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Relatério Descritivo da Patente de Invengéo para "PROCESSO
PARA A PRODUGAO DE PEGAS DE FECHO ADESIVO".

A presente invencéo refere-se a um processo € a um aparelho
para a produgao de partes de fecho adesivo, que tem um grande numero de
dispositivos de encadeamento.

As partes de encadeamento por adesao conhecidas séo pro-
duzidas apartir de poliolefinas termoplasticas por extrusao. Nesse con-
texto, o termoplastico, em estado liquido ou plastico é alimentado, por
exemplo a uma abertura em forma de fenda entre um cilindro de pres-
sdo e um cilindro de modelagem, o cilindro de modelagem tendo um
grande nimero de entalhes radiais, ambas as extremidades dos quais
sdo abertas. O termoplastico penetra dentro dos entalhes sob a agéao
da pressao de aperto e cura de forma substancial, de tal forma que as
partes de encadeamento por adesdo, na forma de uma estrutura tridi-
mensional, possam ser liberadas a partir do cilindro de modelagem.
Base do engate por adesdo é moldada no intervalo entre o cilindro de
modelagem e o cilindro de pressdo, a base e o dispositivo de encade-
amento, de forma especifica as proje¢gées de encadeamento formadas
nos entalhes e as pontas de encadeamento formadas, formando uma
Gnica peca ligada.

Os materiais de preferéncia usados nos processos convencio-
nais sdo os termoplasticos tais como o polipropileno, poliamida ou polietile-
no.

Um processo desse tipo € conhecido, por exemplo, a partir do
WO 98/20767.

Sao necessarias elevadas pressoes de aperto de a partir de 500
N/m até alguns milhares de N/m, com a finalidade de ser conseguido um
suprimento adequado de material plastico no seu estado plastico ou liquido
para os entalhes.

Além disso, a taxa de resfriamento relativamente baixa dos po-
limeros termoplasticos significa que somente pequenas medigdes dos mate-

riais laminados de fecho adesivo tridimensionais podem ser produzidas em
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um cilindro de moldagem com uma largura de cerca de 400 mm.

A produgao de partes de fecho adesivo através da extrusao de
termoplasticos requer um custo consideravel de energia, para o aquecimento
da composigao termoplastica até temperaturas tao elevadas como 300°C.

| Os processos conhecidos colocam restricoes relacionadas a
producao tanto na largura maxima da trama da folha de fecho adesivo como
na espessura minima da folha de fecho adesivo, e a companhia Velcro In-
dustrie B. V. por esse motivo desenvolveu processos de estiramento longitu-
dinal e/ou transversal, descritos no PCT WO 98/32349, para a produgao de
uma folha de fecho de adesao do tipo de pelicula mais larga e bastante del-
gada. Uma desvantagem com esse processo, além da grande quantidade de
recursos de custo elevado usados para a produgao, € que cada processo de
estiramento reduz de forma marcante o numero de dispositivos de encade-
amento por unidade de area.

A Patente U.S. 5.787.784 descreve um processo para a produ-
cao de pecas de fecho adesivo, pela moldagem por compressao de um ma-
terial termoplastico no formato de um grande numero de dispositivos de en-
cadeamento. Aquela publicagao também informa que as peg¢as de fecho
adesivo podem ser produzidas a partir de materiais termorrigidos.

O objetivo da presente invengcdo € o de proporcionar um novo
processo e um novo aparelho para a produgao de pegas de fecho adesivo,
em que esses novos processo e aparelho permitem que a taxa de producgao
seja aumentada ao mesmo tempo em que o custo de energia é reduzido.

A presente invengao € além disso destinada a permitir a provi-
sao de partes de fecho adesivo com uma maior resisténcia ao calor e tam-
bém de estruturas de pelicula com espessuras extremamente baixas, ao
mesmo tempo que proporcionam um grande numero de elementos que se
projetam ou dispositivos de encadeamento.

De forma bastante surpreendente, foi descoberto como possivel
ser alcangado um aumento consideravel na taxa de produgao, com a redu-
¢ao ao mesmo tempo dos custos de energia, pela modelagem, moidagem

por fundi¢gdo e/ou moldagem por compressao de uma formulagao engloban-
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do de preferéncia pré-polimeros acrilicos que possam ser reticuiados por
radiacao, e em seguida curando os mesmos por radiagao. Também € possi-
vel dispensar o uso de atmosfera inerte, se os pré-polimeros que possam
ser reticulados por radiagao forem escolhidos de forma adequada.

De forma excepcional sdo conseguidas altas taxas de polimeri-
zagao na cura por radiagdo de formulagdes, que englobem de forma especi-
fica pré-polimeros acrilicos, que possam ser reticulados por radiagdo, quanto
isso tem lugar por meio de radiagdo ultravioleta ou por feixe de elétrons.
Comparado com os processos de produgdo conhecidos para as pegas de
fecho de adesao feitas a partir de materiais termoplasticos, o processo da
invengdo pode dar um aumento de dez vezes, por unidade de tempo, no
comprimento das tramas tridimensionais produzidas.

Uma vez que a polimerizagdo por meio de reticulagao por radia-
¢do nao necessita de nenhum aquecimento da composi¢ao que pode ser
curada, como é necessario nos processos conhecidos, o processo da inven-
cao também economiza energia.

Outra vantagem da cura por radiagao é que a polimerizagao tem
lugar sem a liberagdo de produtos de clivagem. Ao invés disso, os pré-
polimeros que podem ser reticulados por radiagao, de modo especifico os
pré-polimeros acrilicos sdo submetidos a uma quase reticulagao quantitativa
um com o outro, e quando apropriado também com os solventes de reagéo,
que estejam presentes.

Com a utilizagao dos pré-polimeros que podem ser reticulados
por radiagdo, de forma especifica os pré-polimeros acrilicos, é possivel a
producao de pecas de fechamento adesivo resistentes ao calor que podem
mesmo ser usadas como partes de fechamento por adesao para rodas de
esmeril ou outras ferramentas, por exemplo. De forma especifica, os polime-
ros acrilicos de alta reticulagao preparados pela cura por radiagao das for-
mulagdes que englobam pré-polimeros bi- e ou trifuncionais e ou monéme-
ros possuem uma elevada resisténcia ao calor quando os mesmos promo-
vem a formagao de sitios reticulados. Esses polimeros que, ao contrario das

poliolefinas, poliamidas e poliésteres conhecidos podem ser usados mesmo
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em temperaturas acima de 300°C, sdo essencialmente polimeros termo rigi-
dos.

Também é possivel a preparagao de polimeros com proprieda-
des predominantemente termoplasticas através de uma selegcao adequada
de cada um dos pré-polimeros que podem ser reticulados por radiagao, e,
quando apropriado, mondmeros, pelo aumento da proporcao dos pré-poli-
meros mono funcionais, e quando apropriado de mondémeros.

As propriedades dos polimeros sao, por certo, também depen-
dentes do comprimento da cadeia e dos graus de reticulagdo dos pré-poli-
meros usados.

Os exemplos de pré-polimeros que podem ser reticulados por
radiagdo, de forma especifica os acrilicos, sdo os acrilatos de poliéster,
acrilatos de epoxi, acrilatos de poliéter, acrilatos de silicone e acrilatos de
uretano.

O uso de acrilatos de uretano é o de preferéncia, uma vez que
esses acrilatos podem ser reticulados por radiagdo sem uma atmosfera
inerte. Os acrilatos de uretano de preferéncia sao os acrilatos de uretano
alifaticos, mono- bi- ou trifuncionais, os grupos alifaticos contribuindo para a
flexibilidade do plastico. E de preferéncia a utilizagao de acrilatos de ureta-
no bifuncionais. Em principio também é possivel fazer uso de pelo menos
um acrilato de uretano aromatico de funcionalidade variada. A viscosidade
dos pré-polimeros usados deve, de preferéncia ser a partir de 3.000 até
60.000 mPa.s.

Outros pré-polimeros que podem ser reticulados por radiagao
podem além do mais ser usados na formulagao. O uso de uma atmosfera
inerte e/ou de um gas inerte também permite que sejam utilizados os se-
guintes pré-polimeros:-

1.  resinas de poliéster ou resinas de poliéster cloradas ou

2. utilizando um mecanismo de reticulagao catidnica

a) resinas epoxi cicloalifaticas, ou
b) combinagbes de epdxi/poliol

Quando forem utilizados pré-polimeros, que podem ser reticula-



10

15

20

25

30

dos por radiagao, de forma especifica os acrilicos, a viscosidade relativa-
mente elevada requer na maioria das vezes a diluigao da formulagao através
da adigao de diluentes reativos, de forma especifica mondémeros, para ser
alcangada uma viscosidade adequada. A dureza, grau de reticulagao e flexi-
bilidade do produto polimérico final, e da mesma forma a viscosidade da
formulagao de partida, pode ser ajustada através da sele¢gao adequada dos
mondémeros adicionados.

Durante a polimerizagao, os mondémeros sao incorporados no
interior da rede e por esse motivo quase nao existe liberagdo dos solventes
a partir dos polimeros.

Quando utilizando polimeros acrilicos, os diluentes reativos mo-
nomeéricos usados sao de preferéncia acrilatos de funcionalidade variada.

A adigao de acrilatos monofuncionais reduz a dureza, aumenta a
flexibilidade e da ao polimero propriedades de boa adesao. Os monémeros
monofuncionais também dao um encolhimento mais baixo durante a polime-
rizagdo. Em principio, pode ser feito uso de qualquer um dos acrilatos mo-
nofuncionais conhecidos. Os acrilatos monofuncionais sao de preferéncia
selecionados a partir do grupo que consiste em acrilato de butila, acrilato de
2-etilhexila, acrilato de hidroxietila, acrilato de hidroxipropila, acrilato de 4-hi-
droxibutila, acrilato de diglicol de etila, acrilato de isodecila e acrilato de 2-
etoxietila, sendo dada preferéncia especifica ao acrilato de etoxietila e ao
acrilato de isodecila.

A adicao de acrilatos bi- ou trifuncionais também ajusta as pro-
priedades desejadas, tais como dureza e flexibilidade. Os mondémeros bifun-
cionais de preferéncia usados sao o diacrilato de dietileno glicol, o diacrilato
de dipropileno glicol, o diacrilato de trietileno glicol, o acrilato de tripropileno
glicol, ou o diacrilato de 1,6-hexanodiol, sendo o diacrilato de 1,6-hexanodiol
o de preferéncia especifica.

Também é possivel, se desejado, o uso de acrilatos trifuncio-
nais, tais como o triacrilato de trimetilol propano ou o triacrilato de pentaeri-
tritol, ou mesmo acrilatos de funcionalidade mais elevada.

Também é possivel o uso de monémeros propoxilados, os quais
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sao menos irritantes para a pele.

Prefere-se a utilizagdo de uma mistura de mondémeros feita a
partir de acrilatos mono- e bifuncionais, de forma especifica uma mistura
feita a partir de acrilato de 2-etoxietila e diacrilato de 1,6 hexanodiol. A con-
centracao de cada um dos mondémeros adicionados a formulagdo depende
da viscosidade requerida da formulacao e das propriedades de dureza, flexi-
bilidade e ades&o desejada do polimero e as taxa e reagao etc.

Uma outra mistura que tem provado ser de sucesso é aquela
feita a partir de acrilatos de monémeros e bifuncionais, de forma especifica o
acrilato de etoxietila ou acrilato de isodecila, com o triacrilato de trimetilol
propano.

Uma outra vantagem da producao das pecgas de fecho por ade-
sao a partir de pré-polimeros e monémeros que possam ser reticulados por
radiagao é que as propriedades de adesao do plastico podem ser controla-
das através da selecao dos mondmeros usados, e que € possivel conseguir
um adesao suficiente do plastico a um substrato desejavel sem as etapas
adicionais de tratamento da superficie, por descarga de corona, chama de
gas ou fluoretagao, exigidas no caso dos termoplasticos conhecidos. Isso
significa que o processo da invengao economiza uma operagao.

Para ser conseguida uma polimerizagao suficiente com a utiliza-
cao de formulagbes que podem ser curadas por radiagao ultravioleta é ne-
cessaria a adicdo de um fotoiniciador para a formagao dos radicais livres
primarios que iniciam a reac¢ao de cadeia por ocasiao da excitagdo com a
radiagéo ultravioleta.

Em principio os fotoiniciadores usados podem ser qualquer uma
das moléculas conhecidas, que liberem radicais livres na ocasiao da absor-
cao de radiagao ultravioleta, por exemplo uma a-hidroxicetona, o-amino-
cetonas, dimetil cetais de benzila, 6xidos de bis benzoilfenilfosfina, metalo-
cenos e derivados dos mesmos.

Prefere-se especificamente a utilizacao de um fotoiniciador, que
compreenda 2-hidroxi-2-metil-1-fenilpropan-1-ona, por exemplo o Darocur
1173 de Ciba Geigy.
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Outros aditivos convencionais, tais como corantes, estabilizan-
tes, seqliestrantes de oxigénio, p6 de ferrita, podem, por certo ser adiciona-
dos a formulagao.

A viscosidade da formulagdo que pode ser reticulada por radia-
cao depende das condi¢des especificas de produgao, por exemplo, da pres-
sao de aperto entre os cilindros de moldagem. A viscosidade da formulagao
deve ser, de preferéncia a partir de 150 até 20.000 mPa.s, e é dada prefe-
réncia especifica a viscosidades a partir de 300 até 5.000 mPa.s.

A percentagem de pré-polimeros adicionada a formulagdo que
pode ser curada por radiagao depende da viscosidade necessaria da formu-
lacéo, das propriedades dos pré-polimeros e monémeros, e das proprieda-
des desejadas no material plastico a ser produzido. A proporcao de polime-
ros na formulagao € de um modo geral a partir de cerca de 60 até 95%, de
preferéncia de cerca de 80%.

Existem utilizagbes variadas para as pegas de fecho adesivo
produzidas de acordo com a invengao; o setor de fraldas para bebés e de
fraldas para incontinéncia urindria, partes de prender por adesao para a se-
gurar rodas de esmeril ou outras ferramentas, para prender grandes areas
de tapete, guarnicdes de parede, para capas de bancos ou unidades para
sentar, embalagem ou tramas para a exclusao de pestana de braguilha, ou
ainda para superficies auto limpantes.

A espessura da base do fecho adesivo e o numero de dispositi-
vos de encadeamento por cm’? depende do uso das partes de fecho por ade-
sao.

Além das partes de fecho por adesao, o processo da inveng¢ao
também pode produzir outras peliculas que englobam elementos que se
projetam ou nervuras em pelo menos um lado, por exemplo peliculas de
nervurinhas. Um lado das peliculas de nervurinhas tem um grande numero
de elementos que se projetam de um tipo que reduz a carga de cisalha-
mento pelo vento e/ou controla a separagao de camadas vizinhas. Depen-
dendo dos efeitos desejados a partir da estrutura da superficie, os elementos

que se projetam podem ser modelados como a pele de tubarao ou como
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uma flor de lotus, dando uma redugao na resisténcia ao avango 3/ou efeito
de auto limpeza. Az estruturas de superficie deste tipo estao descritas a
titulo de exemplo em "Biological Surfaces and their Technological Applica-
tion - Laboratory and Flight Experiments on Drag Reduction and Separation
Control" por D. W. Bechert, M. Bruse, W. Hage e R. Meyer em "Fluid Mech.
(1 997) Vol. 338, paginas 59 a 87, Cambridge University Press".

As peliculas de pequenas nervuras deste tipo sao produzidas da
mesma forma com a utilizacdo de formulagdes que englobam pré-polimeros
que podem ser reticulados por radiagdo, de forma especifica os pré-po-
limeros acrilicos, esses sendo moldados de modo similar entre um cilindro
de modelagem e um cilindro de apoio na forma apropriada, e em seguida
curados por radiagéo, o cilindro de moldagem tendo um grande numero de
entalhes complementares para a estrutura de pequenas nervuras. As peli-
culas de pequenas nervuras que podem ser produzidas a partir das formula-
¢Oes curdveis por radiacdo tém, do mesmo modo, uma alta taxa de produ-
cao e de modo excepcional uma elevada resisténcia ao calor. Os exemplos
de utilizagdes as peliculas de pequenas nervuras, sao para a redugao da
resisténcia ao avango em aeronaves ou estradas de ferro, ou em oleodutos,
para evitar a formagao de gelo em aeronaves ou como uma pelicula auto
limpante.

A invengao sera descrita a seguir a com a utilizagdo de exem-
plos.

Formulagbes curaveis através de radiagdo para a produgéo
de partes de fecho por adeséao.

A. Formulagbes que podem ser curadas por radiagdo ultravio-

leta

1. 77,7% em peso de Ebecryl 4835" da UCB Chemicals,

Drogenbos, Bélgica

9,7% em peso de IRR 184® (acrilato de etoxietila) da UCB
Chemicals

9,7% em peso de HDDA® (diacrilato de hexanodiol) da
UCB Chemicals
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2,9% em peso de Darocur 1173 ¥ (fotoiniciacor, 2-hiaréxi-
2-metil-1-fenilpropan-1-ona) da Ciba Geigy.

A viscosidade dessa formulagao é de cerca de 300 mPa.s.
77,7% em peso de Ebecryl 4835" da UCB Chemicals,
9,7% em peso de IRR 184 da UCB Chemicals

9,7% em peso de TMPTA® (triacrilato de trimetilpropano)
da UCB Chemicals

2,9% em peso de Darocur 1173 ¥ da Ciba Geigy como fo-
toiniciador.

9,7% em peso de acrilato de isodecila da UCB Chemicals
também pode ser usado nas especificagoes de mistura 1 e
2, no lugar de 9,7% em peso de IRR 184 da UCB Chemi-
cals.

Formulacdo que pode ser curada por feixe de elétrons

80% em peso de Ebecryl 4835 da UCB Chemicals,

10% em peso de IRR 184 da UCB Chemicals

10% em peso de HDDA (diacrilato de hexanodiol) da UCB
Chemicals

Sao usados 10% em peso de acrilato de isodecila no lugar
de 10% em peso de IRR 184 da UCB Chemicals, e/ou 10%
em peso de TMPTA® sao usados no lugar de 10% em
peso de HDDA.

O Ebecryl 4835 é declarado pelo fabricante como sendo
uma mistura de diacrilatos de uretano alifatico diluida com
10% de acrilato de tetraetileno glicol. A viscosidade & 25°C
é de cerca de 4.500 mPa.s. A massa molar é de cerca de
1.600 g/mol.

O IRR 184 é um acrilato de 2-(2-etoxietdxi) etila. A viscosi-
dade é declarada pelo fabricante como sendo a partir de
cerca de 2,5 até 9 mPa.s. a 25°C.

A viscosidade do HDDA é declarada pelo fabricante como
sendo de 10 mPa. S.
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(4) O Darocur 1173 é declarado pelo fabricante ccme tendo
faixas de absor¢ao que se sobrepGe na regido a partir de
240 até 400 nm.

(5) A viscosidade do triacrilato de trimetilpropano & declarada

pelo fabricante como sendo de 115 mPa.s.

Dois aparelhos para a produgao de pecas de fecho por adesao
estao descritas abaixo.

A Figura 1 mostra um aparelho para a produgdo de partes de
fecho por adesdo em um material de forro por cura com radiagao ultravioleta.

A Figura 2 mostra um aparelho para a produgao de partes de
fecho por adesao sem a adigao de material de forro por cura com radiagao
ultravioleta.

A Figura 3 é uma vista lateral de um detalhe de uma parte de
fecho adesivo 26 em um forro 13.

No aparelho mostrado na Figura 1, a formulagao 14 que engloba
pré-polimeros que podem ser reticulados por radiagao, de modo especifico
os acrilicos a serem polimerizados como nas especificagdes de mistura A1,
A2 ou A3 é aplicada na forma de uma pelicula 15 de espessura constante d
de a partir de 12 até 50 um, de preferéncia de 22 +/- 5 um, a um material de
forro 13, aplicado, por exemplo, por uma lamina raspadora "doctor" 10 ou
por um molde.

O material de forro 13 usado pode ser uma pelicula de plastico
feita, por exemplo, de Hostaphan, um nao tecido, um téxtil ou qualquer outro
material de forro adequado.

A pelicula 15 feita a partir da formulag@o a ser polimerizada so-
bre o material de forro 13 é em seguida alimentada para uma fenda 16 entre
um cilindro de moldagem e um cilindro de apoio 12. O cilindro de moldagem
11 tem um grande numero de entalhes radiais 17 que sao abertos em ambas
as extremidades. A formulagao viscosa € comprimida através da fenda 16
para dentro do molde de uma base de fecho adesivo 21 e nos entalhes
para o formato dos dispositivos de encadeamento 24 (ver também a Figu-

ra 3) que engloba as proeminéncias de encadeamento 22 e as pontas de
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encadeamento 23 e é em seguida irradiada por luz ultravioleta 19 ‘de um
comprimento de onda adequado. Os dispositivos de encadeamento podem
ter diversos formatos, por exemplo uma secgao transversal que podera ser
redonda, triangular, retangular, pentagonal ou hexagonal. As pontas de en-
cadeamento 23 também podem ter uma variedade de formatos, e podem
ter o formato de placa, formato de cogumelo, arcada ou em forma de gan-
cho, por exemplo. As modalidades correspondentes estdao descritas na
DE 198 28 856.5, que é uma publicagao subsequente.

A absorgao da luz ultravioleta faz com que o fotoiniciador sensi-
vel a radiagao ultravioleta libere os radicais livres que iniciam a polimeriza-
¢ao em cadeia de radical livre.

A velocidade da reagdo de polimerizagdo é excepcionalmente
elevada, e em uma fragao do tempo de cura convencional de pecas de fecho
por adesao 26 compostas pela base do fecho adesivo 21 e dos dispositivos
de encadeamento 24, sobre o material de forro 13, pode dessa forma ser
liberada do cilindro de moldagem 11 por meio do cilindro de retirada 20. A
partir de cerca de 20 até 30 metros das folhas de fecho adesivo podem ser
produzidas por minuto. Uma ver que as pressdes de aperto exigidas sao
mais baixas do que as dos processos conhecidos, o apareiho pode ter cilin-
dros mais largos 11, 12, 20 sem qualquer mudancga na precisao.

A pressao de aperto entre ao cilindros 11 e 12 e a irradiagao por
ultravioleta também conseguem uma ligacao firme entre o material de forro
13 e a base do fecho adesivo 21.

Para que os entalhes 17 providos no cilindro de moldagem 11
sejam completamente enchidos, um ligeiro excesso da formulagao é adicio-
nada, de modo que o banco 25 da composi¢cao que pode ser curada por ra-
diagao 14 sempre tenha bastante material de partida disponivel para suprir
os entalhes 17 no rolo de moldagem 11.

A direcao de giro do cilindro de apoio 12 e do cilindro 20 é
oposta aquela do cilindro de moldagem 11.

A fonte de radiagdo ultravioletal 19 usada pode ser uma fonte

de mercurio de pressao média. No entanto, também é possivel a utilizagao
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de outras fontes de radiagao ultravioleta. Dependendo da taixa na qual o
fotoiniciador absorve com a formagao de radical livre, a faixa de compri-
mento de onda usada para a irradiaga@o por luz ultravioleta é a partir de 180
ate 400 nm, que corresponde a partir de 3 até 6 eV.

O comprimento de onda da irradiagao depende do espectro de
emissao da fonte de radiagao ultravioleta usada, e da faixa na qual o fotoini-
ciador absorve.

O material de forro 13 usado deve, naturalmente, ser substanci-
almente resistente a radiagao por ultravioleta. Além disso, embora o material
de forro filtre e disperse a radiagéo ultravioleta, deve ser assegurado que,
dentro da camada a ser curada existe uma formacgao suficiente de radicais
livres primarios gerados de forma fotoquimica que iniciam a reagdao em ca-
deia.

O aparelho mostrado na figura 2, ao contrario do aparelho deta-
Ihado na figura 1, serve para a producao de partes de fecho adesivo sem a
adigao de qualquer material de forro. A formulagdao que pode ser reticulada
por radiagao 14 esta presente em um recipiente de armazenamento 31, e é
alimentada através de um molde 32 para a fenda 16 entre o cilindro de mol-
dagem 11 e o cilindro de apoio 23, havendo uma pequena quantidade de
excesso de alimentagao, como no aparelho descrita na Figura 1.

Devido a alta viscosidade da formulagao que pode ser reticulada
por radiagado, a moldagem da composigao viscosa realizada através da pres-
séo aplicada é retida até que a radiagdo tenha ocasionado uma cura subs-
tancialmente completa e as partes de fecho adesivo sejam liberadas a partir
do cilindro de moldagem 11 por meio de cilindro de retirada 20.

Se forem usados uretanos de acrilico como os pré-polimeros,
nao ha necessidade do trabalho ser executado em uma atmosfera inerte. Se
forem usados outros pré-polimeros que possam ser curados por radiagdo, a
reagdo deve ser executada em uma atmosfera inerte, com a finalidade de
evitar uma degradacgao prematura da cadeia ocasionada pelo oxigénio.

Em um aparelho para a produgdo de pegas de fecho adesivo

pela cura através de feixe de elétrons, no lugar da fonte de radiagao ultravio-
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leta 19 nos aparelhos descritas nas Figuras 1 e 2, uma das formulagbes B1
ou B2, por exemplo é usada como a composi¢do que pode ser reticulada por
radiagao.

A faixa de energia do feixe de elétron é de modo usual a partir
de 150 até 300 keV.

A producdo das pegas de fecho adesivo a partir de pré-poli-
meros que possam ser reticulados por radiagdo, de forma especifica de pré-
polimeros acrilicos, também pode ser realizada em outros aparelhos que
possam operar de forma continua ou em lotes e que englobem os dispositi-
vos para moldagem, moldagem por fundigdo e ou moldagem por compres-
sdo que englobem pré-polimeros que possam ser reticulados por radiagéao,
de forma especifica de pré-polimeros acrilicos, no formato de uma base de
fecho por adesao com dispositivos de encadeamento dispostos sobre a
mesma, e que envolvam uma fonte de radiagao ultravioleta ou uma fonte de

feixe de elétrons para a cura por radiagao.
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REIVINDICAGOES

1. Processo para a produgao de pecas de fecho adesivo, com
um grande numero de dispositivos de encadeamento (24), caracterizado
pelo fato de que uma formulagao que engloba pré-polimeros que possam ser
reticulados por radiagao, é moldada, moldada por fundigdo e/ou moldada por
compressao no formato de um grande numero de dispositivos de encadea-
mento (24) em conjunto com uma base de fecho adesivo (21), € que, em
seguida é curada por radiagao.

2. Processo de acordo com a reivindicagao 1, caracterizado pelo
fato de que o pré-polimero que pode ser reticulado por radiacao, de forma
especifica os pré-polimeros acrilicos, sao selecionados a partir do grupo que
consiste em acrilatos de poliéster, acrilatos de epdxi, acrilatos de poliéter,
acrilatos de silicone e acrilatos de uretano, sendo de preferéncia acrilatos de
uretano mono-, bi- ou trifuncionais alifaticos.

3. Processo de acordo com a reivindicagao 1 ou 2, caracterizado
pelo fato de que a formulagao engloba diluentes reativos, de preferéncia
mondmeros, sendo de preferéncia especifica acrilatos, os acrilatos sendo de
preferéncia acrilatos monofuncionais a partir do grupo que consiste em acri-
lato de butila, acrilato de 2-etil exila, acrilato de hidroxietila, acrilato de hidro-
xipropil, acrilato de 4-hidroxibutila, acrilato de diglicol de etila, acrilato de iso-
decila e acrilato de 2-etoxietila, e os acrilatos bi-funcionais que sejam do
grupo que consiste em diacrilato de dietileno glicol, diacrilato de dipropileno
glicol, diacrilato de trietileno glicol, diacrilato de tripropileno glicol e diacrilato
de 1,6-hexanodiol, e os acrilatos tri-funcionais que sejam do grupo que con-
siste em triacrilato de trimetilol propano e triacrilato de penta eritritol, e sendo
dada preferéncia especifica ao acrilato de 2-etoxietila, acrilato de isodecila,
diacrilato de 1,6-hexanodiol e triacrilato de trimetilol propano.

4. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagées de
1 a 3, caracterizado pelo fato de que a cura por radiagdo tem lugar por meio
de um feixe de elétrons.

5. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagoes de

1 a 3, caracterizado pelo fato de que a cura por radiagao tem lugar por meio
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de radiagao ultravioleta, e a formulagao, de preferéncia também engloba pe-
o menos um fotoiniciador.

6. Processo de acordo com a reivindicagéo 5, caracterizado pelo
fato de que o fotoiniciador é selecionado a partir do grupo que consiste em
a-hidroxicetonas, a-aminocetonas, cetais de dimetila de benzila, 6xidos de
bisbenzoil fenil fosfina, metalocenos, e derivados dos mesmos, e é, de prefe-
réncia 2-hidroxi-2-metil-1-fenilpropan-1-ona.

7. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagdes de
1 até 6, caracterizado pelo fato de que a moldagem, modelagem em fusao
ou moldagem por compressao tem lugar em uma fenda (16) entre um cilin-
dro de moldagem (11) e um cilindro de apoio (12), e que o cilindro de molda-
gem (11) tem um grande niumero de entalhes radiais (17), em que os dispo-
sitivos de encadeamento (24) ou os elementos que se projetam sao forma-
dos durante a passagem através da fenda (16).

8. Processo de acordo com a reivindicagao 7, caracterizado pelo
fato de que a viscosidade da formulagdo a 25°C é a partir de 150 até
20.000 mPa.s, de preferéncia a partir de 300 até 5.000 mPa.s.
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RESUMO
Patente de Invengio: "PROCESSO PARA A PRODUGAO DE PECAS DE
FECHO ADESIVO".

A invengéo refere-se a um processo para a produgdo de pecgas
de fecho adesivo com um grande numero de dispositivos de encadeamento
(24), em que uma formulagdo que engloba pré-polimeros que podem ser
curados por radiagdo € moldada, fundida e ou moldada por compressao no
formato de um grande numero de dispositivos de encadeamento (24) junto
com uma base para fecho de encadeamento (21), e em seguida curada por
radiagéo.

A invenc¢éo também refere-se a um aparelho para a produgéo de
fechos adesivos, na qual o aparelho engloba um dispositivo de alimentagao
(32, 10), para a formulagao (14) que engloba pré-polimeros que podem ser
reticulados por radiagdo, de preferéncia pré-polimeros acrilicos, e que en-
globa, pelo menos um cilindro de moldagem (11) e um cilindro de apoio (12)
e que o cilindro de moldagem (11) tem um grande numero de entalhes radi—
ais (17), e que ha uma fonte de radiagao ultravioleta (19), ou uma fonte de
feixe de elétrons para a cura por radiagdo da formulagdo moldada que pode

ser curada por radiagao.
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