selecionado dentre o grupo consistindo de promotores da
pegajosidade a base de colofonia e a base de colofénia hidrogenado,
promotores da pegajosidade a base de hidrocarboneto e a base de
hidrocarboneto hidrogenado, promotores da pegajosidade com base fendlica,
promotores da pegajosidade com base em terpeno, promotores da
pegajosidade com base em terpeno fendlico, promotores da pegajosidade com
base terpeno estirenado, promotores da pegajosidade com base terpeno

hidrogenado, promotores da pegajosidade com base em poliéster, promotores
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da pegajosidade com base em mondmeros aromaticos puros, promotores da
pegajosidade com base em acrilico aromatico, promotores da pegajosidade do
tipo resina liquida, promotores da pegajosidade do tipo funcionalizados, e
derivados hidrogenados e misturas dos mesmos.

48. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 47,

caracterizado pelo fato de que o referido promotor da pegajosidade € um

“promotor da pegajosidade com base em aromatico de mondémero puro

hidrogenado.
49. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 46,

caracterizado pelo fato de que o referido plastificante € pelo menos um

selecionado dentre o grupo consistindo de Oleos parafinicos e nafténicos,
citratos, sulfonatos, e ftalatos.
50. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que o referido promotor da pegajosidade € soluvel

no referido polimero de base adesiva.
51. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que o referido promotor da pegajosidade € uma

composi¢do da mistura padrdo de promotor da pegajosidade.
52. Laminado de PSA de acordo com a reivindica¢do 50,

caracterizado pelo fato de que o referido promotor da pegajosidade € soluvel

em elastomeros contendo blocos de poliestireno e poliisopreno.
53. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 52,

caracterizado pelo fato de que o referido promotor da pegajosidade € obtido

através da polimerizagdo de uma corrente de derivados alifaticos de petroleo
na forma de dienos e mono-olefinas contendo 5 ou 6 4&tomos de carbono.
54. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 53,

caracterizado pelo fato de que os referidos dienos sdo piperileno ou isopreno.

55. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado peio fato de que o referido promotor da pegajosidade € pelo
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menos uma resina de petroleo tipo Cs modificada fabricada através da
copolimeriza¢do de uma ou mais monoolefinas Cs e/ou diolefinas com um ou
mais hidrocarbonetos aromaticos monoalquenila Cg ou Cy ou derivados
hidrogenados dos mesmos.

56. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 55,

caracterizado pelo fato de que as referidas monoolefinas Cs modificadas e/ou
diolefinas sdo selecionadas dentre o grupo consistindo de isopreno, 2-metil-1-
buteno, 2-metil-2-buteno, ciclopenteno, 1-penteno, cis- e trans-2-penteno,
ciclopentadieno, e cis-trans-1,3-pentadieno.

57. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 55,

caracterizado pelo fato de que os referidos hidrocarbonetos aromaticos de

monoalquenila Cg ou Cy sdo selecionados dentre o grupo consistindo de
estireno, metilestireno, e indeno.
58. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que o referido promotor da pegajosidade é pelo

menos uma resina policiclica hidrogenada ou pelo menos uma resina
aromatica hidrogenada na qual uma porg¢do substancial, se ndo toda, dos anéis
de benzeno sdo convertidos em anéis de ciclo-hexano.

59. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 58,

caracterizado pelo fato de que a referida resina policiclica hidrogenada é uma

resina de diciclopentadieno.
60. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que a referida camada de promotor da pegajosidade

compreende ainda colofonia, ésteres de colofénia, politerpenos, resinas
aromaticas e funcionalizadas e outros promotores da pegajosidade que sao
compativeis em algum grau com o referido polimero de base adesiva contido
na referida camada de base adesiva.

61. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que a referida camada de promotor da pegajosidade
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compreende pelo menos um promotor da pegajosidade em uma quantidade de
cerca de 50% a cerca de 90% em peso.
62. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que a referida camada de promotor da pegajosidade

tem uma espessura de cerca de 2 um a cerca de 150 pm.

63. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que a referida camada de pelicula frontal, a referida

camada de base adesiva, e a referida camada de promotor da pegajosidade do

laminado de PSA compreende ainda cargas inorgéanicas, € aditivos organicos
€ inorganicos.
64. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 63,

caracterizado pelo fato de que as referidas cargas inorgéanicas s@o selecionadas

dentre o grupo consistindo de carbonato de célcio, di6xido de titanio, artigos
de metal, e fibras.
65. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 63,

caracterizado pelo fato de que os referidos aditivos sdo selecionados dentre o

grupo consistindo de retardantes de chama, compostos antioxidantes,
estabilizadores de calor, estabilizadores de luz, estabilizadores de luz
ultravioleta, agentes anti-bloco, auxiliares do processo, agentes de nucleagdo,
e aceitadores de acidos.

66. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que o referido laminado de PSA tem uma espessura

de cerca de 35 a cerca de 400 pm.
67. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 66,

caracterizado pelo fato de que o referido laminado de PSA tem uma espessura

de cerca de 50 a cerca de 150 pm.
68. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que o referido laminado de PSA tem uma relacdo

de espessura da camada de pelicula frontal (A) para a camada de base adesiva
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(B) de cerca de 50:1 a cerca de 1:1.

69. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 68,

caracterizado pelo fato de que o referido laminado de PSA tem uma relagdo
de espessura de A:B de cerca de 25:1 a cerca de 2:1.
70. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que uma por¢do do referido promotor da

pegajosidade migra dentro da referida camada de base adesiva do referido
laminado nd3o adesivo produzindo uma camada de PSA (B/C) desse modo
produzindo, o referido laminado de PSA.

71. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 70,

caracterizado pelo fato de que a referida por¢do da referida camada de

promotor da pegajosidade que migra dentro da referida camada de base
adesiva € selecionada dentro das faixas seguintes que s3o dadas em
percentagem de peso com base no peso da camada de promotor da
pegajosidade (C): 0,1 a 100; 5 a 100; 10 a 100; 15 a 100; 20 a 100; 25 a 100;
30 a 100; 35 a 100; 40 a 100; 50 a 100; 55 a 100; 60 a 100; 65 a 100; 70 a
100; 75 a 100; 80 a 100; 85 a 100; 90 a 100; 95 a 100; 0,1 a 90; 5a90; 10 a
90; 15a90; 20 a 90; 25 a 90; 30 a 90; 35 2 90; 40 a 90; 45 a 90; 50 a 90; 55 a
90; 60 a 90; 65 a 90; 70 a 90; 75 a 90; 80 a 90; 85 a 90; 0,1 a 80; 5a 80; 10 a
80; 15 a 80; 20 a 80; 25 a 80; 30 a 80; 35 a 80; 40 a 80; 45 a 80; 50 a 80; 55 a
80; 60 a 80; 65 a 80; 70 a 80; 75 a 80; 0,1 a 70; 5a 70; 10a 70; 15a 70; 20 a
70; 25 a70; 30 a 70; 35 a70; 40 a 70; 45 a 70; 50 a 70; 55 a 70; 60 a 70; 65 a
70; 0,1 2 60; 5 a 60; 10 a 60; 15 a 60; 20 a 60; 25 a 60; 30 a 60; 35 a 60; 40 a
60; 45 a 60; 50 a 60; 55 a 60; 0,1 a50;5a50;10a50;15a50;20a50;25a
50; 30 a 50; 35 a 50; 40 a 50; 45 a 50; 0,1 a40;5a40;10a40;15a40;20a
40;25a40;30a100;35a240;0,1a30;5a230;10a30;15a230;20a30;25a
30;0,1220;5a20;10a20,15a220;0,1a10;e5a10.

72. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que o referido polimero € um elastdmero
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termoplastico.
73. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que a quantidade do referido polimero na referida

camada de promotor da pegajosidade (C) estd na faixa de cerca de 0,1% em
peso a cerca de 10% em peso com base no peso da camada de promotor da
pegajosidade (C).

74. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que a quantidade do referido polimero na referida

camada de promotor da pegajosidade (C) estd na faixa de cerca de 1% em
peso a cerca de 5% em peso com base no peso da camada de promotor da
pegajosidade (C).

75. Laminado de adesivo sensivel a pressio (PSA),

caracterizado pelo fato de que compreende: pelo menos uma camada de
pelicula frontal (A); pelo menos uma camada de base adesiva (B)
compreendendo pelo menos um polimero de base adesiva; e pelo menos uma
camada de promotor da pegajosidade (C) compreendendo pelo menos um
promotor da pegajosidade; em que o referido laminado adesivo sensivel a
pressdo € obtenivel por revestimento com solvente da referida camada de
pelicula frontal (A) com a referida camada de base adesiva (B) para produzir
um laminado ndo adesivo e aplicar a referida camada de promotor da
pegajosidade (C) na lateral da camada de base adesiva do referido laminado
ndo adesivo para produzir o referido laminado de PSA; e em que a referida
camada de pelicula frontal (A) compreende pelo menos um material de
pelicula frontal selecionado dentre o grupo consistindo de polietileno ou
polipropileno; em que a referida camada de base adesiva € pelo menos um
selecionado dentre o grupo consistindo de um copolimero em bloco SEBS ou
um copolimero em bloco (SEP)x; e em que a referida camada de promotor da
pegajosidade compreende resinas aromaticas hidrogenadas.

76. Laminado de adesivo sensivel a pressio (PSA),
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caracterizado pelo fato de que compreende: pelo menos uma camada de

pelicula frontal (A); pelo menos uma camada de base adesiva (B)
compreendendo pelo menos um polimero de base adesiva; € pelo menos uma
camada de promotor da pegajosidade (C) compreendendo pelo menos um
promotor da pegajosidade; em que o referido laminado adesivo sensivel a
pressdo € obtenivel por revestimento com solvente da referida camada de
pelicula frontal (A) com a referida camada de base adesiva (B) para produzir
um laminado ndo adesivo e aplicar a referida camada de promotor da
pegajosidade (C) na lateral da camada de base adesiva do referido laminado
ndo adesivo para produzir o referido laminado de PSA; e em que a referida
camada de pelicula frontal (A) compreende pelo menos um material de
pelicula frontal; em que o referido material de pelicula frontal € papel; em que
a referida camada de base adesiva é pelo menos um selecionado dentre o
grupo consistindo de um copolimero em bloco SEBS ou um copolimero em
bloco (SEP)x; e em que a referida camada de promotor da pegajosidade
compreende resinas aromaticas hidrogenadas.

77. Processo para produzir um de adesivo sensivel a pressdo

(PSA), caracterizado pelo fato de que compreende aplicar pelo menos uma

camada de promotor da pegajosidade (C) a um laminado n2o adesivo; em que
o referido laminado ndo adesivo compreende pelo menos uma camada de
pelicula frontal (A) e pelo menos uma camada de base ndo adesiva (B); em
que a referida camada de pelicula frontal (A) compreende pelo menos um
material de pelicula frontal; e em que a referida camada de base adesiva (B)
compreende pelo menos um polimero de base adesiva; em que a referida
camada de promotor da pegajosidade (C) ndo € um PSA; e em que a referida
camada de promotor da pegajosidade (C) € aplicada na lateral da camada de
base adesiva do laminado ndo adesivo.

78. Processo de acordo com a reivindicagdao 77, caracterizado

pelo fato de que o referido laminado ndo adesivo ¢ produzido por
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revestimento com solvente ou revestimento com emulséo.

79. Processo de acordo com a reivindica¢do 77, caracterizado

pelo fato de que a referida camada de promotor da pegajosidade € aplicada
através de um método selecionado dentre o grupo consistindo de revestimento
de matriz de sulcos, revestimento por eixo de rolete, revestimento em cortina,

revestimento por faca sobe rolo, e revestimento por pulverizagao.

80. Processo de acordo com a reivindicagdo 77, caracterizado
pelo fato de que o referido laminado nd3o adesivo € aquecido antes de,
subseqiiente a, ou no momento em que o promotor de pegajosidade é
aplicado.

81. Processo de acordo com a reivindicagdo 77, caracterizado

pelo fato de que a camada de promotor da pegajosidade € uma composig¢ao
termorreversivel, uma dispersdo com base em agua ou uma solugdo com base
em solvente.

82. Processo de acordo com a reivindica¢do 77, caracterizado

pelo fato de que uma porg¢io da referida camada de promotor da pegajosidade
migra dentro da referida camada de base ndo adesiva do referido laminado
ndo adesivo produzindo uma camada de PSA (B/C) desse modo produzindo o

referido laminado de PSA.

83. Artigo, caracterizado pelo fato de que compreende o

laminado de PSA como definido na reivindicagao 1.

84. Rotulo, caracterizado pelo fato de que compreende o

laminado de PSA como definido na reivindicagdo 1.

85. Roétulo de acordo com a reivindicagdo 84, caracterizado

pelo fato de que o referido rétulo pode ser selecionado dentre rétulos de
papel, rotulos filmicos, e rétulos filmicos com um revestimento de liberagao.

86. Roétulo de acordo com a reivindicagdo 84, caracterizado

pelo fato de que o referido rétulo € um rétulo para embalagem ou um rétulo

especializado.
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87. Rotulo de acordo com a reivindicagdo 86, caracterizado

pelo fato de que o referido rétulo para embalagem é selecionado dentre o
grupo consistindo de rétulos usados para embalagens de bebidas, produtos
alimenticios, produtos de cuidado da saude e do corpo, produtos
farmacéuticos, produtos quimicos industriais, produtos quimicos de uso
domésticos ou produtos de venda a varejo.

88. Rotulo de acordo com a reivindicagdo 86, caracterizado

pelo fato de que o referido rétulo especializado ¢ selecionado dentre o grupo
consistindo rétulos reposiondveis, rétulos removiveis, rétulos re-seldveis,
rotulos sem coisas impressas, rotulos para produtos de congelamento
profundo, e rétulos de seguranga.

89. Fita, caracterizada pelo fato de que compreende o

laminado de PSA como definido na reivindicagdo 1.

90. Fita de acordo com a reivindicagdo 89, caracterizada pelo
fato de que a referida fita € uma fita de multiplos propdsitos ou fitas
especializadas.

91. Fita de acordo com a reivindicagdo 90, caracterizada pelo

fato de que a referida fita de multiplos propdsitos € selecionada dentre o
grupo consistindo de fitas para embalagens e transporte; fitas para mascarar
de pintura e pulverizagdo; fitas para o consumidor e escritério; e fitas para
ligacao e fixacgdo.

92. Fita de acordo com a reivindicagao 90, caracterizada pelo

fato de que a referida fita especializada é selecionada dentre o grupo
consistindo de fitas para protecdo de superficies; fitas para isolamento
elétrico; fitas de ligagdo, reforgo e marcagdo; fitas para emendas; fitas para
selagem de HVAC; fitas para aplicagdes médicas; fitas para aplicacoes
automotivas; fitas eletrénicas; fitas de seguranca ou reflexivas; e fitas para
fechamento de fraldas.

93. Filme, caracterizado pelo fato de que compreende o
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laminado de PSA como definido na reivindicagdo 1.

94. Filme de acordo com a reivindicagdo 93, caracterizado

pelo fato de que o referido filme € selecionado dentre o grupo consistindo de
filmes adesivos, filmes de barreira, filmes protetores, e filmes de agarrar.

95. Filme de acordo com a reivindicagdo 94, caracterizado

pelo fato de que o referido filme adesivo € pelo menos um selecionado dentre
o grupo consistindo de filmes adesivos sensiveis a pressao, filmes adesivos
ativados por calor, camadas adesivas com lateral inica ou dupla, forragdes de
carpete, forragdes de telhado, filmes transparentes ou coloridos, filmes
adesivos para contato com alimentos, e filmes com camada de suporte.

96. Filme de acordo com a reivindicagdo 95, caracterizado

pelo fato de que o referido filme com camada de suporte € selecionado dentre
o grupo consistindo de filmes com camada de suporte usado para manter uma
matriz de droga, filmes com camada de suporte de multiplos propdsitos ou
filmes com camada de suporte especifica para um substrato.

97. Filme de acordo com a reivindicagdo 96, caracterizado

pelo fato de que o referido filme com camada de suporte especifica para um
substrato ¢ selecionado dentre o grupo consistindo de filmes com camada de
revestimento para adesivos nao tecidos, vidro papel, algoddo, 13 mineral,
polietileno, polipropileno, nailon, poliéster, folhas/espumas de poliuretano, e
acrilicos.

98. Filme de acordo com a reivindicagdo 94, caracterizado

pelo fato de que o referido filme de barreira € selecionado dentre o grupo
consistindo de embalagens flexiveis para alimentos, barreiras de filme de
odor, aromas organicos e flavores, umidade, oxigénio, e outros gases; filmes
de barreira seldvel para calor e impulso, filmes de barreira para impressao,
filmes de barreira tratada com corona, aparelhos para ostomia, embalagens
farmacéuticas de bolhas, revestimentos internos para tampas, sacos, €

laminagdo de tecido para roupas protetoras.
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99. Filme de acordo com a reivindicacdo 94, caracterizado

pelo fato de que os referidos filmes protetores sdo filmes laminados para

estruturas solidas.

100. Filme de acordo com a reivindicagdo 99, caracterizado
pelo fato de que os referidos filmes laminados para estruturas sélidas sdo
selecionados dentre o grupo consistindo de filmes protetores em bombas de
aco corrugadas para melhorar a resisténcia a corrosdo e abrasdo, filmes
protetores de mascaramento para superficies pintadas, filmes reflexivos para
vidros internos ou externos, filmes anti-estilhagamento para vidros de janela,
e filmes coloridos para vidros.

101. Filme de acordo com a reivindicacdo 94, caracterizado

pelo fato de que os referidos filmes para agarrar sdo selecionados dentre o
grupo consistindo de embalagens para alimentos, aplicagdes industriais, e
aplicagdes que podem ser seladas pelo consumidor.

102. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que as propriedades adesivas do referido laminado

de PSA podem ser controladas usando a espessura absoluta e relativa da
camada de polimero de base adesiva (B) e camada de promotor da

pegajosidade (C).
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A = Camada filmica
B = Camada de osso adesiva
C = Camada de promotor pegajosidade
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= Camada filmica
B Camada de osso adesiva
C = Camada de promotor pegajosidade

Flo. 14 A

Laminado de PSA da migragao de
promotor de pegajosidade

A = Camada filmica

B = Camada de osso adesiva

C = Camada de promotor pegajosidade
B/C = Migragdao de camada de PSA de uma
porgdo de promotor de pegajosidade

Fro. 145

Migragdo de laminado de PSA de
promotor de pegajosidade
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A = Camada filmica
B/C = Migragdo de camada de PSA
de todo o promotor de pegajosidade

Fio. 14 C

Migracao de laminado de PSA de todo o
promotor de pegajosidade
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1 pLOFOIZ ST .
RESUMO
“LAMINADO DE ADESIVO SENSIVEL A PRESSAO, PROCESSO PARA
PRODUZIR UM DE ADESIVO SENSIVEL A -PRESSAO, ARTIGO,
ROTULO, FITA, E, FILME”

Um laminado de PSA é provido compreendendo pelo menos
um laminado de nfio adesivo e pelo menos uma camada de pegajosidade; em
que o laminado de ndo adesivo compreende pelo menos uma camada de
pelicula frontal; em que a camada de pelicula frontal compreende pelo menos
uma material de pelicula frontal; em que a camada de base adesiva
compreende pelo menos um polimero de base adesiva; em que a camada de
pegajosidade compreende pelo menos um agente de pegajosidade; em que a
composi¢do de pegajosidade ndo € um PSA; e em que a camada de
pegajosidade ¢ aplicada ao lado da camada de base adesiva do laminado ndo
adesivo para produzir o laminado de PSA. Processos para produzir o
laminado de PSA s3o também providos bem como artigos que compreendem

os laminados de PSA.



a

A requerente apresenta novas vias das reivindica¢des para melhor esclarecer e

definir o presente pedido.
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REIVINDICACOES

1. Laminado de adesivo sensivel a pressdo (PSA),

caracterizado pelo fato de que compreende pelo menos um laminado nio

adesivo e pelo menos uma camada de promotor da pegajosidade; em que o
referido laminado nio adesivo compreende pelo menos uma camada de
pelicula frontal e pelo menos uma camada de base adesiva; em que a referida
camada de pelicula frontal compreende pelo menos um material de pelicula
frontal; em que a referida camada de base adesiva compreende pelo menos
um polimero de base adesiva; em que a referida camada de promotor da
pegajosidade compreende pelo menos um promotor da pegajosidade; em que
a referida camada de promotor da pegajosidade ndo € um PSA; e em que a
referida camada de promotor da pegajosidade € aplicada na lateral da camada
de base adesiva do laminado ndo adesivo para produzir o laminado de PSA.

2. Laminado de PSA de acordo com a reivindica¢do 1,

caracterizado pelo fato de que o referido promotor da pegajosidade migra com

o passar do tempo no referido laminado nio adesivo como mostrado atraves
da adesdo com cisalhamento melhorada comparado com o laminado de PSA
quando inicialmente formado.

3. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que o referido polimero filmico € selecionado

dentre o grupo consistindo de poliestirenos, poliolefinas, poliamidas,
poliésteres, policarbonatos, poliuretanos, poliacrilatos, dlcoois polivinilicos,
poliésteres, poliéteres funcionais, poli(alcoois etileno vinilicos), poliamidas
em bloco de poliéter, acetatos de polivinila, € misturas dos mesmos.

4. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que o referido polimero de base adesiva € pelo

menos um selecionado dentre o grupo consistindo de pelo menos um material
de base adesiva de copolimero aleatério, pelo menos um polimero de base

adesiva de um copolimero em bloco, e pelo menos uma borracha natural ou
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2

sintética, € pelo menos um elastomero termoplastico (TPE).
5. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que o referido polimero de base adesiva ¢é

selecionado dentre o grupo consistindo de polimeros com base em butadieno,
polimeros com base em isopreno, poliamidas em bloco de poliéter, e misturas
dos mesmos.

6. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que o referido polimero de base adesiva € um

polimero com forga de coesdo alta selecionado dentre o grupo consistindo de
copolimeros em bloco de estireno e copolimeros de isobutileno.
7. Laminado de PSA de acordo com a reivindicacdo 6,

caracterizado pelo fato de que os referidos copolimeros em bloco de estireno

sdo selecionados dentre o grupo consistindo de copolimeros em bloco de
estireno-isopreno-estireno  (SIS), copolimeros com base em estireno e
etileno/butileno (S-E/B-S), e copolimeros com base em estireno e
etileno/propileno (S-E/P-S).

8. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que a referida camada de promotor da pegajosidade

compreende ainda pelo menos um plastificante.
9. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que o referido promotor da pegajosidade € pelo

menos um selecionado dentre o grupo consistindo de promotores da
pegajosidade 4 base de coloféonia e a base de colofonia hidrogenado,
promotores da pegajosidade a base de hidrocarboneto e a base de
hidrocarboneto hidrogenado, promotores da pegajosidade com base fendlica,
promotores da pegajosidade com base em terpeno, promotores da
pegajosidade com base em terpeno fendlico, promotores da pegajosidade com
base terpeno estirenado, promotores da pegajosidade com base terpeno

hidrogenado, promotores da pegajosidade com base em poliéster, promotores
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da pegajosidade com base em mondmeros aromaticos puros, promotores da
pegajosidade com base em acrilico aromatico, promotores da pegajosidade do
tipo resina liquida, promotores da pegajosidade do tipo funcionalizados, e
derivados hidrogenados e misturas dos mesmos.

10. Laminado de PSA de acordo com a reivindicagido 1,

caracterizado pelo fato de que uma por¢do do referido promotor da

pegajosidade migra dentro da referida camada de base adesiva do referido
laminado ndo adesivo produzindo uma camada de PSA (B/C) desse modo
produzindo, o referido laminado de PSA.

11. Laminado de PSA de acordo com a reivindicacdo 1,

caracterizado pelo fato de que a quantidade do referido polimero na referida

camada de promotor da pegajosidade (C) estd na faixa de cerca de 1% em
peso a cerca de 5% em peso com base no peso da camada de promotor da
pegajosidade (C).

12. Laminado de adesivo sensivel a pressio (PSA),

caracterizado pelo fato de que compreende: pelo menos uma camada de

pelicula frontal (A); pelo menos uma camada de base adesiva (B)
compreendendo pelo menos um polimero de base adesiva; e pelo menos uma
camada de promotor da pegajosidade (C) compreendendo pelo menos um
promotor da pegajosidade;

em que o referido laminado adesivo sensivel a pressdo ¢
obtenivel por revestimento com solvente da referida camada de pelicula
frontal (A) com a referida camada de base adesiva (B) para produzir um
laminado ndo adesivo e aplicar a referida camada de promotor da
pegajosidade (C) na lateral da camada de base adesiva do referido laminado
ndo adesivo para produzir o referido laminado de PSA; e em que a referida
camada de pelicula frontal (A) compreende pelo menos um material de
pelicula frontal selecionado dentre o grupo consistindo de polietileno ou

polipropileno; em que a referida camada de base adesiva € pelo menos um
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selecionado dentre o grupo consistindo de um copolimero em bloco SEBS ou
um copolimero em bloco (SEP)x; e em que a referida camada de promotor da
pegajosidade compreende resinas aromaticas hidrogenadas.

13. Processo para produzir um de adesivo sensivel a pressdo

(PSA), caracterizado pelo fato de que compreende aplicar pelo menos uma

camada de promotor da pegajosidade (C) a um laminado n3o adesivo; em que
o referido laminado ndo adesivo compreende pelo menos uma camada de
pelicula frontal (A) e pelo menos uma camada de base ndo adesiva (B); em
que a referida camada de pelicula frontal (A) compreende pelo menos um
material de pelicula frontal; e em que a referida camada de base adesiva (B)
compreende pelo menos um polimero de base adesiva; em que a referida
camada de promotor da pegajosidade (C) ndo ¢ um PSA; e em que a referida
camada de promotor da pegajosidade (C) é aplicada na lateral da camada de
base adesiva do laminado ndo adesivo.

14. Artigo, caracterizado pelo fato de que compreende o

laminado de PSA como definido na reivindicagdo 1.

15. Roétulo, caracterizado pelo fato de que compreende o

laminado de PSA como definido na reivindicagdo 1.

16. Rétulo de acordo com a reivindicagdo 15, caracterizado

pelo fato de que o referido rétulo pode ser selecionado dentre rétulos de
papel, rotulos filmicos, e rétulos filmicos com um revestimento de liberag3o.

17. Rétulo de acordo com a reivindicagdo 15, caracterizado

pelo fato de que o referido rétulo € um rétulo para embalagem ou um roétulo
especializado.

18. Rotulo de acordo com a reivindicagdo 17, caracterizado

pelo fato de que o referido rétulo para embalagem € selecionado dentre o
grupo consistindo de rétulos usados para embalagens de bebidas, produtos
alimenticios, produtos de cuidado da saude e do corpo, produtos

farmacéuticos, produtos quimicos industriais, produtos quimicos de uso



domésticos ou produtos de venda a varejo e dito rétulo especializado €
selecionado dentre o grupo consistindo rétulos reposionaveis, rotulos
removiveis, rotulos re-selaveis, rotulos sem coisas impressas, rotulos para
produtos de congelamento profundo, e rétulos de seguranga.

19. Fita, caracterizada pelo fato de que compreende o

laminado de PSA como definido na reivindicagdo 1.

20. Filme, caracterizado pelo fato de que compreende o

laminado de PSA como definido na reivindicagdo 1.

¢
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