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Fremgangsmide t1l fremstilling
af en trykfglsom adhmsivfolie
under ekstrudering af adhzsivet.

Den foreliggende opfindelse angdr en fremgangsmade til fremstil-
ling af normalt klzbende og trykfglsomme klzbefolier og -strimler
uden anvendelse af oplgsningsmidler og nzrmere betegnet en sddan frem-
gangsmdde, hvor adhesivet opvarmes til en temperatur, der ligger over
klzbekomponentens smeltepunkt eller smeltetemperatur, og anbringes
pd en underlagsfolie til dannelse af et laminat.

Der har varet gjort forsgg pid at fremstille termoplastiske przpa-
rater, der kan anvendes som varmesmelter, men alligevel vil vare nor-
malt klzbende og trykfglsomme efter afkgling. Hvis disse adhesiver
overhovedet har vist sig at vare trykfglsomme, har de kun veret i
stand til at udvise en ringe grad af klzbeevne i halvklzbende tryk- -
fglsomme adhzsivprodukter, sdsom merkatudgangsmateriale og lignende.
Beskrivelsen til USA patent nr. 3.239.478 omhandler en ny type adhz-
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siv, som omfatter en elastomer og termoplastisk A-B-A blokpolymer, en
fast klzbemiddelharpiks og en olie som strazkkemiddel. Skgnt det siges,
at dette adhasiv kan benyttes som varmt smeltende adhzsiv ved hdje
olieindhold, besidder det resulterende produkt meget dirlige egenska-
ber og er utilfredsstillende som trykfglsomt adhzsiv til de fleste
anvendelser.

Et andet forsgg p& at fremstille termoplastiske praparater af den
nevnte art foreslds i USA patentskrift nr. 3.592.710, hvori der beskri-
ves en fremgangsmdde til opvarmning og blanding af et partikelformigt
przparat af elastomere og termoplastiske blokpolymere og ekstrudering
af prazparatet ved en forholdsvis hgj matricetemperatur, dvs. ca. 205°¢,
til dannelse af en trykfglsom adhasivfilm. I overensstemmelse med dette
patentskrift anbringes adhzsivet imellem to folier, dvs. en underlags-
folie og et dzkpapir, til dannelse af et laminat, som kan oprulles til
opbevaring og handtering. Dette er atter den produkttype, som alminde-
ligvis anvendes til fremstilling af merkater med et dekark, som fjer-
nes lige fgr anvendelse. Dette adhasivprodukt har ikke de gode klzbe-
og fastholdelsesegenskaber som den adhasivfolie, der fremstilles ved
fremgangsmdden ifglge opfindelsen, og er ikke egnet til de for de
trykfglsomme adhzsiver af industriel type normale anvendelser.

Fremgangsmdden ifglge opfindelsen adskiller sig bdde ved de an-
vendte materialer og de anvendte fremstillingsbetingelser fra den fra
USA patentskfift nr. 3.592.710 kendte teknik. Temperaturbetingelserne
er forskellige, og der sker ved fremgangsmidden ifglge opfindelsen en
trekning af den ekstruderede film, siledes at filmens tykkelse redu-
ceres til 20% af tykkelsen ved dysen eller derunder, og ekstrusionen
og trzkningen sker under styring af temperaturen, siledes at blan-
dingens viskositet holdes inden for visse nermere angivne granser. Ved
fremgangsmidden ifglge opfindelsen har det ved kombineret anvendelse
af en specifik type block-copolymer i praparaterne og specifikke eks-
trusionsbetingelser vist sig muligt ved en ekstrusionsfremgangsmide at
fremstille trykfglsomme adhzsivstrimler med de fortraffelige egen-
skabskarakteristika i form af hgj hurtigklabe- og fastholdesesstyrke,
som hidtil kun er opndet ved anvendelse af uhzrdede oplgsningsmiddel-~
stgbte klazbesystemer.

Den omhandlede fremgangsmide, som er af den i krav 1's indledning
angivne art, er ejendommelig ved det i krav 1's kendetegnende del an-
fgrte.

Ved fremgangsmdden ifglge opfindelsen ekstruderes adhasivet ved
en moderat temperatur, dvs. en temperatur, som ikke overstiger 177°C,
fortrinsvis ved en temperatur péd 149-166°C, og ved en kontrolleret vis-
kositet, dvs. en viskositet pi 750.000 til 2,000.000 cps (mdlt ved en
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forskydningshastighed pé 10—l sekund) og varmtrazkkes til vasentlig
formindskelse af dens fykkelse, dvs. en formindskelse pd mindst 5
gange, i mange tilfzlde 20 eller flere gange, fgr lamineringen med
underlagsfolien. Ved fremgangsmdden ifglge opfindelsen kan den varme
ekstruderede og trukne film lamineres direkte med underlagsfolien og
derpd oprulles til opbevaring uden behov for en dzkfolie. Dette sker
ved at drive, dvs. presse den varme adhaesivfilm imod underlagsfolien
til opndelse af tet kontakt dermed under anvendelse af en specielt
prezparcret friggrelsesvalse, der trykker direkte pg overfladen af la-
minatets adhzsivlag, idet der fortrinsvis -anvendes en forsat trykspalte,
som beskrives nzrmere i det fglgende.

Det er vigtigt at styre ekstrudatets viskositet som antydet for
at bevare filmen uskadt og modvirke fejl i filmen som fglge af spalt-
ning eller brud under varmtrzkning. Foruden at kontrollere viskosite-
ten formindsker den moderate ekstrusionstemperatur adhazsivomdannelse
som fglge af oxygenpivirkning ved hdje temperaturer og tillader hur-
tigere produktionshastigheder, da den formindsker den ngdvendige tid
til afkgling, fgr det klzbende laminat oprulles.

Ved fremgangsmdden ifglge opfindelsen anvendes en adha51vb1and1ng,
som er praktisk taget fri for olie, og som omfatter en serlig type
termoplastisk elastomer bestanddel og 25-125 vagtdele af en klazbe-
middelharpiksbestanddel pr. 100 vegtdele af den elastomere bestanddel,
idet klzbemiddelharpiksbestanddelen ec¢ blandbar dermed og har et
smeltepunkt pd mindst 40°C og en antalsmiddelmolekylvagt p& under
1500, hvilken klazbemiddelharpiks er udvalgt blandt faste smeltelige
harpikser og en blanding af faste smeltelige harpikser og flydende har-
pikser. Den termoplastiske elastomere bestanddel omfatter 75-100% af ‘
en termoplastisk og elastomer blokcopolymer med strukturen A-B-A, hvor
A betegner en termoplastisk polymer blok afledt af styren, dvs. et
polymerisat af styren eller styrenhomologe, og B betegner en elastomer
polymer blok afledt af isopren, dvs. et polymerisat af isopren enten
alene eller sammen med en lille del af andre monomere og 0-25% af en
elastomer i form af homopolymere og copolymere af vilkdrlig (random)
opbygning, hvori en komponent er en dien. I de omhandlede blokcopoly-
mere har de individuelle A-blokke en antalsmiddelmolekylvagt pd mindst
ca. 7000 og fortrinsvis i intervallet fra ca. 12.000 til ca. 30.000,
og A-blokkene udggr 8 til 35, og fortrinsvis 12 til 25 vaegt-
procent af blokcopolymeren. Den ovennevnte A-B-A blokcopolymer kan
anvendes som den eneste elastomere bestanddel i adhzsivet, og det fore-

trekkes, at de elastomere i det vaesentlige bestdr af denne type blok-
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polymer. Som imidlertid antydet ovenfor kan adhasivet omfatte 0-25
vaegtprocent af den termoplastiske elastomerkomponent af en yderligere
mere konventionel dienelastomer, sisom naturgummi, eller polymere
baseret pd butadien, isopren, butadienstyren (SBR-gummi), butadien-
acrylonitril (NBR-gummi), butylgummi eller lignende og kan ogsi om-
fatte andre blokpolymere baseret pid siddanne dienelastomere.

" Bt hvilket som helst konventionelt foreneligt fast klazbemiddel
eller en blanding af siddanne klzbemidler, som f.eks. kolofonium eller
kolofoniumderivater, polyterpener, cumaronindener, carbonhydridhar-
‘pikser eller lignende, kan anvendes. En foretrukken fast klzbemiddel-
harpiks til anvendelse i klzbefolierne og -strimlerne ifglge opfindel-
sen er en carbonhydridharpiks stammende fra en Cs—fraktion af alifatiske
jordoliederivater og indeholdende i det mindste ca. 40 vagtprocent be-
standdele afledt af piperylen og andre diener, idet resten er afledt
af monoolefiner. Den med "Wingtack 95" benavnte harpiks, som markeds-
fgres af Goodyear Tire and Rubber Company, er et eksempel pd et sidant
klzbemiddel. Denne klasse af harpikser giver en optimal balance mel-
lem klzbning og h¢j-temperaturegenskaber. De flydende klzbemidler kan
udvelges blandt flydende carbonhydridharpikser og flydende kolofonium-
estere eller lignende. I almindelighed er faste klzbemiddelharpikser
af den type, som er sprgde eller skgre ved ca. 24°C og normalt har
blgdggringspunkter over ca. 60°C, hvorimod flydende klzbemiddelhar-
pikser er vasker ved ca. 24°C under pé andre mdder normale omgivelses-
betingelser. Som antydet ovenfor skal enhver blanding af faste og fly-
dende klzbemidler ifglge den foreliggende opfindelse have et smelte-
punkt pid mindst 40°C. Ydermere kan kun mindre mengder flydende
kizbemiddel anvendes i en sddan blanding.

Fortrinsvis har bdde den termoplastiske elastomere bestanddel og
klzbemiddelharpiksbestanddelen ved fremgangsmdden ifglge opfindelsen
form af tdrre partikler, som blandes grundigt, fgr de fddes til eks-
truderen. Det er meget vigtigt ved denne udformning af opfindelsen, at

middelpartikelstgrrelsen af disse to bestanddele styres i forhold til
hinanden. Ved anvendelse af adhesivformuleringen bgr den gennemsnit-

lige tverdimension af partiklerne fdr blandingen af den termoplastiske
elastomere (blokpolymere) bestanddel vare 2-6 mm, og stgrrelsen af
klzbemiddelharpikspartiklerne bgr kontrolleres, sdledes at den gennem-~
snitlige tverdimension af en hovedvagtmengde af klzbemiddelharpiks-
partiklerne er 4-10 mm, og sdledes at ikke mere end 35 vaegt-%,fortrins-
vis mindre end 20 vagt-% af klzbemiddelpartiklerne, er i stand til at
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passere igennem en U.S. nr. 12 sigte med dbninger midlende ca. 1,68 mm
i gennemsnitlig tverdiameter. Det ovenfor angivne forhold mellem par-
tikelstgrrelser er vigtigt for at sikre, at de blandede partikler af
begge bestanddele smelter ensartet og ikke agglomererer eller danner
klumper ved tillednings- eller fgdningsdelen af ekstruderen, hvilket
vil hindre tilstrazkkelig fgdning af ekstruderen og fordrsage uens-
artede ekstrusionsegenskaber.

Det foretrazkkes ogsd, at et skillemiddel i form af et ikke-kle-
bende pulver sazttes til de elastomere partikler til modvirkning af
disse partiklers tilbgjelighed til at agglomerere eller danne klumper
sdvel under pulverisering som fgr og efter de er blandet med klzbe-
middelpartiklerne. Forskellige materialer, sdsom aluminiumhydrat,
zinkoxid, talkum, titaniumdioxid eller lignende, kan anvendes, men
det foretrazkkes at anvende et ikke-slibende uorganisk pulveriseret
fyldstof. Ca. 5 til ca. 7 vagtprocent skillemiddel pi basis af den
termoplastiske elastomerbestanddel har vist sig at vare ¢gnskvaerdigt
til dette formdl, men hgjere mangder kan anvendes, hvis det ogsid er
hensigten, at pulveret skal virke som fyldstof i den endelige ad-

hesivblanding.

I den udformning af den foreliggende opfindelse, hvor adhzsivbe-
standdelen fgdes til ekstruderen i form af tgrre partikler, er det
vigtigt, at partikelblandingen indfddes i ekstruderens tillednings-
eller fgdningsdel ved en ekstrudersnekke-temperatur, som ligger va-
sentligt over harpikspartiklernes smeltepunkt, f.eks. over 204°C
og fortrinsvis over 232°C. Dette sikrer, at klzbemiddelharpiksen
smeltes hurtigt til tilvejebringelse af en matrix til opldsning eller
dispergering af de termoplastiske elastomere partikler, fg¢r nogen af
partikeltyperne har mulighed for at agglomerere. Siledes er der ved
denne udformning af opfindelsen en temperaturforskel mellem ekstruder-
tilledningen og ekstruderhovedet pd mindst 27°C, og fortrinsvis mindst
55°C.

Skgnt det foretrazkkes, at den termoplastiske elastomere bestand-
del og klzbemiddelharpiksbestanddelen indfgdes sammen i ekstruderens
fgdningsdel pa tgr partikelform, er der forskellige andre metoder, som
i overensstemmelse med opfindelsen kan anvendes ved indfgdning af dis-:
se bestanddele i ekstruderen. F.eks. kan den flydende harpiksdel (hvis
en sadan anvendes) af klazbemiddelbestanddelen indfgdes direkte i eks-
truderen ved hjzlp af en sidegrensekstruder eller pumpe, efter at de
tgrre partikler er indfgdet i fgdningsdelen. Tilsvarende kan enten de
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tgrre klzbemiddelharpikspartikler for sig selv eller sammen med et
flydende klzbemiddel indfgres via en sidegrensekstruder efter indfgd-
ning af de termoplastiske elastomere partikler i fddningsdelen. En al-
ternativ udformning er at blande alle bestanddelene i et sarskilt trin
fgr indfddning af materialet i ekstruderen. F.eks. kan den termopla-
stiske elastomerebestanddel og klazbemiddelharpiksbestanddelen blandes i et
apparat, sdsom en"Banbury mixer'",der frembringer en blanding, som sé&
kan omdannes til fast strimmelform og indfgdes i ekstruderen. Natur-
ligvis medfgrer denne metode et yderligere trin, som forgger omkost-
ningerne ved fremgangsméaden.

Det er ogsd hensigten med fremgangsmdden ifglge opfindelsen, at
man til forskellige formdl kan anvende konventionelle additiver i ad-
hesivpraparatet. F.eks. kan antioxidanter, sdsom 2,5-di-tert-amylhydro-
quinon og tert-butylcresol, anvendes sdvel som konventionelle varme-
stabilisatorer, sdsom zinksalte af alkyldithiocarbamater. UV-absorbe-
ringsmidler kan ogsd sattes til adhazsivet, ndr der krazves forbedret
vejrbestandighed. Konventionelle uorganiske fyldstoffer, pigmenter og
farvemidler, sdsom zinkoxid, aluminiumhydrat, sod (carbon black), ler,
calciumcarbonat, titaniumdioxid, m.m., kan anvendes til strzkning af
adhzsivet og =ndring af dets udseende eller fysiske egenskaber. De
fleste af disse materialer er blevet nzvnt ovenfor som mulige skille-
midler. Imidlertid skal oliestrazkkémidler og lignende materialer i en-
hver vasentlig maengde undgds som additiver for at opnd de for de kla-
bende og trykfglsomme klazbefolier og -strimler ifglge opfindelsen gn-
skede egenskaber.

Ved fremgangsmdden ifglge opfindelsen fremstilles trykfglsomme
adhasivprodukter, som besidder stor klzbeevne og fremragende fasthol-
delsesegenskaber. Ydermere indeholder det resulterende adhasivlag in-
gen bobler og er helt homogent i udseende og fysiske egenskaber. Ved
fremgangsmiden kan der opnds szrdeles hgje produktionshastigheder, og
atmosferisk forurening og brandfare undgds, da der ikke er behov for
noget oplgsningsmiddel ved adhzsivets pdfgring. Som et resultat heraf
formindskes fremstillingsomkostningerne vasentligt.

Andre og yderligere fordele ved fremgangsmidden ifglge opfindelsen
vil fremgd for fagmanden af det fglgende, idet opfindelsen belyses i
forbindelse med tegningen, som i et principskema viser fremstillingen
og blandingen af de partikelformede bestanddele i overensstemmelse med
en foretrukken udformning af opfindelsen i kombination med et skema-
tisk billede, dels i snit og dels i vertikal projektion af apparaturet




145085
7

til ekstrudering af disse bestanddele og laminering af det resulterende
adhzsiv med en underlagsfolie til dannelse af et normalt klzbende og
trykfglsomt adhzsivfolieprodukt.

Idet der nu henvises til principskemadelen af tegningen, er der
tilvejebragt udmdlings- og fgdebeholdere eller tilsvarende anordninger
11 og 12 til fgdning af udmdlte mengder henholdsvis af den termopla-
stiske elastomere bestanddel (i det fglgende af bekvemmelighedsgrunde
undertiden benzvnt "de elastomere partikler" eller '"den elastomere")
og det pulverformede skillemiddel til et pulveriserings- eller finde-
lingsapparat 13, som formindsker stgrrelsen af de elastomere partik-
ler, efterhinden som de tilfgres. Den elastomere i form af den omhand-
lede A-B-A blokpolymer tilfgres typisk som forholdsvis store partik-
ler med en gennemsnitlig tverdimension i intervallet mellem 10 og 20
mm. Findelingsapparatet 13 blander disse partikler med det pulverforme-

de skillemiddel og formindsker partiklernes stgrrelse til omkring 4
mm, dvs. ca. 2-6 mm i gennemsnitlig tverdimension, og skillemidlet
sikrer, at disse partikler ikke klzber sammen eller agglomererer i
findelingsapparatet. Findelingsapparatet 13 fgder péd sin side de fin-
delte elastomere partikler til en udmélings- og fgdebeholder 14, hvor-
fra de fgdes til en blander 15, der er indrettet til forsigtigt at
blande de elastomere partikler med klzbemiddelharpikspartiklerne, som
fgdes til blanderen fra en udmilingsbeholder 16, i hvilken klazbemid-
delharpikspartiklerne fyldes, og blanderen er indrettet til at fgde
blandingen af bestanddele med den gnskede hastighed til ekstruderen
20. Det er vigtigt, at blanderen 15 har en forholdsvis blid virkning
for at undgd skabelsen af for store mengder findelt harpiks, og en
langsomtgdende konusblander har vist sig tilfredsstillende til dette
formdl. De forskellige andre materialer, sdsom antioxidanter, pigmen-
ter, etc., navnt ovenfor, kan szttes til przparatet i mindre mazngder
enten ved blanderen eller ved findelingsapparatet.

Ekstruderen 20 omfatter en snekkecylinder 21 med en tillednings-
eller fgdningsdel 22 i den ene ende 0g et overgangsstykke 23 i den
anden ende. De partikelformede bestanddele indfgdes fra blanderen 15
i en fgdebeholder 24 og fra fgdebeholderen 24 i ekstruderens tilled-
ningsdel 22. Derpd blandes bestanddelene grundigt og opvarmes over
klzbemiddelharpikspartiklernes smeltepunkt til dannelse af en varm
viskos blanding, og blandingen tvinges igennem snekkecylinderen 21 og
overgangsstykket 23 af det tryk, som skabes ved rotation af ekstruder-
snekken 25 anbragt til rotation pd fritbazrende mide i snekkecylinde-
ren 21, indtil det varme viskose adhesivprzparat ndr et dysehoved 26
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forbundet med overgangsstykket. Bestanddelene opvarmes ved varmeover-
fgring fra ekstrudersnekken 25 og ved varme skabt ved ekstrusionspro-
cessen, idet vaggene af tilledningsdelen af ekstruderen over snekken
25 kan vere afkglet for at undgd for tidlig smeltning af klzbemiddel-
harpikspartiklerne og derved undgd sammenklumpning af klazbemiddelpar-
tiklerne, fgr de har ndet snekken. Til slut passerer det varme viskose
preparat igennem en langstrakt sideverts &bning 27 i dysehovedet 26.
Det bgr bemazrkes, at ekstruderen kun er vist meget skematisk, da dens
virkelige udformning er betydeligt mere kompliceret. F.eks. er det,
som kendt af fagmanden, ngdvendigt at udforme snekken til ekstrudere
af denne type pd en sarlig mide, som afhznger af det behandlede mate-
riales ngjagtige viskoelastiske egenskaber, og bdde snekken 25 og
snekkecylinderen 21 kan omfatte adskillige sektioner bide for fgdning
og blanding af bestanddelene. Da styringen af temperatur og tryk er

af stgrste vigtighed i et sddant apparatur, kan der p4 tilsvarende
méde tilvejebringes organer langs hele ekstruderen til styring af tem-
peratur og tryk i de forskellige sektioner deraf. Disse organer kan
omfatte opvarmnings- og afkglingsanordninger til styring af tempera-
tur og ventiler til styring af tryk, skgnt sidstnzvnte parameter nor-
malt styres ved hjzlp af dimensionerne af snekken 25 og snekkecylin-
deren 21 samt det frie rum imellem snekken og snekkecylinderen. Til-
svarende er det szrdeles vigtigt at kontrollere stgrrelsen af dyse-
dbningen 27 og ekstrudatets temperatur ved dysen, da disse parametre
ikke kun bestemmer tykkelsen af den ekstruderede adhzsivfilm ved dyse-
hovedet og ekstrusionshastigheden, men i hgj grad styrer trykket i
den ende af ekstruderen.

' Som antydet ovenfor er det vigtigt ved denne udformning af frem-
gangsmiden ifglge opfindelsen, at snekketemperaturen ved ekstruder-
tillednings- eller -fgdningsdelen 22 kan holdes pd en forholdsvis hgj
verdi, dvs. over 204°C, for at sikre, at bestanddelene blandes
grundigt og for at modvirke, at harpikspartiklerne agglomererer. Der-
fra og til udledningsdelen af ekstruderen ved overgangsstykket 23 sty-
res temperaturen ngje som antydet ovenfor og formindskes vasentligt,
da dysehovedtemperaturen skal vzre moderat, dvs. ikke over 177°C
og fortrinsvis 149—16606, for at bevare filmen uskadt. Dette kraver
en temperaturforskel imellem ekstrudertilledningen og dysehovedet pd
mindst 27°C , og fortrinsvis pa over 55°C . Som det er kendt i tek-
nikken, kan dysehovedtemperaturen varieres noget, dvs. h®ves eller szn-
kes i forhold til temperaturen ved ekstruderens udledningsende eller
tilledningen til overgangsstykket 23. Dette kan ogsi ske ved hjelp af
konventionelle opvarmnings- eller afkglingsorganer.
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Dysedbningen er en langstrakt spalte, der vises i tversnit péd
tegningen. Lzngden af denne spalte 27 bestemmer adhzsivfilmens bredde,
og bredden af spalten bestemmer dens tykkelse til at begynde med. Det
foretrazkkes, at dysespaltens bredde kan indstilles til afpasning ef-
ter variationer i ekstrudatets viskoelastiske egenskaber fordrsaget
af variationer i adhasivets bestanddele. Tegningen viser en forholds-
vis tyk adhzsivfilm 28, der som et tazppe passerer nedad igennem dyse-
abningen 27 og kommer i kontakt med en underlagsfolie 29, som passerer
over en dreven lamineringsvalse 31 anbragt direkte under dysehovedet
26. Underlagsfolien 29 afvikles fra en forsyningsvalse 30 og trakkes
under en ikke-dreven ledevalse 40, fgr den ndr lamineringsvalsen 31.
Lamineringsvalsen 31 danner en trykspalte sammen med en sarligt ud-
formet, dreven, siliconebelagt friggrelsesvalse 32 anbragt bort fra

ekstruderens udledningsende. Den ekstruderede adhzsivfilm eller tappet
28, som det undertiden benzvnes, er varm og klazbrig og adhzrerer til
underlaget 29, s& snart det kommer i kontakt dermed. Den klzbrige

film kan sdledes strzkkes i lengderetningen ved at lade underlagsfoli-
en lgbe over lamineringsvalsen 31 med en linezr hastighed, som er stgr-
re end den linezre ekstrusionshastighed for filmen. Ved fremgangsmiden
ifglge opfindelsen er den linezre hastighed for underlagsfolien 29 va-
sentlig stgrre end den line=zre ekstrusionshastighed med henblik pd at
trzkke eller strzkke adhasivfilmen i le@ngderetningen, sdledes at dens
tykkelse i det mindste formindskes 5 gange, dvs. til ca. 20% af tyk-
kelsen af filmen 28 ved dysen. Som det imidlertid antydes ovenfor, kan
filmtykkelsen imidlertid formindskes til ca. 5% af tykkelsen ved dysen
eller endog endnu mere afhzngende af egenskaberne af produktet, som
bearbejdes. Dette varmtrazkningstrin er vigtigt ved udgvelsen af frem-
gangsmdden ifglge opfindelsen, da det bevirker, at den varme klabrige
film 28 kommer, dvs. bliver trukket, i nzr adhzrerende kontakt med un-
derlaget og samtidig g@r det muligt at ekstrudere det hgjviskose ad-
hazsivpraeparat ifglge opfindelsen uden at skabe ugnsket modtryk i eks-
truderen. Som antydet ovenfor er det meget vigtigt, at viskositeten af
det varme klazbrige ekstruderede materiale styres, sdledes at den varme
film ikke spalter eller trzkkes fra hinanden, men opretholder sin ens-
artethed under trzkning og laminering, medens modtrykket indeni dysen
26 pd samme tid styres. Den kontrollerede viskositet af ekstrudatet
bgr vare 750.000 til 2.000.000 cps mdlt ved en forskydnings-
hastighed pé 10"l sekunder. Skgnt det under visse betingelser og med
nogle af de omhandlede adhasivprzparater er muligt at opnd tilstrzkke-
lig sterk binding imellem det ekstruderede adhzsiv og underlagsfolien
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ved simpelthen at trazkke adhasivet i tzt kontakt med underlaget, fore-
trekkes det, at friggrelsesvalsen 32 gver tryk direkte pd den adhzsive
side af det nye laminat 33 for at sikre, at det varme adhazsiv presses
imod underlaget til opndelse af intim kontakt ogsd med ethvert mellem-
rum, underlaget kan besidde, for at tilvejebringe den starke binding,
som normalt er ngdvendig, imellem adhzsivlaget og underlaget i tryk-
fglsomme adhzsivstrimler af hgj kvalitet. Da adhzsivet er varmt og
kizbrigt, skal friggrelsesvalsen imidlertid vare specielt udformet

til dette formdl for at tilvejebringe den ngdvendige friggrelse imel-
lem valsen og adhesivet til modvirkning af overfgrsel af adhzsivet pa
valsen og andre forhold, som vil kunne fordrsage alvorlige produktions-
stop.- Af denne 4drsag er det ogsa gnskvardigt, at apparaturet er udformet
til opndelse af maksimal binding imellem adhzsivet og underlagsfolien, fgr
trykspalten mellem lamineringsvalsen og friggrelsesvalsen nas, hvorved
det ngdvendige tryk pi dette sted til fuldendelse af lamineringen for-
mindskes. Abningen imellem disse to valser og trykket i trykspalten
kan derfor indstilles. Da det under visse betingelser tilsvarende kan
vare gnskvardigt at ekstrudere den varme film eller tappet 28 direkte

i trykspalten imellem lamineringsvalsen 31 og friggrelsesvalsen 32,

er dysen 26 og valserne 31 0g 32 indstillelige i forhold til hinanden

i langderetningen, siledes at dysespalten 27 kan anbringes direkte

over trykspalten eller med henvisning til tegningen endog en smule

til hgjre for trykspalten. Fra trykspaiten trazkkes det nye laminat af
adhesiv og underlagsfolie delvis rundt om friggrelsesvalsen 32 og si
rundt om en ikke-drevet ledevalse 34 til en drevet opviklingsvalse 35,
hvorpd folien opvikles. Den moderate temperatur, ved hvilken adhasivet
ekstruderes, formindsker graden af afkgling, som er ngdvendig imellem
lamineringstrinet og opviklingstrinet for at tillade, at klzbestrimlen
kan opvikles i form af en rulle uden ugnskede resultater.

Adhzsivfolien pd denne opviklingsvalse kan opbevares pé denne
form og derpd skeres i strimler af mindre bredde og genopvikles i de
for normalt klzbrige og trykfglsomme adhzsivstrimler anvendte mindre
ruller under anvendelse af konventionelle metoder.

De fglgende eksempler tjener til belysning af fremgangsmiden ifgl-
ge opfindelsen. I eksemplerne er alle mengdeforhold givet i vagtdele
pr. 100 vagtdele af den termoplastiske elastomere bestanddele, med
mindre andet anfgres.




145085
11

Eksempel 1
Et foretrukkent adhasiv fremstilles ifglge opfindelsen ud fra fgl-

gende bestanddele pd partikelform:

Bestanddele Vagtdele
"Kraton 1107" termoplastisk elastomer

bestanddel 100
"Wingtack 95" klzbemiddelharpiks 80
Antioxidanter 3
Pulverformet aluminiumhydrat skillemiddel 6

"Kraton 1107" er en termoplastisk elatomer A-B-A blokpolymer, som
markedsfdgres af Shell Chemical Company, i hvilken blokpolymer styren-
indholdet (indholdet af A-blokkene) udggr ca. 12 til ca. 15 vegtprocent
0g nazrmere 15 vagtprocent af blokpolymeren, og polymeren besidder en
oplgsningsviskositet pd ca. 2000 cps ved 25% faststof i toluen ved stue-
temperatur (under anvendelse af et Brookfield viskosimeter med en nr.

4 spindel ved 60 omdrejninger pr. minut) 0g en antalsmiddelmolekyl-
vegt pd ca. 110.000 til ca. 125.000.

"Wingtack 95"-harpiksen er en syntetisk klzbemiddelharpiks over-
vejende bestdende af polymeriserede bestanddele afledt af piperylen
og isopren, idet forholdet mellem piperylen- og isoprenafledte bestand-
dele mindst er ca. 8 eller 9:1, og idet resten er afledt af monoole-
finer. Den omhandlede harpiks er polymeriseret fra en fraktion af alifé—
tiske jordoliederivater i form af diener og monoolefiner med 5 eller
6 carbonatomer i fuld overensstemmelse med den i USA patentskrift nr.
3.577.398 omtalte almene teknik. Denne harpiks besidder et smeltepunkt
pd ca. 95°C og markedsfdres af Goodyear Tire and Rubber Company.

"Kraton 1107"-elastomeren fis i partikler med en gennemsnitlig
tverdimension i intervallet fra ca. 10 til ca. 20 mm og fgdes til fin-
delingsapparatet sammen med aluminiumhydratpulveret. Findelingsappa-
ratet 13 bryder de store elastomere partikler i mindre partikler med
en gennemsnitlig tverdimension pi ca. 2 til ca. 4 mm. Derpd fgdes de
pudrede elastomere partikler i en blander, hvori de forsigtigt blan-
des med "Wingtack 95"-harpikspartiklerne p& en sidan midde, at ikke
mere end ca. 20 vagtprocent af den totale mangde harpikspartikler fin-
deles, og den gennemsnitlige tvardimension af hovedparten af harpiks-
partiklerne ligger pi ca. 4 til ca. 10 mm. Antioxidanterne, som er »
konventionelle materialer af den ovenfor beskrevne type, szttes ogséa
til bestanddelene i blanderen.
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Den fardige blanding fgres s& til ekstruderens indfgdningsdel,
og tilledningssnekketemperaturen holdes pé ca. 232°C. Bestanddelene
blandes grundigt i ekstruderen og fgres igennem dennes fgdnings-,
transport- og udmdlingssektioner, indtil de ndr snekkergrets udled-
ningsende, som holdes pd en temperatur pi ca. 154°C, og ledes si igen-
nem dysedbningen ved en smeltetemperatur pa 163°C og en viskositet pa
1.150.000 cps mdlt ved en forskydningshastighed pa 10_1 sekunder. Dyse-
spalten er indrettet sdledes, at den ekstruderede films tykkelse til
at begynde med er ca. 510 p. Den varme og viskose film flyder ned
til kontakt med et imprazgneret krepet kraftpapirunderlag med en tykkel-
se pd ca. 165 p, . hvilket underlag bevager sig med en langt stgrre
line=r hastighed end ekstrusionshastigheden og derved strzkker adhez-
sivfilmen og formindsker dens tykkelse til ca. .33 u, eftersom
filmen under trazkningen kommer i adh®siv kontakt med dens gvre over-
flade under papirets passage omkring lamineringsvalsen. Den modsatte
side eller bagsiden af underlagspapiret er prapareret med et konven-
tionelt slipmiddel for at sikre, at adhasivet vil slippe fra bagsiden
af underlagsstrimlen, nar den med adhzsivlaget laminerede underlags-
strimmel afvikles fra de ruller, hvori den vil blive opviklet. Derpa
passerer det belagte underlag igennem trykvalsen imellem laminerings-
valsen og friggrelsesvalsen, og friggrelsesvalsen kommer i kontakt
med det varme adhzsiv og trykker derimod til frembringelse af mere
intim kontakt med papirunderlaget. Derpd passerer det resulterende
laminat yderligere omkring lamineringsvalsen og derpd til opviklings-
valsen, som beskrevet ovenfor. Det fardige opviklede produkt pa opvik-
lingsvalsen udskzres sia i trykfdlsomme adhazsivstrimler af en bredde
péd ca. 25 mm, hvilke strimler pd sin side opvikles med strimlens ad-
hzsive side indad til dannelse af smi ruller, hvorfra strimlen kan
forbruges. Den resulterende adhasive strimmel besidder hgj klzbeevne
og fremragende fastholdeisesegenskaber. Det adhzsive lag er glat og
ensartet og fuldstzndig frit for bobler. Sdledes har det ikke kun et
fremragende udseende, men besidder fremragende fysiske egenskaber som
fglge af overfladesammenhzng og det ekstruderede adhasivpraparats vis-
koelastiske egenskaber.

Eksempel 2

Fglgende adhxsivprazparat blandes, ekstruderes, anvendes til be-
l®gning og tildannes i form af strimler som beskrevet i eksempel 1
under praktisk taget de samme betingelser:
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Bestanddele Vaegtdele
"Kraton 1107" termoplastisk elastomer
bestanddel 100
"Foral 105" bindemiddelharpiks 110
Flydende ethylenglycolester af hydrogeneret ‘
kolofonium 10
Antioxidanter 3

Pulveriseret aluminiumhydrat skillemiddel

Den resulterende normalt klzbende og trykfglsomme adhzsivstrim-
mel har ogsd fremragende udseende og fysiske egenskaber som beskrevet
i forbindelse med den i eksempel 1 omhandlede strimmel. "Foral 105"
klzbemiddel er en pentaerythritolester af en hgjt stabiliseret kolofo- .
niumharpiks med et smeltepunkt pé 105°¢C og markedsfgres af Resins
Division of Hercules, Inc. Den flydende kolofoniumharpiks tilsattes
via en med ekstruderen forbundet sidegrenspumpe.
Eksempel 3

Det fglgende praparat blandes, ekstruderes og bruges ved frem-
stillingen af klzbestrimler som beskrevet i de foregdende eksempler:

Bestanddele Vagtdele
S-I-S blokpolymer (25% styren) 100
"Piccolyte S115" klazbemiddelharpiks 60
Antioxidanter 3
Pulveriseret aluminiumhydrat skillemiddel 6

I dette eksempel er den termoplastiske elastomere bestanddel en
A-B-A blokpolymer, hvor styren-A-blokkene udggr 25 vagtprocent af den
polymere, og de individuelle A-blokke har en antalsmiddelmolekylvagt
pd ca. 16.500. Isopren-B-blokkene besidder en antalsmiddelmolekylvagt
pd ca. 100.000. "Piccolyte S115"-harpiksen er en polyterpenharpiks af
beta-pinen med et smeltepunkt pé 115°C.

Af dette przparat fremstilles en trykfglsom klazbestrimmel under
de i eksempel 1 ovenfor beskrevne betingelser, bortset fra at adhasiv-.
et trzkkes i en noget stgrre udstrzkning, sdledes at den ved lamine-
ringen er ca. 25 y tyk, og underlaget, hvorpd den anbringes, er en
film af polyethylenterephthalat, som ogsd er 25 u tyk. De resulteren-
de klzbestrimler har udmzrket klzbeevne og fremragende egenskaber ved
forhgjede temperaturer.
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PATENTKRAV

1. Fremgangsmdde til fremstilling af en trykfdlsom adhzsivfolie
med hgj klzbe- og fasthdldelsesstyrke, ved hvilken en underlagsfolie
fofsynes med et lag af et adhzsiv omfattende en termoplastisk elastomer
,bestanddélrog en klzbemiddelharpiksbestanddel i en mzngde pa 25 til
125 vagtdele pr. 100 vagtdele af den elastomere bestanddel, hvilken
klzbemiddelharpiksbestanddel er blandbar med den elastomere bestand-
del, hvorhos den termoplastiske elastomere bestanddel omfatter en
vegtmessig hovedbestanddel af en A-B-A blokcopolymer, hvori A er
en termoplastisk polymer blok afledt af styren og B er en elastomer
polymer blok afledt af isopfen, samt eventuelt en dienelastomer,
kendetegnet ved, at man opvarmer og grundigt blander den
termoplastiske elastomere bestanddel og klzbemiddelharpiksbestand-
delen til dannelse af en varm viskos blanding, idet den termoplastiske
elastomere bestanddel omfatter fra 75 til 100% af A-B-A blokcopoly-
meren, hvori A polymer blokken udggr fra 8 til 35 Végt-% af blokco-
polymeren, og fra 0 til 25% af en dienhomopolymer eller en copolymer
af vilkdrlig opbygning, hvori en komponent er en dien, og idet klazbe-
middelharpiksbestanddelen har en smeltetemperatur pd mindst 40°c
~og en antalsmiddelmolekylvegt pd under 1500 og er udvalgt blandt
faste smeltelige harpikser og blandinger af faste smeltelige harpik-
ser med flydende hérpikser, ekstruderer blandingen gennem en lang-
strakt ekstruderingsdyse og trzkker den ekstruderede film, sdledes
at dens tykkelse reduceres til 20% af tykkelsen ved dysen eller der-
under, idet ekstrusionen og trzkningen gennemfgres ved en temperatur,
der ikke overstiger 177°C, men er tilstrzkkelig til at holde blan-
dingens viskositet ved 750.000 til 2.000.000 cps., milt ved en for-
skydningshastighed pi 10-1 sek., bringer den varmtrukne film i intim
kontakt med underlagsfolien for at fi filmen til at danne et laminat
dermed og lader laminatet afkdle.

2. Fremgangsmdde ifglge krav 1, k ende te gnet ved, at
filmens tykkelse reduceres til 5 til 20% af tykkelsen ved dysen.

3. Fremgangsmide ifglge krav 1 eller 2, ke ndetegnet
ved, at den termoplastiske bestanddel og klazbemiddelharpiksbestand-
delen blandes i et ekstrudersnekkergr forbundet med dysen, idet be-
standdelene indfgdes samtidigt i ekstruderens indfgdningsende.

4. Fremgangsmidde ifglge krav 3, kende tegne t ved, at
den termoplastiske elastomere bestanddel og klzbemiddelharpiksbe-
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standdelen begge er tgrre partikler, og at partiklerne af den elasto-
mere bestanddel og harpikspartiklerne blandes grundigt, fg¢r de ind-
fgdes i ekstruderen.

5. Fremgangsmdde ifglge krav 4, k ende t e gnet ved, at
de sammenblandede partikler indfgdes i tilledningen til en ekstruder
ved en temperatur over 204°C og ekstruderes ved en temperatur pa
mindst 27°C under tilledningssnekketemperaturen.

6. Fremgangsmdde ifglge krav 5, k end e te gnet ved, at
den gennemsnitlige tvardimension af de termoplastiske elastomere par-
tikler er 2 til 6 mm, og den gennemsnitlige tvardimension af en
hovedvegtmezngde af klzbemiddelharpikspartiklerne er 4 til 10 mm,
idet ikke mere end 35 vagt-%, fortrinsvis mindre end 20% af klazbe-
middelharpikspartiklerne er i stand til at passere igennem en United
States Series No. 12 sigte med &bninger mdlende 1,68 mm i gennem-
snitlig tverdimension.

7. Fremgangsmdde ifglge krav 6, k e nde t egnet ved, at
de termoplastiske elastomere partikler blandes med et pulverformet
skillemiddel, fgr de blandes med klzbemiddelharpikspartiklerne.

Fremdragne publikationer:

GB patenter nr. 1243147, 1284296
US patent nr. 3592710.
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