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“ARTIGO ADESIVO QUE COMPREENDE UMA CAMADA DE ESPUMA ACRILICA”

A presente descrigéo refere-se a um artigo adesivo que compreende uma camada de

espuma acrilica € uma camada de adesivo sensivel a pressdo que compreende uma borracha
reticulada. A descri¢ao refere-se, ainda, a produgdo do artigo adesivo e uso do mesmo.

Adesivos e fitas sdo comumente usados para ligar dois substratos para formar um
compésito ligado. Fitas adesivas especificas incluem aquelas que tém uma camada de
espuma. Tais fitas ou artigos adesivos sao usados, por exemplo, na industria automotiva
onde podem ser empregados para unir varios componentes a estrutura de um automével ou
outro veiculo motorizado. Tipicamente, tais fitas ou artigos adesivos sdo usados para unir
pecas como emblemas, pegas plasticas e guarnigdes de borracha em portas.

Exemplos de fitas adesivas sdo apresentados, por exemplo, nos documentos WO
2008/070386, US 6.503.621 e US 4.415.615.

Embora uma grande gama de adesivos e fitas esteja disponivel, os avangos nos
requisitos de substratos e de finalidade continuam a conduzir & necessidade de novas
formulagdes de adesivos e fitas. Por exemplo, os desenvolvimentos em tintas e revestimentos
para pegas automotivas as quais as fitas adesivas devem ser coladas tém se mostrado
particularmente desafiadores. Tipicamente, esses revestimentos e tintas tém baixa energia de
superficie, exigindo o desenvolvimento de fitas adesivas especiais. Similarmente, existe uma
tendéncia continua no setor de transportes e, em particular, na industria automotiva para
reduzir ainda mais o peso de, por exemplo, automéveis para reduzir o consumo de
combustivel. Essa tendéncia estd levando ao uso e a aplicagdo de fitas adesivas onde nao
eram antes utilizadas, ou & aplicacdo de fitas em novas configuragdes que sdo mais
exigentes, por exemplo, em termos de tens&o-alongamento ao qual a fita adesiva pode estar
sujeita. Além das propriedades de desempenho, as normais ambientais e os custos de
processamento também influenciam os requisitos de formulagdes do produto.

Seria, dessa forma, desejavel encontrar artigos adesivos com uma ou mais
propriedades de desempenho aprimorado. Por exemplo, seria desejavel encontrar um
artigo adesivo com desempenho adesivo aprimorado em aderir a superficies de baixa
energia como, por exemplo, superficies de pintura e de revestimento de pegas
automotivas. Seria desejavel, ainda, encontrar artigos adesivos que possam ser
prontamente fabricados de maneira econémica e com boa relagdo custo/beneficio. Seria
desejavel, adicionalmente, encontrar artigos adesivos com boas propriedades ambientais.
Além disso, seriam desejaveis também artigos adesivos compativeis com os métodos de
manufatura existentes que empregam artigos adesivos.

Em um aspecto, a presente descricdo apresenta a um artigo adesivo que
compreende uma camada de espuma que tem um primeiro e um segundo lados principais

e uma camada de adesivo sensivel a pressao associada a pelo menos um dentre os lados
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principais da camada de espuma, sendo que a dita camada de adesivo sensivel a pressao

compreende uma borracha reticulada e a camada de espuma compreende um polimero
acrilico obtenivel pela polimerizagdo de uma composi¢cdo polimerizavel que compreende
um ou mais acrilatos de alquila com uma média de 3 a 14 atomos de carbono nos grupos
alquila, um ou mais monémeros polares e um ou mais mondémeros multifuncionais com
pelo menos dois grupos polimerizaveis de radical livre.

O termo “associado a”, conforme usado em conexao com a presente descrigao,
significa que a camada relevante é fornecida diretamente sobre a superficie ou
indiretamente através da regido intermedidria entre uma ou mais camadas como, por
exemplo, camadas de primer.

Descobriu-se que os artigos adesivos apresentam um desempenho adesivo que
varia de bom a excelente. Por exemplo, os artigos podem proporcionar bom ou excelente
desempenho adesivo em superficies de baixa energia, incluindo bom desempenho de
adesividade a 90° bem como desempenho sob testes de cisalhamento estatico e dindmico.

Em um outro aspecto da presente descrigdo, € apresentado um método de
fabricagdo do artigo adesivo que compreende:

(i) fabricar uma camada de espuma que tem um primeiro e um segundo lados
principais mediante (a) o fornecimento de uma composi¢ao polimerizavel que compreende
um ou mais acrilatos de alquila com uma meédia de 3 a 14 atomos de carbono nos grupos
alquila, um ou mais monémeros polares e um ou mais mondémeros multifuncionais com
pelo menos dois grupos polimerizaveis de radical livre, (b) a espumagdo da dita
composigao polimerizavel e (c) a polimerizagdo da dita composi¢do polimerizavel;

(i) aplicar uma composigdo adesiva sensivel a pressdo que compreende uma
borracha reticulavel em um ou ambos dos ditos um primeiro e um segundo lados principais da
dita camada de espuma de modo a formar uma camada de adesivo sensivel a pressio; e

(iii) reticular a dita borracha reticulavel.

Em ainda outro aspecto, a presente descrigdo apresenta um uso do artigo
adesivo que compreende colar o artigo adesivo em um substrato através da dita camada
de adesivo sensivel a presséo.

Modalidades especificas da presente descrigdo estdo resumidas da seguinte forma:

1. Artigo adesivo que compreende uma camada de espuma que tem um primeiro e
um segundo lados principais e uma camada de adesivo sensivel a pressao associada a pelo
menos um dentre os lados principais da camada de espuma, a dita camada de adesivo
sensivel a pressdo compreendendo uma borracha reticulada e sendo que a camada de
espuma compreende um polimero acrilico obtenivel pela polimerizagdo de uma composigao

polimerizavel que compreende um ou mais acrilatos de alquila com uma média de 3 a 14
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atomos de carbono nos grupos alquila, um ou mais monémeros polares e um ou mais

mondémeros multifuncionais com pelo menos grupos polimerizaveis de radical livre.

2. Artigo adesivo de acordo com a modalidade 1, sendo que a dita composi¢cdo
polimerizavel compreende 83 a 97%, em peso, dos ditos acrilatos de alquila, 3 a 16%, em peso,
dos ditos mondémeros polares e 0,01 a 1%, em peso, dos ditos monémeros multifuncionais.

3. Artigo adesivo de acordo com a modalidade 1 ou 2, sendo que a dita camada
de espuma compreende adicionalmente um agente tixotrépico.

4. Artigo adesivo de acordo com a modalidade 3, sendo que o dito agente
tixotrépico compreende silica pirolisada.

5. Artigo adesivo de acordo com qualquer uma das modalidades anteriores,
sendo que a dita camada de espuma compreende uma espuma espumada.

6. Artigo adesivo de acordo com qualquer uma das modalidades anteriores,
sendo que a dita camada de adesivo sensivel a pressdo compreende um componente
adesivo sensivel a pressao acrilico.

7. Artigo adesivo de acordo com a modalidade 6, sendo que o dito componente
adesivo sensivel a presséo acrilico compreende um polimero acrilico que tem unidades de
repeticdo derivadas de um ou mais acrilatos de alquila com 3 a 14 atomos de carbono no
grupo alquila e um ou mais monémeros polares.

8. Artigo adesivo de acordo com qualquer uma das modalidades anteriores,
sendo que os ditos mondémeros polares sdo selecionados a partir do grupo que consiste
em &cidos acrilicos, acido itacénico, acrilamidas, acrilonitrila, N-vinil pirrolidona, N-vinil
caprolactama e combinagdes dos mesmos.

9. Artigo adesivo de acordo com qualquer uma das modalidades anteriores,
sendo que a borracha reticulada compreende um copolimero de bloco reticulado que tem
um bloco borrachoso e um bloco vitreo.

10. Artigo adesivo de acordo com a modalidade 9, sendo que o dito bloco
borrachoso compreende um primeiro dieno conjugado polimerizado, um derivado
hidrogenado do mesmo, ou combinagées dos mesmos, e sendo que o dito bloco vitreo
compreende um mondmero aromatico monovinilico.

11. Artigo adesivo de acordo com a modalidade 9 ou 10, sendo que a dita
camada de adesivo sensivel & pressdo compreende de 30 a 50 partes, em peso, com
base no peso total da camada de adesivo sensivel a pressao, do dito copolimero de bloco
e de 0,1 a 10 partes, em peso, com base no peso total da camada de adesivo sensivel a
pressédo, do dito componente adesivo sensivel a pressao acrilico.

12 Artigo adesivo de acordo com a modalidade 9 ou 10, sendo que a dita camada
de adesivo sensivel a pressdo compreende de 10 a 20 partes, em peso, com base no

peso total da camada de adesivo sensivel a pressdo, do dito copolimero de bloco e de 40



10

15

20

25

30

35

a 60 partes, em peso, com base no peso total da camada de adesivo sensivel a presséo,

do dito componente adesivo sensivel a pressao acrilico.

13. Artigo adesivo de acordo com qualquer uma das modalidades anteriores,
sendo que tanto o primeiro como o segundo lados principais do dito artigo adesivo tém
associado a eles a dita camada de adesivo sensivel a pressao.

14. Artigo adesivo de acordo com qualquer uma das modalidades 1 a 12, sendo
que o dito artigo adesivo tem a dita camada de adesivo sensivel a pressdo associada ao
dito primeiro lado principal e sendo que o dito segundo lado principal ndo tem uma
camada adesiva associada a ele.

15. Artigo adesivo de acordo com qualquer uma das modalidades 1 a 12, sendo
que o dito artigo adesivo tem a dita camada de adesivo sensivel a pressdo associada ao
dito primeiro lado principal e sendo que o dito segundo lado principal tem uma camada
adesiva adicional associada a ele.

16. Artigo adesivo de acordo com a modalidade 13, sendo que a dita camada
adesiva adicional compreende um componente adesivo sensivel a pressdo ou um
componente adesivo ativavel por calor.

17. Artigo adesivo de acordo com qualquer uma das modalidades anteriores, sendo
que a espessura da dita camada de espuma situa-se entre 0,3 mm e 2 mm e sendo que o peso
por area da dita camada de adesivo sensivel & press&o situa-se entre 40 g/m” e 100 g/m°.

18. Método de fabricagdao de um artigo adesivo de acordo com qualquer uma das
modalidades 1 a 17 que compreende:

(i) fabricar uma camada de espuma que tem um primeiro e um segundo lados
principais mediante (a) o fornecimento de uma composi¢ao polimerizavel que compreende
um ou mais acrilatos de alquila com uma média de 3 a 14 atomos de carbono nos grupos
alquila, um ou mais mondémeros polares e um ou mais mondémeros multifuncionais com
pelo menos dois grupos polimerizaveis de radical livre, (b) a espumagdo da dita
composigdo polimerizavel e (c) a polimerizagao da dita composi¢do polimerizavel;

(i) aplicar uma composigdo adesiva sensivel a pressdo que compreende uma
borracha reticulavel em um ou ambos dos ditos um primeiro € um segundo lados principais da
dita camada de espuma de modo a formar uma camada de adesivo sensivel a pressdo; e

(iii) reticular a dita borracha reticulavel.

19. Método de acordo com a modalidade 18, sendo que a dita reticulagédo
compreende a exposi¢do da dita borracha reticulavel a uma radiagdo com feixe de elétrons.

20. Método de acordo com a modalidade 19, sendo que a dita composigao
adesiva sensivel a pressao é fornecida diretamente sobre a dita camada de espuma e
sendo que o dito feixe eletrénico é focalizado em ou na proximidade de uma interface
definida entre a dita camada de espuma e a dita composi¢ao adesiva sensivel a pressao.
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21. Método de acordo com qualquer uma das modalidades 18 a 20, sendo que a

dita composi¢ao polimerizavel compreende um iniciador fotossensivel a luz UV e sendo
que a dita composigdo polimerizavel &€ exposta a luz UV.

22. Método de acordo com qualquer uma das modalidades 18 a 21, sendo que a
dita espumacéo é executada antes ou simultaneamente a dita polimerizagao.

23. Método de acordo com qualquer uma das modalidades 18 a 22, sendo que a dita
espumagao é executada mediante a injecdo de um gas inerte na composi¢ao polimerizavel.

24. Uso de um artigo adesivo de acordo com qualquer uma das modalidades 1 a
17 que compreende colar o dito artigo adesivo em um substrato através da dita camada
de adesivo sensivel a pressao.

25. Uso de um artigo adesivo de acordo com a modalidade 24, sendo que o dito
substrato tem uma superficie com uma energia de superficie menor que 45 dinas/cm e
que o dito artigo adesivo € colado a dita superficie através da dita camada de adesivo
sensivel & pressao.

26. Uso de um artigo adesivo de acordo com qualquer uma das modalidades 24
ou 25, sendo que o dito artigo adesivo compreende uma camada adesiva adicional em um
lado principal oposto ao lado que compreende a camada de adesivo sensivel a pressao e
sendo que o dito artigo adesivo é colado a uma guarnicao de borracha através da dita
camada adesiva adicional.

Definicoes:

Na descricdo do presente pedido os seguintes termos sao definidos da seguinte
forma exceto onde indicado em contrario:

“Acrilico” é usado para identificar mondmeros e polimeros acrilicos bem como
metacrilicos.

“Mondémero monofuncional” significa um mondémero que tem apenas um grupo
polimerizavel.

“Monémero multifuncional” significa um mondémero com dois ou mais grupos
polimerizaveis.

Quaisquer intervalos identificados no presente pedido devem ser entendidos como
incluindo os valores das extiremidades a menos que expressamente especificado de outro modo.

O termo “adesivo sensivel a pressdo” & usado para indicar materiais

(por exemplo, elastbmeros) que sao inerentemente pegajosos ou cuja
pegajosidade tenha sido acentuada com a adigdo de resinas acentuadoras de
pegajosidade. Adesivos sensiveis a pressdo de acordo com a presente descrigdo incluem
aqueles que podem ser identificados por qualquer um dos métodos conhecidos para
identificar adesivos sensiveis a pressdo e incluem, especificamente, aqueles que podem

ser identificados por um ou mais dos métodos a seguir. De acordo com um primeiro
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método, adesivos sensiveis a pressdo podem ser definidos pelos critérios de Dahlquist

descritos em Handbook of Pressure Sensitive Adhesive Technology, D. Satas, 2a. ed.,
pagina 172 (1989) sob temperaturas de uso. Esse critério define como um bom adesivo
sensivel a pressdo aquele que tem uma complacéncia em fluéncia a 1 segundo maior que
0,0001 m Pa (1 x 10 cm?/dina). Alternativamente, como o médulo &, a uma primeira
aproximagdo, o inverso da complacéncia, os adesivos sensiveis a pressdo podem ser
definidos como adesivos que tém um médulo menor que 100 kPa (1 x 10° dinas/cm?).

Outro método para identificar um adesivo sensivel a pressdo é que o adesivo é
agressiva e permanentemente pegajoso a temperatura ambiente e adere-se firmemente a
uma variedade de superficies distintas através de mero contato sem a necessidade de
aplicar uma pressao manual com os dedos ou a mao, conforme descrito em “Glossary of
Terms Used in the Pressure Sensitive Tape Industry” fornecido pelo Pressure Sensitive
Tape Council, agosto de 1985.

Um outro método adequado para identificar um adesivo sensivel a pressdao é que o
mesmo tem, de preferéncia, um mddulo de armazenamento a temperatura ambiente na area
definida pelos seguintes pontos representados em um grafico do médulo em fungédo da
frequéncia a 25°C: uma faixa de médulos de aproximadamente 20 kPa a 40 kPa (2 x 10° a 4 x
10° dinas/cm?®) a uma frequéncia de aproximadamente 0,1 radiano/segundo (0,017 Hz), e uma
faixa de modulos de aproximadamente 200 kPa a 800 kPa (2 x 10° a 8 x 10° dinas/cm?) a uma
frequéncia de aproximadamente 100 radianos/segundo (17 Hz) (por exemplo, consulte a Figura
8-16 na p. 173 Handbook of Pressure Sensitive Adhesive Technology, D. Satas, 2a. ed., (1989)).

A seguir, a invengao sera descrita em mais detalhes com referéncia as
modalidades especificas, todavia sem a intengao de limitar a invencgao.

O artigo adesivo compreende uma camada de espuma que tem um polimero
acrilico obtenivel pela polimerizacdo de uma composigado polimerizavel que compreende
um ou mais acrilatos de alquila com uma média de 3 a 14 atomos de carbono no grupo
alquila, um ou mais monémeros polares e um ou mais monémeros multifuncionais com
pelo menos dois grupos polimerizaveis de radical livre.

O um ou mais acrilatos de alquila da composigdo polimerizavel sdo tipicamente
mondmeros monofuncionais e incluem, especificamente, éster de acido acrilico de um alcool
ndo-tercidrio no qual o grupo alquila contém pelo menos cerca de 3 atomos de carbono (em
média), e, de preferéncia, cerca de 4 a cerca de 14 atomos de carbono (em média).
Tipicamente, os homopolimeros de tais monémeros tém uma Tg que ndo é maior que cerca
de 0°C. Exemplos de classes de ésteres de acido acrilico adequados incluem, mas nao se
limitam a, acrilato de 2-metil butila, acrilato de 2-etil hexila, acrilato de isooctila, acrilato de
laurila, acrilato de n-decila, acrilato de 4-metil-2-pentila, acrilato de isoamila, acrilato de sec-

butila, e acrilato de isononila. Os ésteres de acido acrilico preferenciais que podem ser usados
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incluem, mas nao se limitam a, acrilato de 2-etil hexila, acrilato de isooctila, acrilato de laurila,

e acrilato de 2-metil butila. Podem ser empregadas varias combinagdes de tais monémeros.
Por exemplo, uma combinagéo de dois ou mais acrilatos de alquila pode ser usada como uma
combinacgéo de acrilato de 2-etil hexila e acrilato de isooctila.

A composi¢do polimerizavel inclui, ainda, um ou mais mondémeros polares,
tipicamente mondmeros polares monofuncionais. Exemplos dos mesmos incluem,
especificamente, monémeros acidos como monémeros de acido carboxilico bem como varias
acrilamidas. Exemplos especificos de mondémeros polares incluem acido acrilico, acido
metacrilico, acido itaconico, acido maléico, acido fumarico, acrilato ou metacrilato de 2-hidroxi
etila, N-vinil pirrolidona, N-vinil caprolactama, acrilamida, metacrilamida, acrilamidas N-
substituidas e N,N-dissubstituidas como N-etil acrilamida, N-hidroxi etil acrilamida, N,N-dimetil
acrilamida, N,N-dietil acrilamida, e N-etil,N-diidréxi etil acrilamida, acrilonitrila, metacrilonitrilo e
anidrido maléico. Monémeros polares preferencial incluem, mas ndo se limitam a, acido
acrilico, acido itaconico, N,N-dimetil acrilamida, acrilamida, N-vinil pirrolidona e N-vinil
caprolactama. Podem ser empregadas varias combinagao de tais mondémeros polares e em
uma modalidade em particular é contemplada uma combinagao de dois ou mais monémeros
polares como, por exemplo, uma combinac¢ao de acido acrilico e acido itaconico.

A composigao polimerizavel da qual o polimero acrilico da camada de espuma
pode ser produzido inclui, ainda, um ou mais monémeros multifuncionais que tém dois ou
mais grupos etilenicamente insaturados. Exemplos de monémeros multifuncionais
incluem, especificamente, mondmeros de acrilico multifuncionais, mas outros monémeros
multifuncionais como butadieno e triazinas substituidas como compostos do tipo vinil-
halometil-s-triazina como, por exemplo, 2,4-bis(triclorometil)-6-p-metoxi estiril-s-triazina.
Sao preferenciais mondémeros poliacrilicos funcionais como, por exemplo, tetraacrilato de
pentaeritritol, diacrilato de tripropileno glicol, diacrilato de 1,12-dodecanodiol. Exemplos
preferenciais especificos de monémeros de acrilico multifuncionais incluem diacrilato de
1,2-etileno glicol, diacrilato de hexano diol e triacrilato de trimetilol propano.

O polimero acrilico da camada de espuma é tipicamente obtenivel a partir de uma
composig¢ao polimerizavel que tem uma grande quantidade de o um ou mais acrilatos de
alquila, por exemplo, pelo menos 84%, em peso (com base no peso total de monémeros
na composig¢do). Uma faixa tipica varia de 84 a 97%, em peso, ou de 88 a 94%, em peso.
A quantidade de mondémero ou monémeros multifuncionais na composigao polimerizavel
é, tipicamente, pelo menos 0,01%, em peso, e pode variar, por exemplo, de 0,01%, em
peso, a 1% ou menos, em peso, do peso total dos mondémeros na composigdo ou, por
exemplo, de 0,1 a 0,5%, em peso. O monémero ou monémeros polares estdo tipicamente
presentes em uma quantidade de pelo menos 3%, em peso, do peso total de monémeros

na composi¢do, sendo uma faixa exemplificadora de 3 a 16% ou de 5 a 12%, em peso.
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A composicdo polimerizavel pode conter outros componentes incluindo,

especificamente, um agente tixotrépico. Exemplos de agentes tixotrépicos incluem silica
pirolisada. A composigdo polimerizavel pode conter, também, microesfera como, por exemplo,
bolhas ocas de vidro ou microesferas poliméricas. Além disso, pode ser desejavel incluir um
tensoativo na composi¢do polimerizavel. Podem ser adicionados, também, acentuadores de
pegajosidade, em particular acentuadores de pegajosidade adequados para uso com adesivos
acrilicos. Exemplos dos mesmos incluem, especificamente, ésteres de rosina, resinas
aromaticas, resinas alifaticas, terpenos e resinas parcialmente hidrogenadas e hidrogenadas.

A composi¢ao polimerizavel tipicamente inclui, também, um iniciador para iniciar uma
polimerizagdo via radical livre que inclui, também, fotoiniciadores térmicos. Fotoiniciadores sé@o
preferenciais para uso em conexdao com esta descricdo. Exemplos de iniciadores podem ser
encontrados nas patentes U.S. numeros 4.181.752 (Martens et al.), 4.833.179 (Young et al.),
5.804.610 (Hamer et al.), 5.382.451 (Johnson et al.), 4.619.979 (Kotnour et al.), 4.843.134
(Kotnour et al.), e 5.637.646 (Ellis). Um exemplo particular inclui 2,2 dimetdxi-2-fenilacetofenona.

A camada de espuma do artigo adesivo tem, tipicamente, uma espessura de pelo
menos 0,3 mm, por exemplo, pelo menos 0,5 mm. Uma faixa tipica de espessura da
camada de espuma é de 0,3mm a 2 mm, por exemplo, de 0,5 mm a 1,5 mm, ou de
0,7 mm a 1,2 mm. A camada de espuma tem, tipicamente, uma estrutura de membrana
celular que pode ter 15 a 85% de espacgos vazios.

A camada de espuma é tipicamente obtida e produzida de acordo com os
métodos descritos na patente U.S. n°® 4.415.615. O processo compreende, tipicamente, a
espumacdo da composigao polimerizavel, a aplicagdo como revestimento da espumagao
em um substrato como, por exemplo, uma fita protetora removivel, € a polimeriza¢do da
composi¢ao polimerizavel.

A espumagdo é convenientemente obtida mediante a inje¢do de um gas na
composig¢ao polimerizavel. Gases de espumacéao uteis sdo, tipicamente, gases inertes e
incluem gas nitrogénio ou diéxido de carbono. Em uma modalidade especifica, os
mondmeros da composi¢ao polimerizavel podem ser parcialmente polimerizados antes da
espumacgao para atingirem uma viscosidade desejavel na etapa de espumagao.
Viscosidades uteis para espumar uma composi¢gado situam-se, tipicamente, entre 1.000 e
40.0000 cps. A viscosidade ¢é tipicamente selecionada de modo a atingir uma
uniformidade de células desejada. Por exemplo, acima de 5000 cps, obtém-se,
tipicamente, uma uniformidade de células mais alta.

Adicionalmente e alternativamente ao uso da pré-polimeriza¢do para atingir uma
viscosidade desejada, pode ser usado um agente tixotrépico como silica pirolisada. Nesse

caso, a polimerizagao pode ser executada em uma etapa.
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A polimerizagdo da composigé@o polimerizavel pode ser executada por ativagédo de
calor, mas &, de preferéncia, fotoiniciada e, portanto, a composi¢dao polimerizavel contera,
tipicamente, um fotoiniciador. Tipicamente, fotoiniciagdo é executada por irradiagdo UV e
para isso ¢ utilizado um iniciador de UV. Se a polimerizagao for executada em duas etapas
(no caso da pré-polimerizagéo para se obter uma viscosidade adequada conforme descrito
acima), a quantidade de fotoiniciador inicialmente usada pode ser suficiente para permitir a
iniciacdo de polimerizagdo adicional. Tipicamente, entretanto, uma adigdo extra de
fotoiniciador pode ser desejada para iniciar a polimerizagao adicional apés a espumagao.

Quando a polimerizagdo precisar ser feita por radiagdo ultravioleta, o revestimento
polimerizavel é, de preferéncia, protegido do ar por uma camada de fiime plastico que é
relativamente transparente a radiagdo ultravioleta e tem uma superficie de baixa adesdo. Um
filme de tereftalato de polietileno biaxialmente orientado que é cerca de 75% transparente a
radiagao ultravioleta € muito util. Se o substrato subjacente tiver, também, uma superficie de
baixa adesdo, tanto o substrato como o filme plastico transparente poderdo ser removidos
para que a membrana adesiva celular possa ser usada para montar objetos. Para tal uso, a
membrana celular pode ser reforgada por uma manta de tipo tecido para evitar que se torne
distorcida se for removida do substrato e da camada transparente antes de ser aplicada.

Se, em vez de cobrir o revestimento polimerizavel, a polimerizagado for executada
em uma atmosfera inerte, o conteudo permitido de oxigénio na atmosfera inerte podera ser
aumentado misturando-se na composigédo polimerizavel um composto de estanho oxidavel
conforme apresentado na patente U.S. n° 4.303.485 (Levens), que também ensina que,
usando-se essa técnica, revestimentos espessos podem ser polimerizados em ar.

Independentemente do processo de criagdo da estrutura celular da membrana
adesiva, é preferencial incluir um tensoativo na composigao, de preferéncia um silicone ou
um fluoroquimico reconhecidamente util para a formagdo de espuma em liquidos
organicos com baixa tensdo superficial. Dessa forma, podem ser produzidas espumas
com membranas adesivas celulares de boa uniformidade, sendo que as células t€ém um
diametro médio na fixa de 0,05 a 0,3 mm. Tipicamente, 90% das células da membrana
adesiva variam em tamanho em n&o mais que 2:1, mas algumas membranas adesivas
foram caracterizadas por variagées significativas no tamanho da célula.

Em um ou ambos os lados principais opostos da camada de espuma é fornecida
uma camada de adesivo sensivel a pressdo (também chamada de camada de
revestimento) que compreende uma borracha reticulada. A borracha reticulada pode ser
obtida a partir de reticulagao, tipicamente através de feixe eletrénico, de um copolimero
de bloco reticulavel que tem um bloco borrachoso e um bloco vitreo. Em geral, um bloco
borrachoso tem uma temperatura de transigdo vitrea (Tg) menor que a temperatura

ambiente. Em algumas modalidades, a Tg do bloco borrachoso € menor que cerca de



10

15

20

25

30

35

10

0°C, ou mesmo menor que cerca de -10°C. Em algumas modalidades, a Tg do bloco
borrachoso & menor que cerca de -40°C, ou mesmo menor que cerca de -60°C.

Em geral, um bloco vitreo tem uma Tg maior que a temperatura ambiente. Em
algumas modalidades, a Tg do bloco vitreo é de pelo menos cerca de 40°C, pelo menos
cerca de 60°C, pelo menos cerca de 80°C, ou mesmo pelo menos cerca de 100°C.

Um copolimero de bloco adequado inclui um ou mais blocos borrachosos, R, e
um ou mais blocos vitreos, G. Em algumas modalidades, o copolimero de bloco
compreende pelo menos trés blocos vitreos. Em algumas modalidades, o copolimero de
bloco compreende entre trés e cinco blocos vitreos, inclusive. Em algumas modalidades,
o copolimero de bloco compreende quatro blocos vitreos.

Em algumas modalidades, o copolimero de bloco € um copolimero de bloco de
multiplos bragos com a seguinte formula geral Q,-Y, em que Q representa um brago do
copolimero de bloco de multiplos bragos; n representa o nimero de bragos e € um
numero inteiro de pelo menos 3; e Y é o residuo de um agente de acoplamento
multifuncional. Cada brago, Q, independentemente, tem a férmula R-G, sendo que G
representa um bloco vitreo; e R representa o bloco borrachoso.

Em algumas modalidades, o bloco borrachoso compreende um dieno conjugado
polimerizado, um hidrogenado derivado de um dieno conjugado polimerizado, ou combinagdes
dos mesmos. Em algumas modalidades, os dienos conjugados compreendem de 4 a 12 atomos
de carbono. Dienos conjugados exemplificadores incluem butadieno, isopreno, etil butadieno,
fenil butadieno, piperileno, pentadieno, hexadieno, etilhexadieno, e dimetil butadieno. O dieno
conjugado polimerizado pode ser usado individualmente ou como copolimeros um com o outro.
Em algumas modalidades, o dieno conjugado é selecionado do grupo que consiste em
copolimeros de isopreno, butadieno, etileno butadieno, e combinagées dos mesmos.

Em algumas modalidades, pelo menos um bloco vitreo compreende um mondémero
monovinilico aromatico polimerizado. Em algumas modalidades, ambos os blocos vitreos do
copolimero tribloco compreendem um mondmero monovinilico aromatico polimerizado. Em
algumas modalidades, os mondmeros monovinilicos aromaticos compreendem de 8 a 18
atomos de carbono. Mondmeros monovinil aromaticos exemplificadores incluem estireno,
vinilpiridina, vinil tolueno, alfa-metil estireno, metil estireno, dimetil estireno, etil estireno, dietil
estireno, t-butil estireno, di-n-butil estireno, isopropil estireno, outros alquilados-estirenos,
estirenos andlogos, e estirenos homédlogos. Em algumas modalidades, o mondémero
monovinilico aromatico & selecionado do grupo que consiste em estireno, monémeros ou
misturas de monémeros compativeis com estireno, e combinagées dos mesmos. |

Para uso na presente invengdo, o termo “monémeros compativeis com estireno ou
blendas de monémeros” refere-se a um monémero ou blenda de monémeros que podem

ser polimerizados ou copolimerizados, que s&o de preferéncia associados ao poliestireno ou
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aos blocos de extremidade de poliestireno de um copolimero de bloco. A compatibilidade

pode surgir da real copolimerizagdo com estireno monomérico; solubilidade do monémero

compativel ou blenda, ou monédmero polimerizado ou blenda na fase de poliestireno durante

o processo de termofusdo ou solvente; ou associagdo do mondmero ou blenda com
5 predominancia da fase rica em estireno em repouso apds o processamento.

Na férmula geral de alguns copolimeros de bloco de multiplos bragos da presente
descrigcdo, Q,-Y, n representa o numero de bragos e € um nimero inteiro de pelo menos
3, isto é, o copolimero de bloco de multiplos bragos € um copolimero de bloco estrela. Em
algumas modalidades, n varia de 3 a 10. Em algumas modalidades, n varia de 3 a 5. Em

10 algumas modalidades, n é 4. Em algumas modalidades, n € igual a 6 ou mais.

Em algumas modalidades, o primeiro copolimero de bloco € um copolimero de
bloco polimodal. Para uso na presente invengdo, o termo “polimodal’ significa que o
copolimero compreende blocos vitreos que tém pelo menos dois pesos moleculares
diferentes. Esse copolimero de bloco pode, também, ser caracterizado como tendo pelo

15  menos um bloco vitreo de “alto” peso molecular, e pelo menos um bloco vitreo de “baixo”
peso molecular, sendo que o termo alto e baixo sao usados em relagdo um ao outro. Em
algumas modalidades a razéo entre o peso molecular numérico médio do bloco vitreo de
alto peso molecular, (Mn)y, em relagdo ao peso molecular numérico médio do bloco vitreo
de baixo peso molecular,(Mn)., é de pelo menos cerca de 1,25.

20 Em algumas modalidades, (Mn)y varia de cerca de 5.000 a cerca de 50.000 g/mol.
Em algumas modalidades, (Mn)y € de pelo menos cerca de 8.000, e em algumas
modalidades, pelo menos cerca de 10.000. Em algumas modalidades, (Mn)4 ndo € maior que
cerca de 35.000 g/mol. Em algumas modalidades, (Mn), varia de cerca de 1.000 a cerca de
10.000 g/mol. Em algumas modalidades, (Mn)_. é de pelo menos cerca de 2.000, e, em

25 algumas modalidades, pelo menos cerca de 4.000. Em algumas modalidades, (Mn). € menor
que cerca de 9.000 g/mol, e, em algumas modalidades, menor que cerca de 8.000 g/mol.

Em algumas modalidades, o primeiro copolimero de bloco € um copolimero de
bloco assimétrico. Para uso na presente invengao, o termo “assimétrico” significa que os
bragos do copolimero de bloco ndo sao todos idénticos. Em geral, um copolimero de bloco

30 polimodal € um copolimero de bloco assimétrico (isto €, um copolimero de bloco assimétrico
polimodal), uma vez que nem todos os bragos do copolimero de bloco polimodal séao
idénticos em virtude dos pesos moleculares dos blocos vitreos ndo serem todos iguais. Em
algumas modalidades, os copolimeros de bloco da presente descrigdo sdo copolimeros de

) bloco assimétricos, polimodais. Os métodos de preparo de copolimeros de bloco polimodal,

35 assimétricos sdo descritos, por exemplo, na patente US n° 5.296.547.
Em geral, o agente de acoplamento mulitifuncional pode ser qualquer agente de

acoplamento polialquenila ou outro material conhecido como tendo grupos funcionais que
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podem reagir com carbénions do polimero vivo para formar polimeros ligados. O agente de
acoplamento polialquenila pode ser alifatico, aromatico, ou heterociclico. Agentes de
acoplamento polialquenila alifatico exemplificadores incluem acetilenos polivinila e
polialquila, diacetilenos, fosfatos, fosfitos, e dimetacrilatos (por exemplo, etileno
dimetacrilato). Agentes de acoplamento polialquenila aromaticos exemplificadores incluem
polivinila benzeno, polivinila tolueno, polivinila xileno, polivinila antraceno, polivinila
naftaleno, e divinildureno. Grupos polivinila exemplificadores incluem grupos divinila, trivinil,
e tetravinil. Em algumas modalidades, pode ser usado divinil benzeno (DVB), e pode incluir
o- divinil benzeno, m-divinil benzeno, p-divinil benzeno, e misturas dos mesmos. Os agentes
de acoplamento polialquenila heterociclicos incluem divinila piridina, e divinila tiofeno. Outros
agentes de acoplamento multifuncional exemplificadores incluem haletos de silicio,
poliepdxidos, poliisocianatos, policetonas, polianhidridos, e ésteres de acido dicarboxilico.

Adicionalmente, ainda, a borracha reticulada da camada de adesivo sensivel a pressao
pode ser obtida a partir da reticulagdo de um copolimero de bloco linear com a seguinte formula

R- (G)m
sendo que R representa um bloco borrachoso, G representa um bloco vitreo, e m, o
numero de blocos vitreos, € 1 ou 2. Em algumas modalidades, m € um, e o copolimero de
bloco linear é um coplolimero dibloco que compreende um bloco borrachoso e um bloco
vitreo. Em algumas modalidades, m é dois, e o copolimero de bloco linear compreende
dois blocos de extremidade vitrea e um bloco central borrachoso, isto &, o copolimero de
bloco linear € um copolimero tribloco.

Em algumas modalidades, o bloco borrachoso do copolimero de bloco linear
compreende um dieno conjugado polimerizado, um derivado hidrogenado do mesmo, ou
combinagdes dos mesmos. Em algumas modalidades, os dienos conjugados compreendem de
4 a 12 atomos de carbono. Dienos conjugados exemplificadores uteis ao segundo copolimero de
bloco incluem qualquer dos dienos conjugados exemplificadores descritos acima.

Em algumas modalidades, pelo menos um bloco vitreo, e em algumas modalidades,
cada bloco vitreo do copolimero de bloco linear compreende um monémero aromatico
monovinilico polimerizado. Em algumas modalidades, os monémeros monovinilicos
aromaticos compreendem de 8 a 18 atomos de carbono. MonOmeros aromaticos
monovinilicos polimerizados exemplificadores uteis ao segundo copolimero de bloco incluem
quaisquer mondmeros aromaticos monovinilicos polimerizados, conforme descrito acima.

Em uma modalidade especifica, é utilizada uma mistura do copolimero de bloco linear
e do copolimero de bloco de multiplos bragos supracitado e descrito acima para obter a
borracha reticulada da camada de adesivo sensivel a pressdo. Em algumas modalidades, a
razdo entre os copolimeros de bloco de multiplos bragos e os copolimeros de bloco linear

varia de 1,5:1 a 9:1. Em algumas modalidades, a razdo entre os copolimeros de bloco de
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multiplos bragos e os copolimero de bloco linear é de pelo menos 1,85:1, ou mesmo de pelo
menos 3:1. Em algumas modalidades, a razdo entre os copolimeros de bloco de multiplos
bragos e os copolimeros de bloco linear € ndo maior que 5,7:1, ou mesmo nao maior que 4:1.

Em uma modalidade especifica, a camada de adesivo sensivel a pressao inclui,
ainda, um ou mais acentuadores de pegajosidade e opcionalmente um ou mais
plastificantes. Em geral, um acentuador de pegajosidade é selecionado para ser compativel
com um bloco borrachoso de um copolimero de bloco que pode ser usado para produzir a
borracha reticulada. Para uso na presente invengdo, o acentuador de pegajosidade é
“compativel” com um bloco se for miscivel com aquele bloco. Em geral, a miscibilidade do
acentuador de pegajosidade com um bloco pode ser determinada pela medi¢ao do efeito do
acentuador de pegajosidade sobre a Tg daquele bloco. Se um acentuador de pegajosidade
€ miscivel com um bloco, ele ira alterar (por exemplo, aumentar) a Tg daquele bloco.

Um acentuador de pegajosidade € “primariamente compativel” com um bloco se
for pelo menos miscivel com aquele bloco, embora possa ser também miscivel com outro
bloco. Por exemplo, um acentuador de pegajosidade que é primariamente compativel com
um bloco borrachoso sera miscivel com o bloco borrachoso, mas pode, também, ser
miscivel com um bloco vitreo.

Em geral, resinas que tém parametros de solubilidade relativamente baixo tendem
a associar-se ao bloco borrachoso; Entretanto, sua solubilidade no bloco vitreo tendea
aumentar a medida que o peso molecular ou ponto de amolecimento dessas resinas séo
diminuidos. Acentuadores de pegajosidade que sdo originariamente compativeis com 0s
blocos borrachosos incluem terpenos poliméricos, terpenos hetero-funcionais, resinas
cumarona-indeno, ésteres de acidos rosina, ésteres de acidos rosina desproporcionados,
acidos rosinas hidrogenados, resinas alifaticas C5, resinas aromaticas hidrogenadas C9,
resinas alifaticas/aromaticas C5/C9, resinas diciclopentadienas, resinas de hidrocarboneto
hidrogenado resultante de C5/C9 e precursores de diciclopentadieno, resinas de monémero
de estireno hidrogenado, € misturas dos mesmos.

Em modalidades especificas, € usado um primeiro acentuador de pegajosidade com
alta temperatura de transigdo vitrea (Tg) de pelo menos 60 graus Celsius (°C). Para uso na
presente invengdo, os termos “acentuador de pegajosidade de alta temperatura de transigéo
vitrea” e “acentuador de pegajosidade de alta Tg” referem-se ao acentuador de pegajosidade
que tem uma temperatura de transi¢éo vitrea de pelo menos 60°C. Em algumas modalidades,
o primeiro acentuador de pegajosidade de alta Tg tem uma Tg de pelo menos 65°C, ou
mesmo pelo menos 70°C. Em algumas modalidades, o primeiro acentuador de pegajosidade
de alta Tg tem um ponto de amolecimento de pelo menos cerca de 115 graus Celsius, e, em
algumas modalidades, de pelo menos cerca de 120 graus Celsius.
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Em algumas modalidades, as composi¢gdes adesivas de copolimero de bloco
incluem um segundo acentuador de pegajosidade com alta Tg que é basicamente
compativél com o(s) bloco(s) vitreo(s) do copolimero de bloco de miiltiplos bragos e,
opcionalmente, com o(s) bloco(s) vitreo(s) do copolimero de bloco linear. Em geral, o
acentuador de pegajosidade que é originariamente compativel com um bloco vitreo é
miscivel com o bloco vitreo e pode ser miscivel com um bloco borrachoso.

Em geral, resinas que tem parédmetros de solubilidade relativamente altos tendem a
associar-se aos blocos vitreos; Entretanto, sua solubilidade nos blocos borrachosos tende a
aumentar a medida que o peso molecular ou ponto de amolecimento dessas resinas sédo
diminuidos. Acentuadores de pegajosidade exemplificadores originariamente compativeis
com o bloco vitreo incluem resinas cumarona-indeno, acidos rosina, ésteres de acidos
rosina, ésteres de acido rosina desproporcionados, aromaticos C9, alfa-metil estireno,
hidrocarbonetos alifaticos modificados por aromaticos C9/C5, e misturas dos mesmos.

Em algumas modalidades, a camada de adesivo sensivel a pressdao compreende
adicionalmente pelo menos um componente selecionado do grupo que consiste em um
acentuador de pegajosidade de baixa Tg, um plastificante, e combinagdes dos mesmos.
Para uso na presente invengdo, o termo “acentuador de pegajosidade de baixa
temperatura de transigdo vitrea” refere-se ao acentuador de pegajosidade que tem uma
temperatura de transigdo vitrea de menos que 60°C. Acentuadores de pegajosidade de
baixa Tg exemplificadores incluem os polibutenos.

Em geral, um plastificante € compativel com um ou mais blocos do copolimero de
bloco linear, e/ou um ou mais blocos de copolimero de bloco de multiplos bragos. Em
geral, um plastificante que é compativel com um bloco sera miscivel com aquele bloco e
diminuira a Tg daquele bloco. Plastificantes exemplificadores incluem &leos nafténicos,
resinas de polibuteno liquido, resinas de poliisobutileno, e polimeros de isopreno liquido.

Em algumas modalidades, a razdo entre a quantidade total do acentuador de
pegajosidade de alta temperatura de transigdo vitrea e os copolimeros de bloco varia de
0,8:1 a 1,25:1. Em algumas modalidades, a raz&o entre a quantidade total do acentuador
de pegajosidade de alta Tg e os copolimeros de bloco é de pelo menos 0,85:1, ou mesmo
de pelo menos 0,9:1. Em algumas modalidades, a razdo entre a quantidade total do
acentuador de pegajosidade de alta Tg e os copolimeros de bloco é ndo maior que
1,15:1, ou mesmo n3o maior que 1,1 a 1.

Em algumas modalidades, a raz&do entre o acentuador de pegajosidade de alta Tg
compativel com o bloco borrachoso e o acentuador de pegajosidade de alta Tg compativel
com o bloco vitreo varia de 1:1 a 9:1. Em algumas modalidades, a razao entre o acentuador
de pegajosidade de alta Tg compativel com o bloco borrachoso e o acentuador de
pegajosidade de alta Tg compativel com o bloco vitreo é de pelo menos 1,25:1, ou mesmo
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pelo menos 1,5:1. Em algumas modalidades, a razdo entre o acentuador de pegajosidade
de alta Tg compativel com o bloco borrachoso e o acentuador de pegajosidade de alta Tg
compativel com o bloco vitreo é ndo maior que 4:1, ou mesmo n&o maior que 3:1.

Em uma modalidade particularmente preferencial, a camada de adesivo sensivel a
presséo inclui, também, um componente adesivo sensivel a pressao acrilico. Tipicamente, a
camada de adesivo sensivel a pressdo compreende pelo menos cerca de 0,1 parte, em
algumas modalidades, pelo menos cerca de 0,5 parte, pelo menos cerca de 1 parte, ou
mesmo pelo menos cerca de 2 partes de um componente adesivo sensivel a pressao acrilico.

Em uma modalidade especifica, a camada de adesivo sensivel a pressao
compreende ndo mais que cerca de 10 partes, em algumas modalidades, ndo mais que
cerca de 8 partes, ndo mais que cerca de 5 partes, ou mesmo ndao mais que cerca de 4
partes do componente adesivo sensivel a presséo acrilico. A quantidade de copolimero de
bloco reticulado sera, tipicamente, entre 30 e 60 ou entre 30 e 50 partes, em peso, do
peso total da camada de adesivo sensivel a pressao.

Em outra modalidade, o componente adesivo sensivel a pressdo acrilico pode ser
incluido na camada de adesivo sensivel a pressdao em uma quantidade entre 40 e 60 partes, em
peso. Nessa modalidade, a quantidade de copolimero de bloco reticulado serd, tipicamente,
entre 10 e 20 partes, em peso, do peso da camada de adesivo sensivel a pressao.

Tipicamente, o componente adesivo sensivel & pressdo acrilico da camada de
adesivo sensivel a pressao € um polimero acrilico derivado de um ou mais ésteres
acrilicos de um alcool alquilico nao-terciario que contém de 3 a 14 atomos de carbono.
Esteres de acido acrilico exemplificadores incluem acrilato de isooctila, acrilato de 2-etil
hexila, acrilato de butila, acrilato de isobornila, e combinagdes dos mesmos. Esteres de
acido metacrilico exemplificadores incluem os metacrilatos analogos desses ésteres de
acido acrilico. Tipicamente, o polimero acrilico compreende adicionalmente uma ou mais
unidades derivadas de um mondmero polar como, por exemplo, descrito acima.

Em algumas modalidades, o polimero acrilico compreende pelo menos cerca de 70
partes, em algumas modalidades, pelo menos cerca de 80 partes, pelo menos cerca de 90
partes, pelo menos cerca de 95 partes, ou mesmo cerca de 100 partes de pelo menos um éster
acrilico ou metacrilico de um alcool alquilico ndo-terciario. Em algumas modalidades, o polimero
acrilico compreende ndo mais que cerca de 30 partes, em algumas modalidades, ndo mais que
cerca de 20 partes, ndo mais que cerca de 10 partes, ndo mais que cerca de 5 partes, € mesmo
ndo mais que 1 parte de pelo menos um mondmero polar copolimerizado. Em algumas
modalidades, a composigao adesiva acrilica ndo inclui um mondémero polar copolimerizado.

Em algumas modalidades, a razdo entre a combinagdo dos copolimeros de bloco e
acentuadores de pegajosidade com alta Tg e o componente adesivo sensivel a pressao acrilico

¢é pelo menos 8,3:1. Em algumas modalidades, a razdo entre a combinagao dos copolimeros de
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bloco e acentuadores de pegajosidade com alta Tg e o componente adesivo sensivel a pressao
acrilico é pelo menos 12,5:1, pelo menos 22:1, pelo menos 90:1, ou mesmo pelo menos 180:1.

Em algumas modalidades, a razdo entre a combinag¢do dos copolimeros de bloco,
acentuadores de pegajosidade com alta Tg, e componente adesivo sensivel a pressao acrilico
e o plastificante liquido varia de 32:1 a 10:1. Em algumas modalidades, a razéo entre a
combinagdo dos copolimeros de bloco, acentuadores de pegajosidade com alta Tg, e
componente adesivo sensivel a pressao acrilico e o plastificante liquido ndo é maior que 25:1,
ou mesmo ndo maior que 20:1. Em algumas modalidades, a razao entre a com'binagéo do
copolimeros de bloco, acentuadores de pegajosidade com alta Tg, e componente adesivo
sensivel a pressao acrilico e o plastificante liquido é pelo menos 12,5:1.

As composi¢cdoes adesivas sensiveis a pressdao para produzir a camada de
adesivo sensivel a pressao sobre a camada de espuma podem ser feitas com o uso de
métodos conhecidos na técnica. Por exemplo, as composi¢des podem ser feitas
dissolvendo-se os copolimeros de bloco, acentuadores de pegajosidade adequados,
quaisquer plastificantes, e quaisquer outros aditivos incluindo um componente adesivo
sensivel & pressado acrilico em um solvente adequado, e aplicando-os como revestimento
sobre uma fita protetora removivel ou diretamente sobre a camada de espumé com o uso
de meios convencionais (por exemplo, revestimento por faca, revestimento por cilindro,
revestimento por gravura, revestimento por haste, revestimento por cortina, revestimento
por aspersdo, revestimento por faca de ar). Em algumas modalidades, a composi¢cao
adesiva sensivel a pressdo da camada de adesivo sensivel a pressdo € preparada em um
processo substancialmente isento de solvente (isto &, o adesivo contém ndo mais que
cerca de 20%, em peso, de solvente, em algumas modalidades, ndo mais que cerca de
10%, em peso, de solvente e, em algumas modalidades, ndo mais que cerca de 5%, em
peso, de solvente, em algumas modalidades, ndo mais que 1%, em peso, de solvente, ou
mesmo ndo mais que quantidades-trago de solvente (isto &, essencialmente sem
solvente). Esses processos substancialmente sem solvente sdo conhecidos e incluem, por
exemplo, composto por calandragem ou moinho de cilindros, e extruséo (por exemplo, de
rosca unica, rosca dupla, rosca em disco, rosca Unica reciprocante, rosca Unica de pino
cilindrico, etc.). Equipamentos comercialmente disponiveis, como misturadores internos
BRABENDER ou BANBURY estdo também disponiveis para misturar por lote as
composi¢des adesivas. Apds a mistura, o adesivo pode ser revestido através de uma
matriz na forma desejada, como uma camada de adesivo, ou pode ser coletado para
formacédo posterior. Em uma modalidade especifica, a composigao adesiva sensivel a
pressdo pode ser extrudada sobre a camada de espuma ou pode ser extrudada sobre um

protetor ndo-aderente e, entdo, subsequentemente laminada na camada de espuma.
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A camada de adesivo sensivel a pressao é tipicamente aplicada sobre a camada
de espuma a um peso por area entre 40 e 100 g/m?.

De acordo com o método de fabricagdo do artigo adesivo, a borracha reticulavel,
por exemplo, um ou mais copolimeros de bloco reticulaveis conforme descrito acima, a
camada sensivel a pressdo é reticulada. Em uma modalidade especifica, a borracha
reticulavel é reticulada submetendo-se a camada de adesivo sensivel a pressdo sobre a
camada de espuma a irradiagcdo por feixes de elétrons. Tipicamente, a irradiagdo por
feixes de elétrons é executada com uma tensao de aceleragao entre 100 e 300 keV e uma
dose de 2 a 9 MRad. Em uma modalidade especifica, a irradiagado por feixes de elétrons
concentra-se na interface entre a camada de adesivo sensivel a pressdo e a camada de
espuma. Em outra modalidade, o foco do feixe eletrénico pode ser na proximidade da
interface, por exemplo, em um intervalo de cerca de 10 a 30 micrémetros da interface,
com o foco na camada de espuma ou na camada de adesivo sensivel a pressao.

Quando a composigdo adesiva sensivel a pressdo com uma borracha reticulavel
é fornecida em ambos os lados principais opostos da camada de espuma, sera
tipicamente preferencial irradiar tal laminado a partir de ambos os lados principais opostos
sequencialmente ou simultaneamente.

Em outra modalidade, a camada de adesivo sensivel a pressao com uma
borracha reticulada pode ser fornecida em apenas um dos lados principais da camada de
espuma. O outro lado principal pode, entdo, ser deixado sem uma camada adesiva
adicional, uma vez que a camada de espuma de acordo com a presente descrigao tera,
tipicamente, caracteristicas Uteis de adesivo sensivel a pressdo. Em uma modalidade
alternativa, a camada adesiva adicional pode ser fornecida sobre o lado principal oposto
ao lado principal tendo a camada de adesivo sensivel a pressdo com a borracha
reticulada. Essa camada adesiva adicional pode incluir qualquer adesivo comum sensivel
a pressdo incluindo camadas adesivas acrilicas sensiveis a pressdo, adesivos a base de
silicone, adesivos a base de poliuretano, poli-aifa-olefinas, e similares.

Em ainda uma outra modalidade, a camada adesiva adicional fornecida sobre o lado
principal oposto pode incluir uma camada de adesivo ativavel por calor. O termo “camada de
adesivo ativavel por calor’ significa um adesivo que exige aquecimento para atingir sua
intensidade de ligagdo maxima ao aderir-se em um substrato. Um adesivo ativavel por calor
pode ou néo ter propriedades Uteis de adesivo sensivel a pressdo a temperatura ambiente
(cerca de 25°C). Tipicamente, um adesivo ativavel por calor para uso com a presente descrigao
sera baseado em um polimero termoplastico como, por exemplo, um filme de um copolimero de
etileno e propileno, poliuretano termoplastico cuja pegajosidade pode ser acentuada ou ndo.

Os artigos adesivos em conexdo com a presente descrigdo podem ser usados

para aderir em um substrato. Dessa forma, a camada de adesivo sensivel a pressdo do
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artigo adesivo é usada para colar o artigo em um substrato desejado. Em uma
modalidade especifica, tal substrato pode ter uma baixa energia de superficie, por
exemplo, menor que 45 dinas/cm ou menos que 40 dinas/cm ou 35 dinas/cm ou menos.

Os artigos adesivos sdo particularmente adequados para unir varios componentes
incluindo, por exemplo, emblemas, moldagens plasticas de estrutura e guarni¢des de borracha
na estrutura de um veiculo motorizado, em particular um automaével. Por exemplo, em uma
modalidade o artigo adesivo pode ser ligado através de seu adesivo sensivel a pressdo com
uma borracha reticulada a estrutura de um automével. Uma moldagem plastica, emblema e
similares podem ser colados ao artigo adesivo sobre o lado principal oposto que pode ou ndo
conter uma camada adesiva adicional de revestimento. Em geral, o0 emblema, a moldagem
plastica ou a guarnicdo serdo colados primeiramente no artigo adesivo, e o conjunto resultante
podera, entdo, ser colado ao veiculo motorizado, especificamente, o automovel.

Em outra modalidade, o artigo adesivo pode ser colado sobre o lado principal
oposto ao lado principal que tem a camada de adesivo sensivel a pressdo que
compreende a borracha reticulada em uma guarnicdo de borracha. Essa guarni¢do de
borracha pode ser colada diretamente a camada de espuma do artigo adesivo, mas é
tipicamente colada ao mesmo através de uma camada adesiva adicional de revestimento
que ¢é fornecida sobre a camada de espuma. Em uma modalidade, essa camada adesiva
de révestimento pode ser um adesivo sensivel a pressdo e em outra modalidade a
camada adesiva de revestimento compreende um adesivo ativavel por calor.

Os artigos adesivos fornecidos com uma guarnicdo de borracha conforme
descrito no paragrafo anterior podem ser prontamente aplicados, por exemplo, em uma
porta de um automével para proporcionar vedagao a porta.

A invengdo serd agora ilustrada com referéncia aos seguintes exemplos néo-
limitadores. Todas as partes sdo indicadas em peso exceto onde especificado em contrario.

Exemplos
Métodos de teste:

Teste de cisalhamento dindmico:

Foi utilizada uma versdo modificada da norma 1SO4587:2003.

A fita a ser testada foi aplicada com seu lado especifico no substrato de ago pintado.
Foi aplicado ao lado oposto da fita um cupon de aluminio (50 mm x 25 mm x 1 mm).

A area da fita colada é de 1,27 cm x 2,54 cm aplicada horizontalmente.

Os painéis de ago pintados empregados nesse método de teste foram obtidos de
um fornecedor mencionado em uma segdo separada abaixo. Nessa segdo separada é
fornecida, também, uma descri¢gdo béasica sobre as tintas.

A tinta A e a tinta B foram limpas com um tecido saturado em n-heptano. A tinta

C foi limpa com um tecido saturado com uma mistura de volume 1:1 de agua e
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isopropanol. Para o teste, os substratos dos painéis de ago pintados foram recortados em
cupons (50 mm x 30 mm x 1 mm).

Os cupons de aluminio foram submetidos a abrasdo leve com uma esponja
Scotchbrite™ n° 7447™  (disponivel junto a 3M Company) seguida de
limpeza/enxugamento com um tecido saturado com metil etil cetona, e finalmente limpos
com um tecido saturado com uma mistura de volume 1:1 de agua e isopropanol.

Os conjuntos foram preparados aplicando-se primeiro o lado do cupon tratado
com aluminio ao lado exposto da superficié da fita, e recortados com uma éarea de
1,27 cm x 2,54 cm. Em seguida, a fita protetora foi removida do lado oposto da area
especifica da fita e o cupon de painel de ago pintado limpo foi aplicado sobre a superficie
dessa fita, com o uso de um cilindro de 6,8 kg passando-se o cilindro duas vezes sobre a
amostra de teste com uma velocidade de 300 mm/min. Apés um tempo de permanéncia
de 20 minutos, 24 horas ou 72 horas, o teste de resisténcia ao cisalhamento dindmico foi
realizado com transversalmente uma velocidade de 10 mm/min ou 50 mm/min. O teste foi
repetido com 3 (trés) amostras de teste de repetigdo e foi calculado o valor médio.

Teste de adesividade a 90°:

A adesividade a 90° a uma velocidade de 300 mm/min foi medida de acordo com
o método de teste n° 2 da Federation Internationale des Fabricants Europeens et
Transformateurs d’Adhesifs et Thermocollants sur Papiers et autres Supports (FINAT)
com as seguintes excegoes:

Antes da realizagdo dos testes, a camada de adesivo sensivel a pressdo da
presente descri¢cdo foi deixada sobre o substrato durante 20 min, 24 horas e/ou 72 horas,
conforme indicado na tabela abaixo.

A largura das fitas testadas é de 1,27 cm em vez de 2,5 cm conforme exigido
pelo teste FINAT.

Uma tira de aluminio de 150 um de espessura anodizada em um lado e com uma
largura de 1,6 cm foi aplicada manualmente com o lado anodizado sobre o lado especifico
da fita a ser testada para formar um substrato ndo-extensivel.

Foi utilizado um cilindro de 6,8 kg para aplicar a fita a ser testada sobre o substrato
em vez de um cilindro de 2 kg conforme exigido pelo método. O cilindro de 6,8 kg foi
passado duas vezes sobre a amostra de teste com uma velocidade de 300 mm/min.

Os substratos empregados foram painéis de ago pintados obtidos a partir de a
fornecedor mencionado em uma segdo separada abaixo. Nessa segdo separada é
fornecida, também, uma descricdo basica sobre as tintas. A tinta A e a tinta B foram
limpas com um tecido saturado em n-heptano. A tinta C foi limpa com um tecido saturado

com uma mistura de volume 1:1 de agua e isopropanol.
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Os resultados estdo indicados em N/cm em vez de N/2,5 cm conforme exigido
pelo método.

Teste de cisalhamento estatico sob temperaturas elevadas:

Foi realizado um teste padrao de cisalhamento estatico sob temperatura elevada
de acordo com o padrdo do Pressure Sensitive Tape Council (Chicago, 11l./JUSA) PSTC -
107 (procedimento G). O teste foi realizado a 90°C em vez de 49°C (120°F) conforme
exigido pelo método. Os substratos empregados foram painéis de ago pintados obtidos a
partir de um fornecedor mencionado em uma segdo separada abaixo. Nessa segédo
separada é fornecida, também, uma descrigdo bésica sobre as tintas. A tinta A e a tinta B
foram limpas com um tecido saturado em n-heptano. A tinta C foi limpa com um tecido
saturado com uma mistura de volume 1:1 de agua e isopropanol.

A area colada da amostra é de 2,54 cm na diregao vertical por 1,27 cm na
diregao da largura (em vez de 1,27 cm x 1,27 cm conforme exigido pelo método). Ao lado
da fita oposto ao lado que sera aplicado com seu lado especifico sobre o substrato
pintado, foi aplicada uma tira de aluminio de 150 um de espessura sobrepondo-se a area
da fita para fornecer um meio de um peso de carga conforme descrito em PSTC-7. Essa
tira de aluminio tem uma largura de 1,6 cm e é anodizada em um lado. O lado anodizado
dessa tira de aluminio deve ser aplicado primeiro a area da fita. Em seguida, foi utilizado
um cilindro de 6,8 kg para aplicar o lado especifico da area da fita a ser testada ao painel
de substrato pintado. O cilindro foi passado duas vezes sobre a amostra de teste com
uma velocidade de 300 mm/min. Apdés um tempo de permanéncia de 24 horas, a amostra
de teste foi suspensa em um suporte de cisalhamento sob temperatura elevada. O
suporte de cisalhamento com a amostra de teste foi colocado em um forno com circulagao
forcada de ar mantido a uma temperatura elevada (90°C) durante 10 minutos para
condiciona-la e, entdo, a carga de 750 g (em vez de 1 kg conforme exigido pelo método)
foi suspensa pela extremidade da tira de aluminio colada & area da fita a ser testada. O
tempo de falha de adesd@o do adesivo foi anotado em minutos. O teste foi interrompido
depois de decorridos 10.000 minutos do tempo de suspenséo.

Descricdo dos painéis de metal pintados usados como substratos nos testes

acima mencionados:
Tinta A:

Revestimento por p6 acrilico 1 K, geragdo 9, tinta automotiva, aplicada como

revestimento sobre placas de ago, obtidas junto a DuPont Performance Coatings
GmbH&Co.KG, Wuppertal.
Tinta B:
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Revestimento por p6 acrilico 1 K, geragdo 8, tinta automotiva, aplicada como
revestimento sobre placas de ago, obtidas junto &a DuPont Performance Coatings
GmbH&Co0.KG, Wuppertal.

Tinta C:

5 Resina de acabamento 2 K, tinta automotiva contendo nanoparticulas, aplicada como
revestimento sobre placas de ago, obtidas junto a PPG Industries Lacke GmbH, Ingersheim.

Materiais usados nos exemplos:

Tabela 1: Sumario de materiais

Abreviagao Nome Fonte
AA Acido Acrilico

BA Acrilato de butila

I0A Acrilato de Isooctila

2-EHA Acrilato de 2-etil hexila

HDDA Acrilato de hexano diol

Irgacure™ 651

2,2 dimetoxi-2-
fenilacetofenona

Ciba Specialty Chemicals Corp. (Tarrytown,
NY, EUA)

I0TG Tioglicolato de isooctila
Kraton™ Copolimero de bloco linear | Kraton Polymers, Inc.
1161-D SIS

(15% S, 19% dibloco)

(Houston, Texas, EUA)

Santicizer™
141

2-etil hexila difenila fosfato

Ferro Co.
(Bridgeport, New Jersey, EUA)

Escorez™ Resina alifatica acentuadora | ExxonMobil Chemical LTD. (Southampton,
1310 de pegajosidade C-5 Hampshire, Gra-Bretanha)
4900 MB Pigmento negro que tem MA Hanna Color (Suwannee, Georgia, EUA)
uma blenda de 50/50 de
negro de fumo em resina de
copolimero de etileno -
acetato de vinila que tem
um indice de fluidez de
cerca de 150
Superester™ | Ester 4cido de rosina Arakawa Chemical USA (Chicago, IL, EUA)
W-115 estabilizado
Irganox™ Pentaeritritol tetrakis (3- Ciba Specialty Chemicals Corp. (Tarrytown,
1010 (3,5-di-ter-butila-4-hidroxi NY, EUA)

fenila)proprionato)

Tinuvin™ 328

2-(2-hidroéxi-3,5-di-(Ter-)-
amilfenil)benzotriazol

Ciba Specialty Chemicals Corp. (Tarrytown,
NY, EUA)

Regalite™
R1125

Resina de hidrocarboneto
hidrogenado

Eastman Chemical Co. (Kingsport, TN, EUA)

Cumar™ 130

Resina termoplastica
aromatica

Neville Chemical Co.
(Pittsburgh, PA, EUA)
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Nyplast™ Plastificante de 6leo Nynas Naphthenics AB (Estocolmo,
222B nafténico Sweden)

K15 Bolhas ocas de vidro 3M Co.

Tensoativo Polimero fluoroalifatico 3M Co.

Aerosil™ 972 | Silica pirolisada hidrofébica | Evonik

Preparacao dos polimeros acrilicos:

O polimero acrilico 1 (AP-1) foi preparado mediante a mistura de 45 partes de I10A; 45
partes de BA; 10 partes de AA; 0,15 partes de IRGACURE 651; e 0,06 partes de IOTG.
Embalagens discretas de filme foram formadas a partir de um filme para embalagem (filme de
copolimero de etileno -acetato de vinila de 0,0635 mm de espessura, vendido como filme VA-24,
pela CT Film, Dallas, Texas, EUA.). A composigdo AP-| foi lacrada em embalagens de filme, com
dimensdes de aproximadamente 10 centimetros (cm) por 5cm por 0,5cm de espessura.
Enquanto imersas em banho-maria com a temperatura mantida entre cerca de 21°C e cerca de
32°C, as embalagens foram expostas a radiagéo ultravioleta (UV) de intensidade de cerca de
3,5 miliwatts por centimetro quadrado (peso molecular/cm2), e a energia total de cerca de
1680 milijoule por centimetro quadrado (mJ/cm2), conforme medido em unidades NIST. O
método de formagdo e cura de embalagens estdo descritos no exemplo 1 da patente US n°
5.804.610, cuja matéria de estudo esta aqui incorporada, por referéncia, em sua totalidade.

O polimero acrilico 2 (AP-2) foi preparado de acordo com o procedimento do AP-
1, exceto pelo uso de 85 partes de 2-EHA; 15 partes de AA; 0,15 partes de IRGACURE
651; e 0,8 partes de I0TG. Da mesma forma, o polimero acrilico 3 (AP-3) foi preparado
de acordo com o procedimento para o polimero acrilico 1 exceto quanto ao uso na
composigao de 95 partes de 2-EHA; 5 partes de AA; 0,15 partes de IRGACURE 651; e
0,03 partes de IOTG. As composigdes para AP-2 e AP-3 foram colocadas em embalagens
e expostas a radiagao ultravioleta, de acordo com o procedimento para AP-1.

Primeiro adesivo de revestimento (SA-1):

Os adesivos sensiveis a pressao de acordo com as composi¢gdes mostradas na
Tabela 2 foram compostos com o uso de uma extrusora de rosca dupla co-rotativa de
60 mm (disponivel junto a Berstorff), (a “extrusora do primeiro adesivo”). Um copolimero
de bloco estrela assimétrico polimodal (“PASBC”) foi preparado de acordo com a patente
US n° 5.393.373, cuja matéria de estudo esta aqui incorporada, a titulo de referéncia, em
sua totalidade. O polimero tem um peso molecular numérico médio de cerca de
4.000 dalton e cerca de 21.500 dalton para os dois blocos de extremidade, 127.000 -
147.000 dalton para o brago, e cerca de 1.100.000 dalton para a estrela medidos por SEC
(cromatografia de exclus@o de tamanho) calibrado com o uso de padrdes de poliestireno.
O contetido de poliestireno ficou entre 9,5 e 11,5 por cento em peso. A porcentagem

molar dos bragos de alto peso molecular foi estimada em cerca de 30%.
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O copolimero de bloco assimétrico polimodal e o copolimero de bloco linear de
estireno-isopreno-estireno (SIS) (KRATON 1161-D) foram alimentados a seco no interior da
primeira zona da extrusora do primeiro adesivo. Utilizando-se uma extrusora de alimentagao
por cilindro (disponivel junto a Berstorff), o polimero acrilico AP-1 foi tratado e alimentado na
terceira zona da extrusora do primeiro adesivo. O antioxidante (IRGANOX 1010), o absorvedor
de luz ultravioleta (TIRUVIN 328), o pigmentado EVA (4900 CMB) foram alimentados a seco; e
(REGALITE R 1125); (CUMAR 130); e (NYPLAST 222B) foram alimentados depois de fundidos
no interior de varias zonas da primeira extrusora de adesivos.

Tabela 2 - Primeira composicdo adesiva de revestimento (SA-1)

Componente Quantidade em por cento em peso
PASBC* 31,19

KRATON 1161D | 13,37

Regalite R1125 | 30,91

Cumar 130 10,30

Nyplast 222B 7,20

IRGANOX 1010 |1,34

Tinuvin 328 1,34
4900 CMB 0,38
| AP-1 4

*

Copolimero de bloco estrela assimétrico polimodal
Sequndo adesivo de revestimento (SA-2):

Um adesivo sensivel a pressdo foi composto em uma extrusora de rosca dupla co-
rotativa de 60 mm (disponivel junto a Berstorff) (a “extrusora do segundo adesivo”) de maneira
similar conforme descrito para os primeiros adesivos de revestimento, exceto que a composi¢ao
era da seguinte forma: 12,70% de copolimero de bloco estrela assimétrico polimodal (PASBC);
53,10% (em peso) de AP-1; 23,30% de resina acentuadora de pegajosidade (ESCOREZ
1310LC); 3,80% de resina acentuadora de pegajosidade (SUPERESTER W115; 6,20% de
plastificante (SANTICIZER 141); 0,26% de antioxidante (IRGANOX 1010); 0,25% de absorvente
de luz ultravioleta (TINUVIN 328) e 0,38% de CMB 4900.

Amostras de fita de espuma de dupla face:

Exemplo A
O nlcleo de espuma (FC-1) com a composicdo mostrada na Tabela 3 foi

composto de acordo com o procedimento exposto a seguir. O pigmentado EVA
(4900 CMB) foi alimentado a seco na primeira zona de uma extrusora de rosca dupla co-.
rotativa de 90 mm (a “extrusora do nucleo”) (disponivel junto a Berstorff, Hannover,
Alemanha). Com o uso de uma extrusora com cilindro de alimentagao (disponivel junto a

Berstorff), o polimero acrilico AP-2 e o AP-3 foram aquecidos e alimentados no interior da
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segunda zona da extrusora de nucleo. Microesferas expansiveis DUALITE U010-185D
(microesferas expansiveis com uma composi¢do de envoitdrio contendo acrilonitrila e
metacrilonitrilo € um nucleo de isopentano, disponiveis junto a Henkel Corporation (Gulph
Mills, Pensilvania, EUA) foram alimentadas na nona zona da extrusora do nucleo.

Tabela 3: Composicdo de ntcleo de espuma FC-1 e propriedades

Partes Partes Partes Partes Densidade Espessura
componentes componentes componentes componentes daespuma
em em em em

porcentagem porcentagem porcentagem porcentagem
em peso (%) em peso (%) em peso (%) em peso (%)

AP-3 AP-2 Microesferas Pigmento (g/cm3) (mm)

91,12 4,8 3,70 0,38 0,53 0,7
As amostras de fita coextrudada de trés camadas foram preparadas mediante a

coextrusdo de uma primeira camada de adesivo de superficie, uma camada de nucleo de
espuma como uma camada central, e uma segunda camada de adesivo de superficie.

O segundo adesivo de superficie foi composto em uma segunda extrusora de
adesivos, conforme descrito acima, e alimentado através de um molde de filme
multidistribuidor de trés camadas obtido junto a Cloeren Inc. (Orange, Texas, EUA.). Uma
camada de nucleo de espuma foi composta na extrusora de nucleo, conforme descrito acima,

e alimentada a camada central do molde de trés camadas. O primeiro adesivo de superficie foi

‘composto na primeira extrusora para adesivos, conforme descrito acima, e alimentada a

camada externa do molde de trés camadas em oposi¢do ao segundo adesivo de superficie.

Ao sair do molde, as camadas coextrudadas foram moldadas em um cilindro de
moldagem revestido de silicone. O cilindro foi resfriado com agua tendo uma temperatura de
cerca de 12°C. O extrudado resfriado foi transferido do cilindro de fundi¢do para uma tira
removivel de polietileno de 0,117 mm de espessura e de dupla face de silicone que foi
transportada na mesma velocidade do cilindro de fundigdo para as extremidades da linha
transportadora da manta. O primeiro adesivo de superficie esteve em contato com o
revestimento depois da transferéncia, ao passo que o segundo adesivo de superficie ficou ao
ar livre. O revestimento tinha propriedades diferentes de liberagcdo que permitem a fita ficar
esticada depois de bobinada sem interferir no revestimento. As tiras removiveis sdo bem
conhecidas na técnica, e qualquer tira removivel conhecida pode ser usada. Tipicamente, a
tira removivel compreende um filme ou substrato de papel revestido com um material de
liberagdo. As tiras removiveis comercialmente disponiveis incluem, mas ndo se limitam a,
papel revestido com silicone, e filmes revestidos com silicone, como filmes de poliéster. Tiras
removiveis adequadas sdo também apresentadas nas patentes US n°s. 6.835.422; 6.805.933;
6.780.484; e 6.204.350 atribuida a 3M Innovative Properties Company.

O nucleo de espuma e ambos os adesivos de superficie foram reticulados na

manta mediante cura por feixe de elétrons enquanto se apoiavam no revestimento. Foram




10

15

20

25

30

25

empregadas duas etapas de irradiagdo sequenciais agindo nas faces opostas da fita. O
primeiro adesivo de superficie foi irradiado através do revestimento de polietileno, ao
passo que o segundo adesivo de superficie foi irradiado em condigdes de face aberta. As
unidades do feixe de elétrons usadas foram processadores de feixe de elétrons tipo
cortina de banda larga (PCT Engineered Systems, LLC, Davenport, |IA), operadas de
acordo com as condi¢des de tensdo de aceleragdo e dose fornecidas na Tabela 4.

Tabela 4: Composicdo da amostra de fita de trés camadas

Primeiro Primeiro Segundo  Segundo
adesivo de adesivo de adesivo de adesivo de
revestimento superficie  superficie  superficie

(SA-1) (SA-1) (SA-2) (SA-2)
Exemplo Nucleo de Tenséo de Dose Tensdo de Dose
espuma  aceleragéo (MRad) aceleragdao (MRad)
(keV) (keV)
A FC-1 247 1,5 235 10

Exempio B:
Dentro da mistura dos monémeros fotopolimerizaveis (2-EHA e AA) foi agitado 0,04%,

em peso, de 2,2-dimetdxi-2-fenila acetofenona (obtenivel como “Irgacure” 651). A mistura foi
parcialmente polimerizada para fornecer um xarope de cerca de 3000 cps de viscosidade
mediante exposi¢ao a radiagdo ultravioleta. Ao xarope foi adicionado 0,20%, em peso, de
“Irgacure” 651 adicional e o agente de reticulagdo HDDA. A essa pré-mistura de polimero foram
adicionadas as cargas Aerosil 972 e as bolhas de vidro, e misturada lentamente com o uso de
um agitador motorizado equipado com um motor a ar. Apds a desgaseificagdo e a adigdo de
tensoativo e pigmentos, a mistura foi transferida para um espumador operando a 300 rpm.

Enquanto o gas nitrogénio era alimentado no espumador, o xarope espumado era
liberado através de um tubo para um revestidor do tipo faca entre um par de filmes
transparentes de tereftalato de polietileno biaxialmente orientado, cujas superficies de
contato tinham revestimentos de baixa ades§o.

O compdsito emergente do revestidor do tipo faca foi irradiar com um banco de
bulbos de luz negra fluorescente (Sylvania F20T12BL), sendo que 90% das emissdes
situavam-se entre 300 e 400 nm com um maximo a 351 nm para completar a polimeriza¢do
em uma camada de espuma adesiva sensivel a pressdo. A exposigao total foi de 1360 mJ/cm?
conforme medida por um radidmetro de UV EIT que € espectralmente responsivo entre 250 e
430 nm, maximo de 350 nm. O compésito foi resfriado por sopro de ar aplicado em ambos os
filmes durante a irradiagdo para manter a temperatura dos filmes abaixo de 85°C e evitar
encrespamento dos mesmos. As fitas protetoras do processo PET sao, finaimente, removidas
e um forro de papel de liberagao siliconizado de dupla face & laminado em uma das duas
superficies da fita para permitir o enrolamento no cilindro e o desenrolamento posteriormente.

Tabela 5: Composicéo dos exemplos B e C:

Exemplo n° | Razdode |Reticulador | Sélidos Taxa |Fluxode |Pressao |Calibre
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mondémeros de nitrogénio
fluxo
2-EHA/AA | HDDA Pigmento + |kg/h | I/h kPa [um]
[%] [%] bolhas de
vidro +
Aerosil
[%]
B 2-EHA/AA |01 8,5 550 8,7 250 800
83,4%/8,0%
C 2-EHA/AA =01 8,5 550 8,7 250 1200
83,4%/8,0%

Amostras 1 a 8:

Os exemplos a seguir foram obtidos mediante a aplicagdo de uma camada do
primeiro adesivo de revestimento SA-1 acima mencionado (que foi usado para produzir o
Exemplo A) sobre a superficie da camada de espuma do Exemplo B, seguido de um
processo de irradiagdo com feixe de elétrons.

Diversos métodos podem ser empregados para aplicar uma camada do primeiro
adesivo de revestimento sobre a camada de espuma do Exemplo B:

A) Laminagdo de uma fita de transferéncia, obtida revestindo-se por termofuséo a
formulagdo de adesivo de revestimento sobre uma fita protetora removivel siliconizada de
dupla face, com a forga de laminagdo da (camada de espuma: tipicamente de 50 N por
largura da manta.)

B) Revestindo-se por termofusdo diretamente a superficie da camada de espuma
com o uso uma matriz em fenda.

C) Revestindo-se por termofusao diretamente a superficie da camada de espuma
através de uma linha de extrusdo e com o uso uma matriz de haste giratoria.

D) Revestindo-se diretamente uma formulacdo a base de solvente do adesivo de
revestimento sobre a camada de espuma, seguido de um processo de secagem em forno.

Varias condi¢des de cura por radiacao com feixe de elétrons foram empregadas
(nivel de oxigénio na cdmara de feixe eletronico: sempre abaixo de 50 ppm).

Tabela 6: Condicoes de processamento para radiacdo com feixe de elétrons

Método de pos- | Dosagem | Aceleragéo Corrente do | Velocidade da
radiagdo com | do feixe Tenséo feixe linha

feixe de eletronico | [keV] [mA] [m/min]
elétrons [MRad]

EB1 6 190 1,9 3

EB2 6 220 2,2 3

EB3 8 210 2,9 3

EB4 6 210 2,2 3

EB5 4 210 1,5 3

EB6 2 210 1,2 5
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As amostras resumidas na Tabela 7 foram coladas com a camada adesiva de

revestimento sensivel a pressdo no substrato conforme indicado nas tabelas abaixo que

resumem os resultados obtidos com o uso dos métodos de teste definidos acima.

Resultado dos testes:

Tabela 8: Resultados do teste de cisalhamento dindmico:

Exemplo n° | Substrato | Tempo de Velocidade |Resisténcia ao Tipo do modo

permanéncia | da garra cisalhamento de falha

[mm/min] dindmico
[N/cm?)
Amostra1 [TintaC |72 horas 50 126 FS/pop
Amostra2 |TintaC |72 horas 50 128 pop
Exemplo A |TintaC |72 horas 50 74 RF
Exemplo B |TintaC |72 horas 50 89 pop
Amostra 1 |TintaC |24 horas 50 102 FS/2B
Amostra2 |[TintaC |24 horas 50 115 FS/2B
Exemplo A |TintaC |24 horas 50 66 RF
ExemploB |TintaC |24 horas 50 81 pop
Amostra4 |Tinta A |24 horas 10 100 RF
Amostra5 |TintaA |24 horas 10 97 RF
Amostra6 |Tinta A |24 horas 10 86 RF
Amostra7 |TintaA |24 horas 10 93 RF
Amostra8 |Tinta A |24 horas 10 84 2B/FS
Exemplo A |Tinta A |24 horas 10 45 RF
Exemplo B |Tinta A |24 horas 10 43 pop
Exemplo C |Tinta A |24 horas 10 34 pop
Tabela 9: Resultados do teste de adesividade a 90°:
Exemplo n° | Substrato | Tempo de Velocidade | Forca de Tipo do
permanéncia |da garra descolamento média | modo de
[mm/min] [[N/cm] falha

Amostra1 |TintaC 72 horas 300 41 pop
Amostra2 |Tinta C 72 horas 300 43 pop
Exemplo A |Tinta C 72 horas 300 45 RF
ExemploB |Tinta C 72 horas 300 14 pop
Amostra1 |TintaC 24 horas 300 38 Pop sh
Amostra2 |TintaC 24 horas 300 33 pop suave
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Exemplo A |TintaC 24 horas 300 43 RF
Exemplo B |Tinta C 24 horas 300 11 pop
Amostra 4 | Tinta A 24 horas 300 33 pop |
Amostra 5 |Tinta A 24 horas 300 35 Pop
Amostra6 |Tinta A 24 horas 300 39 pop
Amostra 7 | Tinta A 24 horas 300 20 pop
Amostra 8 |Tinta A 24 horas 300 41 pop
Exemplo A | Tinta A 24 horas 300 40 RF
Exemplo B |Tinta A 24 horas 300 7 pop
Exemplo C |Tinta A 24 horas 300 8 pop

Modos de falha:

FS = espuma separada

Pop = desprendimento do painel (pop off panel)

2B = modo de falha de 2 adesdes

FS/2B = modo de falha combinado de espuma separada e modo de falha de 2 adesdes

Pop sh = desprendimento violento do painel (shocky pop of panel)
Tabela 10: Resultados do teste de cisalhamento estatico @ 90°C

Exemplo n° | Substrato | Tempo de Tempo de | Carga Tipo do modo de falha
permanéncia | suspensao | [g]
[min]
Amostra 1 |TintaC |24 horas >10.000 750 nenhum
Amostra2 |TintaC |24 horas >10.000 750 nenhum
Exemplo A |TintaC |24 horas <1.900 750 RF
Exemplo B |TintaC |24 horas >10.000 |[750 nenhum
Amostra 3 |Tinta A |24 horas 2x 750 Nenhum
>10.000 2B
1x7.211
Amostra4 |Tinta A |24 horas 2 x 750 Nenhum
>10.000 2B
1 x 641
Amostra5 |Tinta A |24 horas 2 x 750 Nenhum
>10.000 2B
1 x1.493
Amostra6 |Tinta A |24 horas <169 750 2B
Amostra 8 |Tinta A 24 horas 7 1.000 2B
Exemplo A |Tinta A |24 horas 121 1.000 2B
Exemplo A |TintaB |24 horas <1.045 750 FS/pop
Exemplo B | Tinta B 24 horas >10.000 |750 nenhum
Exemplo C |Tinta A |24 horas >10.000 |1.000 nenhum
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REIVINDICACOES
1. Artigo adesivo, CARACTERIZADO por compreender uma camada de espuma que

tem primeiro e segundo lados principais e uma camada de adesivo sensivel a pressao
associada com pelo menos um dos lados principais da camada de espuma, a dita camada de
adesivo sensivel a pressdo compreendendo uma borracha reticulada e sendo que a dita
camada de espuma compreende um polimero acrilico obtenivel pela polimerizagao de uma
composigao polimerizavel que compreende um ou mais acrilatos de alquila tendo uma média
de 3 a 14 atomos de carbono nos grupos alquila, um ou mais mondémeros polares e um ou
mais monomeros multifuncionais tendo pelo menos dois grupos polimerizaveis de radical livre,
um tensoativo fluoroalifatico; e pelo menos 0,20%, em peso, de um agente de reticulagao,
em que a dita composicao polimerizavel compreende 83 a 97%, em peso, dos ditos
acrilatos de alquila, 3 a 16%, em peso, dos ditos monémeros polares e 0,01 a 1%, em
peso, dos ditos mondmeros multifuncionais.

2. Artigo adesivo, de acordo com a reivindicagdao 1, CARACTERIZADO pelo fato de
que a dita camada de adesivo sensivel a pressdao compreende um componente adesivo
sensivel a pressao acrilico.

3. Artigo adesivo, de acordo com a reivindicagao 2, CARACTERIZADO pelo fato de
que o dito componente adesivo sensivel a pressao acrilico compreende um polimero acrilico
que tem unidades de repeticdo derivadas de um ou mais acrilatos de alquila tendo 3 a 14
atomos de carbono no grupo alquila e um ou mais monémeros polares.

4. Artigo adesivo, de acordo com qualquer uma das reivindicagbes 1 a 3,
CARACTERIZADO pelo fato de que a borracha reticulada compreende um copolimero de
bloco reticulado tendo um bloco borrachoso e um bloco vitreo.

5. Artigo adesivo, de acordo com a reivindicacdo 4, CARACTERIZADO pelo fato
de que o dito bloco borrachoso compreende um primeiro dieno conjugado polimerizado,
um derivado hidrogenado do mesmo, ou combinagdes dos mesmos, e sendo que o dito
bloco vitreo compreende um monémero aromatico monovinilico.

6. Artigo adesivo, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1 a 5,
CARACTERIZADO pelo fato de que tanto o primeiro como o segundo lados principais do
dito artigo adesivo tém associado a eles a dita camada de adesivo sensivel a presséo.

7. Artigo adesivo, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1 a 5,
CARACTERIZADO pelo fato de que o dito artigo adesivo tem a dita camada de adesivo
sensivel a pressao associada ao dito primeiro lado principal e sendo que o dito segundo
lado principal nao tem uma camada adesiva associada a ele.

8. Artigo adesivo, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1 a 5,

CARACTERIZADO pelo fato de que o dito artigo adesivo tem a dita camada de adesivo
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sensivel a pressao associada ao dito primeiro lado principal e sendo que o dito segundo
lado principal tem uma camada adesiva adicional associada a ele.

9. Artigo adesivo, de acordo com a reivindicagao 8, CARACTERIZADO pelo fato de
que a dita camada adesiva adicional compreende um componente adesivo sensivel a
pressdo ou um componente adesivo ativavel por calor.

10. Método de produzir um artigo adesivo como definido em qualquer uma das
reivindicagdes 1 a 9, CARACTERIZADO por compreender:

(i) produzir uma camada de espuma tendo primeiro e segundo lados principais
através de (a) fornecimento de uma composi¢ao polimerizavel que compreende um ou mais
acrilatos de alquila tendo uma média de 3 a 14 atomos de carbono nos grupos alquila, um
ou mais mondémeros polares e um ou mais monémeros multifuncionais tendo pelo menos
dois grupos polimerizaveis de radical livre e um tensoativo fluoroalifatico, (b) produzir uma
espuma da dita composi¢ao polimerizavel e (c) polimerizar a dita composi¢ao polimerizavel,

(i) aplicar uma composi¢do adesiva sensivel a pressdao que compreende uma
borracha reticulavel em um ou ambos os lados dos ditos primeiro e segundo lados principais
da dita camada de espuma, de modo a formar uma camada de adesivo sensivel a pressao;
e

(iii) reticular a dita borracha reticulavel.

11. Método, de acordo com a reivindicagao 10, CARACTERIZADO pelo fato de que
a reticulagdo compreende a exposi¢cdo da dita borracha reticulavel a uma radiagdo com
feixe de elétrons.

12. Uso de um artigo adesivo como definido em qualquer uma das reivindica¢ées
1 a 9, CARACTERIZADO por compreender a adesdo do dito artigo adesivo a um
substrato através da dita camada de adesivo sensivel a pressao.

13. Uso de um artigo adesivo, de acordo com a reivindicagdo 12,
CARACTERIZADO pelo fato de que o dito substrato tem uma superficie com uma energia
de superficie menor que 45 dinas/cm e o dito artigo adesivo é colado a dita superficie
através da dita camada de adesivo sensivel a pressao.

14. Uso de um artigo adesivo, de acordo com a reivindicagdo 12 ou 13,
CARACTERIZADO pelo fato de que o dito artigo adesivo compreende uma camada
adesiva adicional em um lado principal oposto ao lado que compreende a camada de
adesivo sensivel a pressao e sendo que o dito artigo adesivo é colado a uma guarni¢ao
de borracha através da camada adesiva adicional.

Petigdo 870180164015, de 17/12/2018, pag. 11/11



