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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft Verfahren zur Herstellung von Klebstoffen, die zur Schmelzbeschich-
tung geeignet sind. Die vorliegende Erfindung betrifft insbesondere Verfahren zur Herstellung von Klebstoffen,
die zur Schmelzbeschichtung geeignet sind und in denen lod/lodid enthalten ist.

[0002] Die Infektionsvorbeugung am Ort eines chirurgischen Eingriffs beruht auf dem strengen Einhalten der
Prinzipien der Asepsis. Es kommt darauf an, die Wunde so wenig wie méglich bakteriellen Verunreinigungen
auszusetzen, wie sie durch Bakterien verursacht werden, die von der Haut des Patienten, von Mitgliedern des
chirurgischen Personals sowie von nicht-sterilen Ausristungsgegenstanden im Operationssaal stammen und
durch Gber die Verwendung von Handschuhen, Kitteln, Masken und Folien verbreitet werden. Das Abdecken
des Ortes des chirurgischen Eingriffs mit einer Folie sorgt fur die sterile Arbeitsflache und tragt dazu bei, die
Ubertragung von Mikroorganismen zwischen nicht-sterilen Bereichen und der chirurgischen Wunde so gering
wie mdglich zu halten. Diese MalRnahmen kdnnen auch dazu beitragen, die Fachkrafte des Gesundheitswe-
sens vor den Pathogenen im Blut des Patienten oder in anderen Korperflissigkeiten zu schitzen. Um einer
Infektion des Ortes des chirurgischen Eingriffs vorzubeugen, kommt es darauf an, das Eindringen von Mikro-
organismen in die offene chirurgische Wunde zu vermindern und zu unterbinden. Inzisionsfolien wie etwa Fo-
lien der Marke Steri-Drape™ und das antimikrobielle Hautpraparationssystem loban™ 2 von 3M sorgen wéah-
rend des chirurgischen Eingriff fur eine sterile Oberflache rund um die Wunde. Die Folie haftet fest an den
Wundrandern, was zum Aufrechterhalten einer Sperre gegen die Hautflora von wesentlicher Bedeutung ist. Ei-
nige Inzisionsfolien wie etwa loban™ 2 enthalten in ihrem Klebstoff einen antimikrobiellen Wirkstoff, vorzugs-
weise ein lodophor, so dass die Folie selbst eine antimikrobielle Wirkung ausubt.

[0003] Ein Haftklebstoff, in welchem ein antimikrobieller Breitbandwirkstoff enthalten ist, ist in der US-Patent-
schrift Nr. 4,310,509 offenbart. Wenn die Klebstoffzusammensetzung auf die Haut gelangt, setzt sie in gleich-
férmiger und kontrollierbarer Weise den antimikrobiellen Breitbandwirkstoff frei. Bei dem dort beschriebenen
Verfahren wird von dem antimikrobiellen Breitbandwirkstoff ein emulgierbares Konzentrat oder eine konzent-
rierte organische Losung hergestellt, welche dem Klebstoff derart beigemischt wird, dass der antimikrobielle
Breitbandwirkstoff als separate Phase homogen in dem gesamten Klebstoffmedium verteilt ist. In der US-Pa-
tentschrift Nr. 4,323,557 sind Haftklebstoffe offenbart, die stabile Komplexe aus lod, einem lodidion und einem
dermatologisch unbedenklichen Haftklebstoff, der bei Raumtemperatur normalerweise klebrig ist, darstellen.

[0004] Losemittelfreie Heilschmelzklebstoff-Zusammensetzungen, die einen spezifischen antimikrobiellen
Wirkstoff, Diiodomethyl-p-tolylsulfon, enthalten, sind in den US-Patentschriften Nr. 6,216,699 und 5,829,422
beschrieben. Gemal Spalte 5, Zeile 47 bis 56 (der Patentschrift '699), handelt es sich dabei um einen hitze-
stabilen antimikrobiellen Wirkstoff. Nach den dortigen Angaben entsteht durch den Zusatz dieses hitzestabilen
antimikrobiellen Wirkstoffs zu der Klebstoffzusammensetzung ein wirkungsvoller antimikrobieller Klebstoff,
welcher auch nach der Verarbeitung des Klebstoffs bei Temperaturen in der Grélenordnung von 135 °C bis
177 °C noch erstrebenswerte Anwendungseigenschaften beim Einsatz aufweist.

[0005] In den PCT-Veroffentlichungen WO 00/56828 und WO 00/78885 sind feuchtigkeitsbestandige Haft-
klebstoffe beschrieben, welche das Polymerisationsprodukt von bestimmten Monomeren enthalten, wobei der
Haftklebstoff an Substraten mit feuchter Oberflache haftet. Diese Klebstoffe kénnen mittels eines Schmelzbe-
schichtungsverfahrens hergestellt werden, und dariber hinaus in Verbindung mit chirurgischen Folien verwen-
det werden. In diesen Literaturstellen wird keinerlei Einarbeitung von antimikrobiellen Mitteln in den Klebstoff
offenbart.

[0006] In der US-Patentschrift Nr. 5,369,155 wird ein Kompositstoff aus einem gequollenen Hydrokolloidgel,
welches in einer Matrix aus Haftklebstoff dispergiert ist, offenbart. Dieser Gel-Klebstoff-Kompositstoff kann mit
chirurgischen Inzisionsfolien eingesetzt werden und wahlweise antimikrobielle Wirkstoffe umfassen. Ein Auf-
listung mdglicher antimikrobieller Wirkstoffe befindet sich in Spalte 12, Zeile 32 bis 39, wobei auf lod und lodo-
phore aufgefihrt sind. In den Beispielen wird der Kompositstoff mit einem Lésemittel auf einen Trennliner auf-
gebracht und auf eine Tragerschicht laminiert.

[0007] In der US-Patentschrift Nr. 6,143,317 sind Wirkstoffpflaster beschrieben. Diese Pflaster umfassen ein
Tragermaterial mit einer aufgeschaumten HeilRschmelzklebstoff-Zusammensetzung, welche einen Wirkstoff
umfasst. Die Auflistung der Wirkstoffe, die in den aufgeschdumten HeilRschmelzklebstoff eingearbeitet werden
kénnen, umfasst lod, wobei indes nicht offenbart wird, wie ein solcher lod-Bestandteil eingearbeitet wiirde, und
auch keinerlei Komplexierungsmittel fur lod und lodidionenzusammensetzungen offenbart wird.
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[0008] Die vorliegende Erfindung stellt ein Verfahren zur Herstellung eines lod/lodid-haltigen Klebstoffs, der
zur Schmelzbeschichtung geeignet ist, bereit. In diesem Verfahren wird lod mit einer lod I6senden Flissigkeit
gemischt, so dass eine lodzusammensetzung gebildet wird, ein lodidsalz wird mit einer lodid I6senden Flis-
sigkeit gemischt, sodass eine lodidzusammensetzung gebildet wird, und es wird eine Klebstoffvorlauferzusam-
mensetzung bereitgestellt. Die lodzusammensetzung, die lodidzusammensetzung und die Klebstoffvorlaufer-
zusammensetzung werden in einem Heillschmelzmischgerat gemischt, sodass eine Mischung gebildet wird,
wobei die Mischung ein lod/lodid-Komplexierungsmittels enthalt. Der Mischvorgang wird bei einer Temperatur
von 130 °C bis 200 °C sowie unter ausreichendem Mischen durchgefiihrt, sodass ein lod/lodid-Komplex-halti-
ger Klebstoff gebildet wird, der zur Schmelzbeschichtung geeignet ist. Der Klebstoff, der auf diese Weise her-
gestellt wurde, kann verpackt werden, um zu einem spateren Zeitpunkt auf ein Substrat aufgebracht zu wer-
den, oder er kann unverziiglich aufgebracht werden, um ein klebendes Verbundmaterial zu bilden. Klebende
Verbundmaterialien, insbesondere chirurgische Inzisionsfolien, werden unter Einsatz von Klebstoffen, die zur
Schmelzbeschichtung geeignet sind und mittels des Verfahrens dieser Erfindung erhalten werden kénnen, be-
reitgestellt.

[0009] In einer alternativen Ausflihrungsform kann das lodidion in-situ aus lod gebildet werden, und zwar
durch Reaktion mit einem geeigneten Reduktionsmittel. Das Reduktionsmittel kann in der lod I6senden Flis-
sigkeit oder in der Klebstoffvorlauferzusammensetzung vorgesehen sein oder einen separaten Bestandteil bil-
den, der zum Zeitpunkt des Mischens oder einem Verfahren, welches dem Mischvorgang nachgelagert ist, hin-
zugefligt werden. Somit kann die Reaktion des lods mit dem Reduktionsmittel in der I6senden Flissigkeit, in
dem Heilkschmelzgerat/Extruder oder nach dem Mischen/Extrudieren oder in einer Kombination daraus erfol-
gen.

[0010] lod halt einen verhaltnismaflig hohen Dampfdruck. Es ist beispielsweise wohlbekannt, dass lod bei
Raumtemperatur sublimiert. Zum Beispiel wird der Dampfdruck bei 25 °C mit 40 Pa (0,30 mmHg) angegeben,
bei 90 °C mit 3.560 Pa (26,7 mmHg), und der Siedepunkt mit 184,4 °C (sodass der Dampfdruck bei 184,4 °C
104 kPa (760 mmHg) betragt (Merck Index 12 Ausg.) Aus diesem Grunde wurden bei den bisherigen Verfah-
ren zur Herstellung von Klebstoffen, die lod enthalten, nur milde Verarbeitungsschritte eingesetzt, um lodver-
luste zu vermeiden. Es ist daher sehr Uberraschend, dass es méglich ist, einen Klebstoff, der lod enthalt, bei
Temperaturen von mehr als 130 °C zur Schmelzbeschichtung einzusetzen, ohne dass es zu nennenswerten
lodverlusten kommt. Weiterhin wurde Uberraschenderweise entdeckt, dass lod und lodidionen auf wirkungs-
volle Weise in einen Klebstoff, der zur Schmelzbeschichtung geeignet ist, eingearbeitet werden kénnen, und
zwar derart, dass diesem einen antimikrobielle Wirkung verliehen wird.

[0011] Heilkschmelzklebstoff weisen im Vergleich mit Klebstoffen auf Losemittelbasis oder auf Wasserbasis
eine Reihe von bedeutenden Vorteilen auf. Da der Heillschmelzklebstoff ausschlieRlich das Material, das im
Klebstoff selbst eingesetzt wird, enthalt und keinerlei zusatzliches Wasser oder Losemittel, ist der Transport
erheblich einfacher und kostengunstiger als bei Klebstoffen auf Lésemittelbasis oder auf Wasserbasis. Dies
bedeutet, dass der HeilRschmelzklebstoff an einem Ort formuliert und ohne Schwierigkeiten an einen anderen
Ort transportiert und dort zur Beschichtung eingesetzt zu werden kann, um ein klebendes Verbundmaterial zu
bilden. Diese Transportfahigkeit ermoglicht es, innerhalb einer gesamten Produktgruppe eine einheitliche
Klebstoffzusammensetzung zu verwenden, gréRenordnungsbedingte Einspareffekte und Effizienzsteigerun-
gen beim Bezug einzelner Bestandteile der Klebstoffzusammensetzung zu erzielen, und sie erlaubt es weiter-
hin, kostengtinstige Arbeitsvorgange vor Ort durchzuflihren.

[0012] Gegenlber Klebstoffen auf Lésemittelbasis oder auf Wasserbasis werden Heillschmelzklebstoffe dar-
Uber hinaus bevorzugt, weil sie kostengtinstiger in der Verarbeitung sind. Heilschmelzklebstoffe enthalten kein
Losemittel, weshalb weder das Lésemittel selbst noch dessen Entfernung und mdéglicherweise dessen Wieder-
gewinnung Kosten verursacht. Weiterhin sind HeiRschmelzklebstoffe deutlich unproblematischer hinsichtlich
der Schadstoffemissionen. Da der HeilRschmelzklebstoff keine zugesetzte Flussigkeit enthalt, kann beim Be-
schichtungsverfahren auf den Schritt des Trocknens des aufgebrachten Klebstoffs zum Entfernen von Flissig-
keit verzichtet werden. Dies flihrt zu deutlichen Kosteneinsparungen sowohl im Energiebereich als auch bei
teuren Vorrichtungen zum Auffangen des Lésemittels, da letztere entbehrlich werden.

[0013] In einigen Umgebungen wirken lod und/oder einige seiner ionischen Spezies hochgradig atzend auf
bestimmte Metalle. Uberraschenderweise wurde festgestellt, dass das Verfahren zur Herstellung von Kleb-
stoffzusammensetzungen der vorliegenden Erfindung, welche zur Schmelzbeschichtung geeignet sind, nicht
zur Korrosion oder Beschadigung der eingesetzten Extruder fiihrt. Selbst Misch- und Extrusionsvorrichtungen,
die aus gewdhnlichem Werkzeugstahl bestehen, wurden somit nicht im Mitleidenschaft gezogen, wenn sie ge-
maRk dem Verfahren, das im vorliegenden Schriftstiick beschrieben ist, zur Herstellung von Klebstoffen, die zur
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Schmelzbeschichtung geeignet sind, eingesetzt wurden.

[0014] Es ist berichtet worden, dass Komplexe von Wasserstofftriiodid mit Polyvinylpyrrolidon Wasserstoff-
briickenbindungen und ionische Bindungen sowie moglicherweise Bindungen, bei denen Wasserstoffbriicken-
krafte und ionische Bindungskrafte zusammenwirken, umfassen. Wahrend berichtet wird, dass die meisten
dieser Bindungskrafte Anlagerungen innerhalb der Polymerkette dienen, sind dartber hinaus auch Anlagerun-
gen zwischen verschiedenen Ketten moglich. Von Anlagerungen/Komplexbildungen zwischen verschiedenen
Ketten ist anzunehmen, dass sie zur Quervernetzung des Polymers dienen. Vernetzte oder koordinierte poly-
merische Systeme fliihren im Allgemeinen zu erheblichen Problemen bei Extrusionsvorgangen, da zu erwarten
ist, dass solche Systeme im Extruder ein unzureichendes FlieRverhalten zeigen wirden. Daher ist es beson-
ders Uberraschend, dass ein ionischer Komplex wie derjenige, der gebildet wird, mit lod und lodid mit dem
Komplexierungsmittel in Wechselwirkung treten, in dem HeilRschmelzverfahren eingesetzt werden kann.

[0015] Unter dem Begriff "Klebstoff, der zur Schmelzbeschichtung geeignet ist" ist eine Zusammensetzung
zu verstehen, die in geschmolzenem Zustand auf ein Substrat aufgebracht wird, wobei die Zusammensetzung
nach dem Beschichten dazu verwendet werden kann, Gegenstande zusammenzukleben. Vorzugsweise ist der
Klebstoff, der zur Schmelzbeschichtung geeignet ist, bei Raumtemperatur (d.h. bei ungefahr 21 °C) ein Haft-
klebstoff. Im Rahmen der vorliegenden Erfindung bezeichnen die Begriffe "Haftklebstoff" oder "PSA" (pressure
sensitive adhesive) ein viskoelastisches Material, das klebrig ist und nach Anwendung eines nur leichten
Drucks (z.B. mit den Fingern) auf einem breiten Spektrum von Substrat gut haftet. Ein wohlbekanntes Mittel
zur Identifizierung von Haftklebstoffen ist das Dahlquist-Kriterium. Nach diesem Kriterium ist ein Haftklebstoff
als ein Klebstoff definiert, welcher eine 1-Sekunden-Kriechnachgiebigkeit von mehr als 0,1 cm?N (1 x 10°°
cm?/dyne) gemaf der Beschreibung im Handbook of Pressure Sensitive Adhesive Technology, Donatas Satas
(Hrsg.), 2 Ausgabe, S. 172, Van Nostrand Reinhold, New York, NY, 1989 aufweist.

[0016] Bei dem lodid, das im vorliegenden Schriftstlick beschrieben ist, handelt es sich um ein lon, welches
mit einem geeigneten Gegenion in Form eines Salzes vorliegt und dazu bestimmt ist, in die Klebstoffe, die mit-
tels des Verfahrens der vorliegenden Erfindung erhalten werden kénnen, eingearbeitet zu werden. Es ist bei-
spielsweise an Natriumiodid, Kaliumiodid, Lithiumiodid, lodwasserstoff, Ammoniumiodid und an Salze aus
quaterndren Aminen und lodid zu denken. Natriumiodid, Kaliumiodid und lodwasserstoff sind lodidsalze, die
zur Verwendung in der vorliegenden Erfindung besonders bevorzugt werden.

[0017] In einer Ausflihrungsform des Verfahrens der vorliegenden Erfindung wird lod mit einer lod I6senden
Flussigkeit gemischt, um eine lodzusammensetzung zu bilden, und lodidsalz wird mit einer lodidsalz |I6senden
Flussigkeit gemischt, um eine lodidzusammensetzung zu bilden. Im vorliegenden Schriftstlick bezeichnet der
Begriff "Fllssigkeit" Verbindungen, die bei Temperaturen von weniger als 100 °C Flissigkeiten darstellen (d.h.
giel3fahig sind). Vorzugsweise stellen diese Verbindungen bei Temperaturen von weniger als 50 °C Flissigkei-
ten dar, mit besonderem Vorzug von weniger als 30 °C und mit dem gréRten Vorzug von weniger als 25 °C.
Die I6sende Flussigkeit fur den lodbeziehungsweise den lodidbestandteil liegt in einer Menge vor, die zweck-
maRig ist, um die feststofflichen Bestandteile vor oder wahrend des Beimischens dieser Bestandteile zu der
einsatzfahigen Klebstoffzusammensetzung derart in L6sung zu bringen, dass die einsatzfahige Heillschmelz-
klebstoff-Zusammensetzung keinerlei lod- oder lodidpartikel enthalt. Somit kann, wahrend das lod oder lodid
beispielsweise in Form einer Paste, welche einige unlésliche lod- oder lodidpartikel enthalt, in das Mischgerat
gegeben wird, die |I6sende Flissigkeit in einer Menge zugegen sein, die unter den Mischbedingungen aus-
reicht, um das Inldsunggehen der lod- oder lodidpartikel derart zu erleichtern, dass verhindert wird, dass zum
Zeitpunkt des Aufbringens des Klebstoffs, der zur Schmelzbeschichtung geeignet ist, unldsliche Partikel von
nennenswerter GréRe vorhanden sind. Das Vorhandensein unldslicher Partikel von nennenswerter GroR3e ist
im HeilBschmelzbeschichtungs-Verfahren nicht tolerierbar, da solche Partikel Stérungen verursachen oder so-
gar das FlieRen des Heilkschmelzklebstoffs stoppen kénnen, wenn dieser durch Filter geleitet wird, wie sie in
einem HeilRschmelzbeschichtungsgerat gemeinhin eingesetzt werden. Selbst wenn der Filter entfernt wurde,
kénnen sich Partikel in der Beschichtungsdise festsetzen, was das Beschichtungsverfahren stort und zu Un-
regemaligkeiten in der Beschichtung fuhrt. Es ist denkbar, dass in den Zusammensetzungen, die mittels des
vorliegenden Verfahrens erhalten werden kdnnen, kleine Partikel, die solcherlei Stérungen nicht verursachen,
moglicherweise vorhanden sind.

[0018] Vorzugsweise sind das lod und das lodidsalz jeweils in Lé6sung gebracht, d.h. das lod und die lodid-
salze liegen derart in Lésung vor, dass in den lod- bzw. lodidzusammensetzungen keine unldslichen Partikel
von nennenswerter GroRe enthalten sind. In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung
sind das lod und das lodid gemeinsam in einer einzigen Zusammensetzung in Lésung gebracht.
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[0019] In einer alternativen bevorzugten Ausfihrungsform werden die lodzusammensetzung und die lodidzu-
sammensetzung als getrennte Zusammensetzungen bereitgestellt. Bei einer bevorzugten Variante dieser Aus-
fuhrungsform sind die lod I6sende Flussigkeit und die lodidsalz I6sende Fliissigkeit gleichartig. Dies sorgt fur
eine Verringerung der Anzahl der Rohstoffe und stellt sicher, dass die lodlésung mit der lodidldsung vollkom-
men mischbar ist. In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform werden das lod und das lodidsalz au einer
einzigen Zusammensetzung vermischt. Bei dieser Ausfihrungsform wird die Anzahl der Bestandteile, die im
Rahmen des Herstellungsprozesses der Klebstoffmischung am Ort der Herstellung zugesetzt werden missen,
verringert, wodurch das eigentliche Herstellen des Klebstoffs vereinfacht wird. Eine derartige Vereinfachung ist
erstrebenswert, da sie die Anzahl der Bestandteile, die auf der Herstellungsebene gehandhabt werden mis-
sen, verringert und auch das Risiko eines Irrtums bei der Zugabe von Bestandteilen im Herstellungsprozess
verringert.

[0020] In einer weiteren Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung wird das lodidion unter Verwendung ei-
nes geeigneten Reduktionsmittels in-situ aus lod gebildet. Vorzugsweise ist das Reduktionsmittel ungiftig. Bei-
spielsweise kann die Zugabe eines Reduktionsmittels wie etwa eines Thiosulfatsalzes oder eines Hydrogen-
sulfitsalzes einen Teil des lods in lodid umwandeln. Dieses Reduktionsmittel kann in der lod I6senden Flissig-
keit, in der Klebstoffvorlaufermischung oder als separater Stoffstrom bereitgestellt werden. Die Reaktion des
lods mit dem Reduktionsmittel kann somit in der I6senden Flissigkeit, in dem HeilRschmelzmischgerat/Extru-
der oder nach dem Mischen/Extrudieren oder in einer Kombination daraus erfolgen. In dieser Ausfuhrungsform
wird eine lodid I6sende Flissigkeit derart bereitgestellt, dass diese Flissigkeit zum Zeitpunkt der Erzeugung
des lodids zur Verfugung steht.

[0021] Bei der I6senden Flussigkeit fir entweder das lod oder das lodid kann es sich um eine einzige Flus-
sigkeit oder um eine Mischung aus Flussigkeiten handeln. Bei den I6senden Flissigkeiten kann es sich einen
bloRRe voribergehenden Tragerstoff handeln, der wahrend oder nach dem Mischvorgang aus der Zusammen-
setzung entfernt wird, oder aber sie verbleiben in der gebrauchsfertigen Klebstoffzusammensetzung, die zur
Schmelzbeschichtung geeignet ist. Die lI6senden Flissigkeiten kbnnen wahlweise in der gebrauchsfertigen
Klebstoffzusammensetzung, die zur Schmelzbeschichtung geeignet ist, eine separate Funktion erflllen, wie
etwa eine Weichmacherfunktion, eine reaktive Funktion, bei welcher die I6sende Flissigkeit mit weiteren Be-
standteilen reagiert, um einen Teil der Klebstoffmatrix zu bilden, eine kosmetische Funktion wie etwa die eines
Duftstoffes, oder sie kdnnen als Komplexierungsmittel fir lod/lodid dienen, wie unten ausfihrlicher diskutiert
wird.

[0022] In einer Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung werden das lod und das lodidion mit I6senden
Flussigkeiten gemischt, die nicht als Komplexierungsmittel fir lod/lodid wirken.

[0023] In einer bevorzugten Ausflihrungsform der vorliegenden Erfindung werden die |I6senden Flissigkeiten
aus der Gruppe gewahlt, die aus Wasser und nicht polymerisierbaren organischen Losemitteln besteht. Das
organische Losemittel kann fliichtig oder nichtfliichtig sein. Zu den Beispielen fur fllichtige nicht polymerisier-
bare organische Lésemittel gehdren C,-C,,-Alkohole wie etwa Ethanol, Isopropanol, n-Propanol, Phenoxye-
thanol und Butanol; C,-C,-Ketone wie etwa Aceton und Methyethylketon; C,-C,-Ester wie etwa Methylacetat;
C,-C,-Ether wie etwa Tetrahydrofuran; Amide wie etwa N-Methylpyrrolidon, Dimethylformamid, Dimethylacet-
amid und Lactone wie etwa Butyrolacton; Ester wie etwa Ethylacetat und Butylacetat; Ketone wie etwa Aceton
und Methyethylketon; sowie aromatische organische Losemittel wie etwa Toluol und Xylol.

[0024] Die I6senden Flussigkeiten kénnen alternativ dazu aus nichtfliichtigen organischen Lésemitteln ge-
wahlt werden. Im Rahmen der vorliegenden Erfindung wird ein organisches Lésemittel als nichtfliichtig ange-
sehen, wenn Uber den gesamten Misch- und Schmelzbeschichtungsvorgang hinweg mehr als 80 % des Lose-
mittels in der Klebstoffzusammensetzung verbleiben. Da diese Lésemittel in der Klebstoffzusammensetzung,
die zur Schmelzbeschichtung geeignet ist, verbleiben, kdnnen sie als Weichmacher dienen, welche im Allge-
meinen die Glaslbergangstemperatur der Zusammensetzung herabsetzen. Einige dieser Weichmacher kon-
nen mit dem lod/lodid als Komplexierungsmittel in Wechselwirkung treten, wie unten diskutiert wird, wahrend
andere diesen Bestandteil einfach zu I6sen vermdgen.

[0025] Zu den Beispielen fur nichtflichtige organische Weichmacher gehdéren Verbindungen, die eine oder
mehrere Hydroxylgruppen enthalten und zwar insbesondere Glykole wie etwa Glycerin; 1,2-Pentandiol;
2,4-Diethyl-1,5-pentandiol; 2-Methyl-1,3-propandiol; ebenso wie monofunktionelle Verbindungen wie etwa
3-Methoxymethylbutanol ("MMB"). Zu den weiteren Beispielen fur nichtflichtige organische Weichmacher ge-
héren Polyether, einschlieRlich polyethoxylierter Phenole wie etwa Pycal® 94 (Phenoxypolyethyleneglykol); Al-
kyl-, Aryl- und Aralkyletherglykole wie etwa diejenigen, die unter der Handelsbezeichnung Dowanol™ von Dow
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Chemical, Midland MI, vertrieben werden, einschlieRlich Propylenglykolmonobutylether (Dowanol® PnB), Tri-
propylenglykolmonobutylether (Dowanol® TPnB), Dipropyelenglykolmonobutylether (Dowanol® DPnB), Propy-
lenglykolmonophenylether (Dowanol® PPH), Propylenglykolmonomethylether (Dowanol® PM); polyethoxylierte
Alkylphenole wie etwa Triton X35 und Triton X102; mono- oder polysubstituierte Polyethylenglykole wie etwa
PEG-400-diethylhexanoat (TegMer® 809, CP Hall), PEG-400-monolaurat (CHP-30N, erhaltlich bei CP Hall)
und PEG-400-monooleat (CPH-41N, erhéltlich bei CPHall); Amide wie etwa hdhere alkylsubstituierte N-Alkyl-
pyrrolidone wie etwa N-Octylpyrrolidon; Sulfonamide wie etwa N-Butylbenzolsulfonamid (erhaltlich bei CP
Hall); Benzoatester wie etwa diejenigen, die von Velsicol Chemical Corp., Rosemont IL, unter der Handelsbe-
zeichnung Benzoflex erhaltlich sind, einschlieRlich Dipropylenglykoldibenzoat (Benzoflex® 50), Diethylengly-
koldibenzoat, Benzoesaurediester von 2,2,4-Trimethyl-1,3-pentandiol (Benzoflex® 354), Ethylenglykoldibenzo-
at und Tetraethylenglykoldibenzoat; Blockpolymere und zufallig zusammengesetzte Polymere aus Polyethy-
lenglykolen und Ethylenoxid und Propylenoxid mit einem Molekulargewicht von weniger als 10.000 Dalton, vor-
zugsweise von weniger als 5.000 Dalton und insbesondere von weniger als 2.500 Dalton; sowie Kombinatio-
nen daraus. Im vorliegenden Schriftstiick bezeichnet der Begriff Polyethylenglykole solche Glykole, die 2 bis 6
Alkoholgruppen aufweisen, die mit Ethylenoxid oder einem 2-Halogenethanol umgesetzt worden sind. Bevor-
zugte Polyethylenglykole werden, zum Beispiel, aus Ethylenglykol, Propylenglykol, Glycerin, Trimethylolpro-
pan, Pentaerythrit und Saccharose gebildet. Diejenigen Polyethylenglykole, welche den gréten Vorzug genie-
Ren, werden aus Ethylenglykol, Propylenglykol, Glycerin und Trimethylolpropan gebildet. Polyalkylenglykole
wie etwa Polypropylenglykol, Polytetramethylenglykol oder Zufalls- oder Blockcopolymere aus C,-C,-Alkylen-
oxidgruppen kénnen ebenfalls als Weichmacher gewahlt werden. Derzeit werden Polyethylenglykole und de-
ren Derivate bevorzugt. Es ist wichtig, dass die Weichmacher mit dem Haftklebstoff-Polymer vertraglich sind.
Es wird beispielsweise derzeit bevorzugt, nichtfliichtige nicht-polymerisierbare Weichmacher, die weniger als
2 nukleophile Gruppen wie etwa Hydroxylgruppen aufweisen, im Mischung mit Polymeren mit funktionellen
Sauregruppen zu verwenden, da Verbindungen mit mehr als zwei nukleophilen Gruppen bei den hohen Extru-
sionstemperaturen wie sie im Heilschmelzextruder vorherrschen, zur Quervernetzung des Klebstoffs fihren
kdnnen. Es ist wichtig, dass die nichtflichtigen Weichmacher vorzugsweise im HeilRschmelzextruder eine ho-
mogene Lésung mit dem Klebstoffpolymer, das zur Schmelzbeschichtung geeignet ist, bilden, wobei die Zu-
sammensetzung des Klebstoffs beim Abkiihlen homogen bleibt, sodass die Klebstoffzusammensetzung, die
zur Schmelzbeschichtung geeignet ist, eine gleichmaRige lodkonzentration aufweist.

[0026] Eine Liste einiger bevorzugter Weichmacherverbindungen ist unten aufgefiihrt. Es sei darauf hinge-
wiesen, dass samtliche dieser Verbindungen dazu befahigt sind, unter leichtem Erwarmen 6 % lod/7,2 % lodid
zu lésen.

Handels- 5 % PVPI 2 % I,/ 18 % I,
bezeichnung (*) 2,4 % NaI
Pycal” 94 (Phenoxypolyethylen- 16slich léslich 16slich
Glykol)
Plasthall® | N-n- 16slich 16slich 16slich
BSA Butylbenzolsulfonamid | nach
Erwdrmen
auf 70 °C
TerMeR® 804 Tetraethylenglykol- unléslich | 16slich 16slich
di-2-ethylhexanocat
TegMeR® 809 | PEG400-di-2- unléslich | 16slich 16slich
ethylhexanoat
CPH-30N PEG-400-monolaurat unléslich | 16slich 16slich
CPH-41N PEG-400-monooleat | unldéslich | 1éslich 16slich

* PVPI = Povidon-lod USP

[0027] Wahlweise kdnnen weitere lod-Spezies in den lod- und/oder lodidzusammensetzungen oder in dem
einsatzfahigen Klebstoff vorhanden sein. Zur Verbesserung der Stabilitdt kann dem Klebstoff, zum Beispiel,
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auch lodat (I0;7) zugesetzt werden. Es ist berichtet worden, dass das lodation die Stabilitat wassriger lodzu-
sammensetzungen verbessert.

[0028] In einer weiteren Ausflihrungsform der vorliegenden Erfindung ist die I6sende Flissigkeit polymerisier-
bar. Zu den Beispielen fur solche polymerisierbaren Idsenden Flissigkeiten gehdren vinylische Monomere, die
Polyethylenglykolketten umfassen, bei deren Endgruppe es sich entweder um einen Alkohol oder einen Alky-
lether oder -ester handelt, wie etwa ein monoethylenisch ungesattigtes (Meth)acryl-poly(alkylenoxid)monomer
mit der Formel:

'Elk3 T i
4
H,C=C— C(OCH:CHy)n(OCH,CH)p—O(C)R
' CH;

wobei: m mindestens gleich 2 ist; p Werte von 0 bis 50 annimmt; q gleich 0 oder 1 ist; R® fiir H oder CH, steht;
und R* fir Wasserstoff oder geradkettige oder verzweigte Alkyl- und/oder Arylgruppen steht; mit der MaRgabe,
dass die Isopropylenoxidgruppen (die "p"-Gruppen) und die Ethylenoxidgruppen (die "m"-Gruppen) in umge-
kehrter, abwechselnder oder zufalliger Reihenfolge oder in Blockkonfiguration angeordnet sind. Zu den weite-
ren polymerisierbaren organischen Losemitteln, die zweckmaRigerweise verwendet werden kdnnen, gehdren
Phenoxyethylacrylat, Benzylacrylat, N-Vinylpyrrolidon, N-Vinylcaprolactam und Pyrrolidonethylacrylat. Vor-
zugsweise werden die polymerisierbaren I6senden Flussigkeiten auf eine Art und Weise eingesetzt, welche
eventuelle vorzeitige oder unerwiinschte Reaktionen, beispielsweise mit lod, beschrankt.

[0029] Besonders bevorzugte Ausfiihrungsformen der vorliegenden Erfindung sind solche, bei denen die lod
I6sende Flussigkeit und die lodid I6sende Flissigkeit aus der Gruppe gewahlt werden, die aus Wasser und ei-
nem nicht-reaktiven organischen Lésemittel besteht. Noch gréRReren Vorzug genief3en solche Ausflihrungsfor-
men, bei denen die lod I6sende Flissigkeit und die lodid I6sende Flissigkeit aus einem organischen Losemittel
mit einer funktionellen Hydroxylgruppe (z.B. einem Glykol) gewahlt wird und bei der die lodid I16sende Flissig-
keit Wasser ist. Wenn es sich bei der lod |6senden Flissigkeit und bei der lodid I16senden Flissigkeit um un-
terschiedliche Flussigkeiten handelt, werden sie vorzugsweise anteilig und gleichzeitig in den HeilRschmelzex-
truder gegeben, wobei das lod und das lodid in dem HeilRschmelzpolymer den lod/lodid-Komplex bilden. Diese
Ausfuhrungsform hat den besonderen Vorteil, dass die I6sende Fliissigkeit jeweils so gewahlt werden kann,
dass sie guten Ldslichkeitseigenschaften von lodid oder lod in bestimmten I6senden Flissigkeiten Rechnung
tragt. So ist, zum Beispiel, lod in vielen Glykolen viel besser I6slich als lodid, und lodid in Wasser viel besser
I6slich als lod. Indem die I6senden Flissigkeiten so gewahlt werden, dass sie der jeweiligen Spezies ange-
passt werden, kann die Menge an Flussigkeit, die in den Extruder gegeben wird, so gering wie mdglich gehal-
ten werden.

[0030] Die lodlésung und/oder die lodidlésung (wozu auch lod/lodid-Kombinationslésungen gehéren, wenn
die beiden kombiniert wurden) kénnen derart formuliert werden, dass sie bei Raumtemperatur (z.B. bei unge-
fahr 23 °C) als Flussigkeit, als Feststoff oder als Paste vorliegen, unter der Voraussetzung, dass das lod und
lodid dem Klebstoff, welcher zur Schmelzbeschichtung geeignet ist, auf homogene Weise beigemischt werden
kann. Bei feststofflichen Zusammensetzungen kann die Mischung auf Temperaturen oberhalb des Schmelz-
punktes erwarmt und in den HeilRschmelzextruder gepumpt werden. Vorzugsweise werden das lod und das
lodidsalz in der I6senden Flissigkeit vollstandig in Lésung gebracht, sodass bei oder oberhalb der Beschich-
tungstemperatur eine homogene Lésung gebildet wird. Mit besonderem Vorzug sind das lod und das lodidsalz
bei Temperaturen, die erheblich unter der Beschichtungstemperatur liegen, in der I6senden Flissigkeit 16slich,
und mit dem gréften Vorzug sind sie bei Raumtemperatur (23 °C) in der I6senden Flissigkeit 16slich. Dies er-
leichtert die Zugabe der lod/lodid-Stoffe in die HeiRschmelzbeschichtungsvorrichtung erheblich. Alternativ
dazu kénnen die in Losung gebrachten Bestandteile mit zusatzlichen Bestandteilen kombiniert werden, um ei-
nen Feststoff zu bilden, der dazu geeignet ist, in die HeiRschmelzbeschichtungsvorrichtung gegeben zu wer-
den, wie dies etwa bei Presslingen, Flocken, Kérnern oder Pulver der Fall ist.

[0031] In einer weiteren Ausflihrungsform der vorliegenden Erfindung sind das lod und das lodid in einer 16-
senden Flussigkeit in LOsung gebracht, die nicht als Komplexierungsmittel fir das lod/lodid dient. Derartige
Komplexierungsmittel wurden unten ausfihrlicher diskutiert.

[0032] Alternativdazu kann es sich bei der I6senden Flissigkeit um eine Mischung aus einerseits einem Kom-
plexierungsmittel und andererseits einem Stoff, welcher die lod/lodid-Mischung nicht komplexiert, handeln.
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Diese Ausflhrungsform stellt einen Komplex von lod und lodid bereit, welcher vor dem Mischen mit der Kleb-
stoffvorlauferzusammensetzung gebildet wird, wobei nur wenig oder gar kein lod gasférmig verloren geht.

[0033] Im Rahmen der vorliegenden Erfindung ist unter einem lod/lodid-Komplexierungsmittel einen Stoff zu
verstehen, der sich an lodmolekile und lodidionen anlagert und dadurch ein lodophor bildet. Im vorliegenden
Schriftstiick wird als lodophor ein Komplex aus lod/lodid mit einem Komplexierungsmittel bezeichnet, wobei
ein Teil der elementaren lodmolekile mit dem Komplexierungsmittel im Gleichgewicht steht, ohne an dieses
gebunden zu sein. Diese Molekile werden als "freies" lod bezeichnet, und es wird angenommen, dass sie fur
die keimtdtende Wirkung dieses Komplexes verantwortlich sind. Bei der Abtétung der Keime wird ein Teil des
"freien" lods verbraucht und durch lod ersetzt, das aus dem Komplex freigesetzt wird.

[0034] Wie oben bereits diskutiert wurde, kann das Komplexierungsmittel ein Bestandteil der I16senden Flis-
sigkeit sein. Alternativ oder zusatzlich dazu kann das Komplexierungsmittel der Klebstoffvorlauferformulierung
als ein gesonderter Inhaltsstoff zugesetzt werden, oder es kann als funktionelle Gruppe an einem Molekul oder
Polymer, welches als Teil Klebstoffvorlauferzusammensetzung eine gesonderte Funktion ausiibt, vorgesehen
werden. Beispielsweise kann es sich bei dem Komplexierungsmittel um ein Klebstoffpolymer handeln, welches
eine funktionelle Gruppe enthalt, die mit lod und lodid in Wechselwirkung tritt, um ein lodophor zu bilden.

[0035] Vorzugsweise umfasst das lod/lodid-Komplexierungsmittel eine Verbindung, die dazu befahigt ist, lo-
dophore zu bilden, wobei die Verbindung funktionelle Hydroxylgruppen, funktionelle Lactamgruppen, funktio-
nelle Amidgruppen, funktionelle Aminoxidgruppen oder funktionelle Polyethergruppen enthalt.

[0036] Zu den bevorzugten lod/lodid-Komplexierungsmitteln gehéren Glykolverbindungen und Verbindun-
gen, die mehrere funktionelle Hydroxylgruppen enthalten, wie etwa Glykolmonomere; Polyethylengly-
kol(PEG)verbindungen wie etwa PEG mit (Meth)acrylat-Seitenketten sowie PEG-Ester; und Polymere, die
funktionellen Lactamgruppen enthalten, wie etwa N-Vinylpyrrolidon, N-Vinylcaprolactam, Pyrrolidonethyl-
acrylat, Polyvinylpyrrolidon, Polyvinylcaprolactam und n-Octylpyrrolidon. Zu den bevorzugten Glykolen geho-
ren sowohl Verbindungen mit mehreren funktionellen Hydroxylgruppen wie etwa Glycerin, Propylenglykol und
2-Methyl-1,3-propandiol ebenso wie Verbindungen mit einer funktionellen Hydroxylgruppe wie etwa Pycal® 94
(Phenoxypolyethyleneglykol), 3-Methoxymethylbutanal ("MMB") und 2-Phenoxyethanol. Von diesen Verbin-
dungen wird Pycal® 94 bevorzugt. Dariiber hinaus kann es sich bei den lod/lodid-Komplexierungsmitteln um
Polymere oder Oligomere handeln, die funktionelle Amidgruppen aufweisen, wie etwa dies etwa bei Polyvinyl-
pyrrolidon der Fall ist. Weitere lod/lodid-Komplexierungsmittel sind Copolymere von Molekileinheiten mit funk-
tionellen Komplexbildungsgruppen, wie etwa solche, die sich mindestens teilweise von N-Vinyllactamen, Pyr-
rolidonalkylacrylaten und Acrylamiden ableiten; mit anderen ungesattigten Monomeren wie etwa Acrylaten,
Methacrylaten und Acrylamiden. Bevorzugte Beispiele fir derartige Copolymere sind in der US-Patentanmel-
dung mit der laufenden Nummer 6,902,740 offenbart. Zu den bevorzugten Polymeren gehéren Verschieden-
artige Polyetherglykole einschlief3lich polyetherhaltiger Tenside wie etwa der Nonylphenolethoxylate und der
Octylphenolethoxylate; Polyvinylalkohole; Polycarbonsauren wie etwa Polyacrylsdure; Polysaccharide wie
etwa Dextrose sowie Kombinationen daraus. Zu den bevorzugten lod/lodid-Komplexierungsmitteln gehéren
Polymere, die funktionelle Amidgruppen umfassen, einschlief3lich der Polymere, die sich von N-Vinyllactamen
ableiten, sowie der polyethoxylierten Verbindungen und der vinylischen Polymere, die polyethoxylierte Grup-
pen umfassen.

[0037] Bei der Klebstoffvorlauferzusammensetzung, die in der vorliegenden Erfindung verwendet wird, han-
delt es sich um eine Polymerharzzusammensetzung, die mittels eines HeilRschmelzverfahrens zur Beschich-
tung eingesetzt werden kann, wobei deren Bestandteile derart gewahlt werden, dass der einsatzfahigen Kleb-
stoffzusammensetzung die gewlinschten Klebeeigenschaften verliehen werden. Vorzugsweise ist die Kleb-
stoffvorlauferzusammensetzung derart formuliert, dass sie, nach dem Einarbeiten der weiteren Bestandteile
und dem Aufbringen auf ein Substrat, einen Haftklebstoff darstellt.

[0038] Zu den Beispielen fir Klebstoffvorlauferzusammensetzung, die zweckmaRigerweise In der vorliegen-
den Erfindung verwendet werden kénnen, gehdren beispielsweise diejenigen, die auf naturlichen Gummistof-
fen, synthetischen Gummistoffen, Styrol-Blockcopolymeren einschlief3lich Styrol-Isopren-Styrol (SIS), Sty-
rol-Butadien, Styrol-Isopren sowie deren Derivaten basieren, wie etwa diejenigen, die unter der Handelsbe-
zeichnung Kraton bei Kraton Polymers erhaltlich sind, sowie Polyvinylether, Poly(meth)acrylate (einschlieRlich
sowohl der Acrylate als auch der Methacrylate), Polyolefine wie etwa Poly-alpha-Olefine, Silikone sowie Ge-
mische und gleichférmige Mischungen daraus. Besonders bevorzugte Klebstoffzusammensetzungen beruhen
auf Poly(meth)acrylaten (einschliel3lich sowohl der Acrylate als auch der Methacrylate). Die Polyacrylate kon-
nen auch weitere vinylische Nicht-Acrylat-Monomere wie etwa N-Vinyllactame, (Meth)acrylamide, Styrol, Me-
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thylvinylether, Polystyrolmakromere und Vinylacetat umfassen. Darliber hinaus kénnen in bestimmten Ausfih-
rungsformen der vorliegenden Erfindung vollstandig hydrierte Klebstoffe bevorzugt werden, um die Addition
von lod an beliebige ungesattigte funktionelle Gruppen, die in der Zusammensetzung vorhanden sind, zu ver-
hindern.

[0039] Die Klebstoffzusammensetzung kann aus einer Polymerformulierung hergestellt sein, die an sich be-
reits klebrig ist. Falls dies gewlinscht wird, kdnnen der Polymer-Grundformulierung Klebrigmacher zugesetzt
werden, um den Haftklebstoff zu bilden. Zu den Klebrigmachern, die zweckmaRigerweise verwendet werden
kdnnen, gehdren beispielsweise Harzester, aromatische Kohlenwasserstoffharze, aliphatische Kohlenwasser-
stoffharze und Terpenharze.

[0040] Zu den weiteren Stoffen, die zu speziellen Zwecken hinzugefugt werden kénnen, gehoéren beispiels-
weise Ole, Weichmacher, Antioxidantien, Ultraviolett("UV")-Stabilisatoren, hydrierte Butylgummistoffe, Pig-
mente, Farbstoffe, Hydrokolloidpartikel wie etwa diejenigen, die in den Bioklebstoffzusammensetzungen und
Wundverbanden, die in US 5,750,134 und US 5,633,010 offenbart sind, eingesetzt werden, sowie zusatzliche
antimikrobielle Mittel, Antioxidantien und Hartungsmittel.

[0041] Zu den Beispielen fiir antimikrobielle Mittel, die wahlweise zusatzlich zum lod eingearbeitet werden
kénnen, gehéren alpha-Hydroxyséuren wie etwa Milchséure, Apfelsaure, Zitronensaure, 2-Hydroxybutterséu-
re, 3-Hydroxybuttersaure, Mandelsaure, Gluconsaure, Weinsaure und Salicylsaure sowie wie deren Derivate
(z.B. Verbindungen, die mit Hydroxylen, Phenylgruppen, Hydroxyphenylgruppe, Alkylgruppen, Halogenen so-
wie Kombinationen daraus substituiert sind), C,-C,,-Fettsauren, C,-C,,-Suhfonsduren und deren Salze, qua-
ternare Ammoniumtenside mit mindestens einer Alkylkette von mindestens 8 Kohlenstoffatomen oder einer
Benzylgruppe, Parachlormetaxylenol (PCMX), Triclosan, Hexachlorophen, Monofettsdureester von Glycerin
und Propylenglykol wie etwa Glycerinmonolaurat, Glycerinmonocaprylat, Glycerinmonocaprat, Propylenglykol-
monolaurat, Propylenglykolmonocaprylat, Propylenglykolmonocaprat, Phenole, Tenside und Polymere, die
eine hydrophobe C,,-C,,-Gruppe und eine quaterndre Ammoniumgruppe umfassen, Polyquaternare Amine
wie etwa Polyhexamethylenbiguanid, quaternare Silane, Silber, Silbersalze wie etwa Silberchlorid, Silberoxid
und Silbersulfadiazin, Methyl-, Ethyl-, Propyl- und Butylparabene sowie Octenidin.

[0042] Die Klebstoffzusammensetzung wird vorzugsweise hergestellt, indem eine Klebstoffvorlauferzusam-
mensetzung, die eine Monomermischung oder eine Prapolymermischung umfasst, mindestens teilweise einer
Polymerisation unterzogen wird, um einen Heillschmelzklebstoff zu bilden. Vorzugsweise kann die Klebstoff-
vorlauferzusammensetzung polymerisiert werden, um im Heillschmelzverfahren einen Haftklebstoff zu bilden.

[0043] Die Klebstoffvorlauferzusammensetzung wird vorzugsweise mit Hilfe von Polymerisationsverfahren
polymerisiert, die im Wesentlichen I6semittelfrei sind, wie dies etwa bei dem kontinuierlichen radikalischen Po-
lymerisationsverfahren der Fall ist, welches in den US-Patentschriften Nr. 4,619,979 und 4,843,134 beschrie-
ben ist; die im Wesentlichen adiabatischen Polymerisationsverfahren unter Benutzung eines Chargenreaktors,
welche in der US-Patentschrift Nr. 5,637,646 beschrieben sind; sowie die Verfahren, die fir die Polymerisation
verpackter polymerisierbarer Mischungen in der US-Patentschrift Nr. 5,804,610 beschrieben sind, kénnen
ebenfalls angewendet werden, um die Polymere herzustellen.

[0044] Eine kleine Menge eines fliichtigen, nicht polymerisierbaren Losemittels kann der Klebstoffvorlaufer-
zusammensetzung zugesetzt werden, um andere Zusatzstoffe wie etwa ein Vernetzungsmittel zu 16sen. Die
Klebstoffvorlauferzusammensetzung enthalt vorzugsweise weniger als 10 Gewichtsprozent an Losemittel. In
einer bevorzugten Ausfiuhrungsform enthalt die Klebstoffvorlduferzusammensetzung weniger als 5 Gewichts-
prozent an Lésemittel, und in einer weiteren bevorzugten Ausflihrungsform enthalt die Klebstoffvorlauferzu-
sammensetzung weniger als 1 Gewichtsprozent an Lésemittel. In einer bevorzugten Ausfihrungsform ist die
Klebstoffvorlauferzusammensetzung im Wesentlichen frei von Lésemittel. Im vorliegenden Schriftstiick be-
zeichnet der Begriff "l6semittelfrei” solche HeilRschmelzklebstoffe, die nach dem Aufbringen keinem Verfahren
zum Entfernen von Lésemitteln unterzogen werden missen. Diese |6semittelfreien Klebstoffe werden im All-
gemeinen mittels eines Extrusionsverfahrens bei erhéhten Temperaturen aufgebracht, um eine Zusammenset-
zung zu erhalten, die weniger als 5 Gewichts% an fllichtigen organischen Verbindungen enthalt. Der Gesamt-
gehalt an flichtigen organischen Verbindungen kann bestimmt werden, indem die aufgebrachte Zusammen-
setzung mit einer Dicke von weniger als 125 ym fur eine Dauer von 30 min. bei einem Druck von 1,01 Bar (1
atm) auf 100°C erhitzt wird. Diese Klebstoffe sollten bei dieser Bestimmung nicht mehr als 5 Gewichtsprozent
ihres Gesamtgewichts verlieren.

[0045] In Abhangigkeit vom Polymerisationsverfahren kann die Klebstoffvorlauferzusammensetzung einen
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geeigneten Initiator umfassen. Fir eine Polymerisation mit Hilfe von ultraviolettem oder sichtbarem Licht wird
ein Photoinitiator zugesetzt. Fur eine thermische Polymerisation wird ein thermischer Initiator zugesetzt. Fur
eine radikalische Polymerisation wird ein geeigneter Radikalstarter wie etwa ein Peroxidinitiator, ein Persulfa-
tinitiator, Azo-Initiatoren wie etwa diejenigen, die unter der Handelsbezeichnung Vazo bei DuPont erhaltlich
sind, oder ein Redox-(Oxidations-Reduktions-)Initiator bereitgestellt. Eine Kombination aus verschiedenen In-
itiatorsystems wie etwa eine Kombination aus thermischer und Photoinitiation kdnnen ebenfalls verwendet
werden, um die Zusammensetzungen gemaf der Erfindung herzustellen. Zum Beispiel kdnnen die Klebstoff-
vorlauferzusammensetzungen etwa in einem Reaktionsextruder unter Verwendung eines thermischen Initia-
tors bis zu einem bestimmten Umwandlungsgrad polymerisiert werden, woraufhin die erhaltene Zusammen-
setzung (die sich noch immer in einem Klebstoffvorlaufer-Zustand befindet) mit einem Verpackungsmaterial
(z.B. in Form eines Beutels oder einer Hulse) sowie einem Photoinitiator kombiniert und die Polymerisation
durch Einwirkenlassen von ultravioletter Strahlung zum Abschluss gebracht wird. In umgekehrter Weise kann
die anfangliche Polymerisation mittels eines Photoinitiators gestartet werden, woraufhin die Polymerisation un-
ter Verwendung eines thermischen Initiators zum Abschluss gebracht wird. Der thermische Initiator und der
Photoinitiator kbnnen auch gemeinsam eingesetzt werden, anstatt sie nacheinander zuzusetzen.

[0046] Wahlweise kann die Klebstoffvorlauferzusammensetzung auch ein Ketteniibertragungsmittel umfas-
sen, um das Molekulargewicht des Polymers zu steuern. Ketteniibertragungsmittel sind Stoffe, welche die ra-
dikalische Polymerisation regulieren und innerhalb des Fachgebietes im Allgemeinen bekannt sind. Zu den ge-
eigneten Kettenlbertragungsmitteln gehéren halogenierte Kohlenwasserstoffe wie etwa Tetrabromkohlenstoff;
Schwefelverbindungen wie etwa Hexylmercaptan, Laurylmercaptan, Butylmercaptan, Ethanthiol, tert.-Dode-
cylmercaptan, sec.-Dodecylmercaptan, n-Dodecylmercaptan, Isooctylthioglykolat (IOTG), 2-Ethylhexylthiogly-
kolat, 2-Ethylhexylmercaptopropionat, 2-Mercaptoimidazol und 2-Mercaptoethylether; und Lsemittel wie etwa
Ethanol, Isopropanol und Ethylacetat. Die Menge an Kettenlibertragungsmittel, die zweckmafigerweise ein-
zusetzen ist, hangt von dem angestrebten Molekulargewicht und der Art der Kettenlibertragungsmittels ab.
Das Kettenubertragungsmittel wird, wenn es vorhanden ist, typischerweise in Mengen zwischen 0,001 Ge-
wichtsteilen und 10 Gewichtsteilen auf 100 Teile der gesamten Monomermenge eingesetzt, vorzugsweise je-
doch zwischen 0,01 Teilen und 0,5 Teilen, und mit dem gréRten Vorzug zwischen 0,02 Teilen und 0,20 Teilen.

[0047] Die Klebstoffvorlauferzusammensetzung kann dartiber hinaus eine wirkungsvolle Menge eines Ver-
netzungsmittels umfassen, das nach dem Schmelzbeschichten aktiviert werden kann. Das Vernetzungsmittel
kann dem polymerisierten Klebstoff vor oder wahrend des Schmelzbeschichtens zugesetzt werden, oder es
kann der Klebstoffvorlauferzusammensetzung zugesetzt werden. Nachdem das Vernetzungsmittel der Kleb-
stoffvorlauferzusammensetzung zugesetzt wurde, kann es als gesonderte, intakt gebliebene Spezies in dem
Klebstoff vorliegen, oder es kann mit den Monomeren copolymerisiert werden. Die Vernetzung wird vorzugs-
weise nach dem Schmelzbeschichten gestartet, und die Vernetzung wird vorzugsweise durch ultraviolette
Strahlung oder durch ionisierende Strahlung wie etwa Gammastrahlung oder einen Elektronenstrahl initiiert
(wobei im Falle der ionisierenden Strahlung die Verwendung gesonderter Vernetzungsmittel optional ist).

[0048] Acrylatcopolymere kdnnen vernetzt werden, indem sie der ultravioletten Strahlung, die beispielsweise
von Mitteldruck-Quecksilberdampflampen erzeugt wird, ausgesetzt werden. Es wird bevorzugt, dass die Ver-
netzungsmittel, die durch ultraviolette Strahlung aktiviert werden, im Wesentlichen durch eine Wellenlange mit
einer Energie aktiviert werden, die sich von derjenigen, die fir die Polymerisation eingesetzt wurde, unterschei-
det. Beispielsweise kann fur die Polymerisation Schwarzlicht von geringer Intensitat eingesetzt werden, und
fur die anschlielende Vernetzung werden Quecksilberdampflampen eingesetzt.

[0049] In einigen Fallen kdnnen Polymere vor der Polymerisation in den Monomeren geldst werden, um die
Klebstoffeigenschaften zu modifizieren oder um eine zahflissige Masse oder eine Monomermischung herzu-
stellen. Zu den Beispielen fir derartige Polymere gehdren Silikonhaftklebstoffe, Acrylpolymere und -copolyme-
re, Ethylen-Vinylacetat-Copolymere, Acrylnitriicopolymere und copolymerisierbare Makromere wie etwa dieje-
nigen, die in der US-Patentschrift Nr. 4,554,324 (Husman et al.) beschrieben sind.

[0050] Weitere Zusatzstoffe kénnen der Klebstoffvorlauferzusammensetzung beigefiigt werden oder zum
Zeitpunkt der Schmelzbeschichtung zugesetzt werden, um die Eigenschaften des Klebstoffs zu andern. Zu sol-
chen Zusatzstoffen, oder Fullstoffen, gehéren Weichmacher, Pigmente, Hohlkugeln oder Perlen aus Glas oder
Polymerstoffen (wobei diese aufgeschaumt sein kénnen auch nicht), Fasern, Verstarkungsmittel, hydrophobes
oder hydrophiles Siliziumdioxid, Calciumcarbonat, Schlagzahmodifikatoren, feuerhemmende Mittel, Antio-
xidantien, fein gemahlene Polymerpartikel wie etwa Polyester, Nylon und Polypropylen, zusatzliche antimikro-
bielle Mittel sowie Stabilisatoren. Die Zusatzstoffe wurde in Mengen zugegeben, die ausreichten, um die ge-
wulnschte Wirkung im Endprodukt zu erzielen.
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[0051] In einer bevorzugten Ausfihrungsform basiert der Haftklebstoff auf mindestens einem Po-
ly(meth)acrylat (z.B. handelt es sich um einen (Meth)acryl-Haftklebstoff). Poly(meth)acryl-Haftklebstoffe leiten
sich vorzugsweise, zum Beispiel, von mindestens einem Alkyl(meth)acrylatestermonomer wie beispielsweise
Isooctylacrylat, Isononylacrylat, 2-Methylbutylacrylat, 2-Ethylhexylacrylat und n-Butylacrylat ab; sowie wahl-
weise von mindestens einer Comonomer-Komponente wie beispielsweise (Meth)Acrylsaure, Vinylacetat, N-Vi-
nylpyrrolidon, (Meth)acrylamid, einem Vinylester, einem Fumarat, einem Styrolmakromer oder Kombinationen
daraus. Vorzugsweise leitet sich das Poly(meth)acryl-Haftklebstoff-Polymer zu einem Anteil, der zwischen 0
und 20 Gewichtsprozent liegt, aus Acrylsaure ab, und zu einem Anteil, der zwischen 100 und 80 Gewichtspro-
zent liegt, aus mindestens einer Isooctylacrylat-, 2-Ethylhexylacrylat- oder n-Butylacrylatzusammensetzung,
wobei vorzugsweise Isooctylacrylat zum Einsatz kommt. In einer bevorzugten Ausfihrungsform der vorliegen-
den Erfindung leitet sich das Haftklebstoff (PSA)-Polymer zu einem Anteil, der zwischen 2 und 10 Gewichts-
prozent liegt, aus Acrylsaure ab, und zu einem Anteil, der zwischen 90 und 98 Gewichtsprozent liegt, aus min-
destens einer Isooctylacrylat-, 2-Ethylhexylacrylat- oder n-Butylacrylatzusammensetzung. In einer spezifi-
schen Ausflihrungsform der vorliegenden Erfindung leitet sich das PSA-Polymer zu einem Anteil, der zwischen
2 Gewichtsprozent und 10 Gewichtsprozent liegt, aus Acrylsdure ab, und zu einem Anteil, der zwischen 90 Ge-
wichtsprozent und 98 Gewichtsprozent liegt, aus Isooctylacrylat, sowie zu einem Anteil, der zwischen 2 Ge-
wichtsprozent und 6 Gewichtsprozent liegt, aus Styrolmakromer. In einer gesonderten bevorzugten Ausfih-
rungsform umfasst das Klebstoffpolymer 85 bis 98 Isooctylacrylat, 2-Ethylhexylacrylat oder n-Butylacrylat oder
eine Kombination daraus und 2 bis 15 eines N-Vinyllactams wie etwa N-Vinylpyrrolidon, N-Vinylcaprolactam
oder Pyrrolidonethylacrylat. Vorzugsweise umfasst das PSA-polymer 90 bis 98 Isooctylacrylat, 2-Ethylhexyl-
acrylat oder n-Butylacrylat oder eine Kombination daraus und 2 bis 10 eines N-Vinyllactams wie etwa N-Vinyl-
pyrrolidon, N-Vinylcaprolactam oder Pyrrolidonethylacrylat. In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform
der vorliegenden Erfindung leitet sich das PSA-Polymer zu einem Anteil, der zwischen 35 und 55 Gewichts-
prozent liegt, aus Acrylsaure ab, und zu einem Anteil, der zwischen 35 und 55 Gewichtsprozent liegt, aus min-
destens einer der Verbindungen Isooctylacrylat, 2-Ethylhexylacrylat oder n-Butylacrylat sowie zu einem Anteil,
der zwischen 2 und 10 Gewichtsprozent liegt, aus mindestens einer der Verbindungen N-Vinylpyrrolidon, N-Vi-
nylcaprolactam und Pyrrolidonethylacrylat.

[0052] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung kommt eine Klebstoff-
zusammensetzung, die zur Schmelzbeschichtung geeignet ist, zum Einsatz, welche zu einem einsatzfahigen
klebenden Kompositstoff fihrt, der fir eine gute Haftung auf nassen Oberflachen sorgt. Die Haftung auf nassen
Oberflachen ist insbesondere im Bereich der medizinischen Anwendungen von Bedeutung, besonders flr
Wundverbande und chirurgische Inzisionsfolien. Diese Anwendungen stellen duf3erst hohe Anforderungen an
die Haftung des klebenden Kompositstoffs, da sich an der Wundstelle, oder auch aufgrund des chirurgischen
Eingriffs, Uberschlssige Flussigkeit ansammeln kann. Hinzu kommt, dass die Verwendung derartiger kleben-
der Kompositstoffe in bestimmten heilen und feuchten Umgebungen aufgrund des Vorhandenseins von Flis-
sigkeit eine spezifische Herausforderung hinsichtlich des Haftverhaltens darstellt. PSA, die an nassen oder
feuchten Oberflachen, insbesondere an nasser Haut, haften, werden als "feuchtigkeitsbestandige" Klebstoffe
bezeichnet.

[0053] Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung umfasst eine Klebstoffzu-
sammensetzung, die das Produkt der I6semittelfreien Polymerisation folgender Stoffe umfasst
(a) 30 bis 70 Gewichtsteile eines (Meth)acrylatester-Monomers, wobei das (Meth)acrylatester-Monomer,
wenn es in homopolymerisierter Form vorliegt, eine Tg von weniger als ungefahr 10 °C aufweist;
(b) 70 bis 30 Gewichtsteile eines hydrophilen, sauren, ethylenisch ungesattigten Comomomers; und
(c) 10 bis 100 Teile, bezogen auf 100 Teile der Summe der Bestandteile (a) + (b), eines nichtreaktiven
Weichmachers,

wobei der Haftklebstoff an der Oberflache von nassen Substraten haftet. Dieser Klebstoff ist in WO 00/56828
beschrieben.

[0054] In einer weiteren besonders bevorzugten Ausflihrungsform handelt es sich bei der Klebstoffzusam-
mensetzung um einen Haftklebstoff, der Folgendes umfasst:
(a) einen Acrylat-Haftklebstoff, der Folgendes umfasst:
(i) mindestens einen copolymerisierten, monoethylenisch ungesattigten (Meth)acrylsaureester, der eine Al-
kylgruppe mit mindestens, im Durchschnitt, 4 Kohlenstoffatomen umfasst und der, wenn er in homopolyme-
risierter Form vorliegt, vorzugsweise eine Glastibergangstemperatur von weniger als 10 °C aufweist; und
(i) mindestens ein copolymerisiertes, monoethylenisch ungesattigtes, verstarkend wirkendes Monomer,
welches, wenn es in homopolymerisierter Form vorliegt, vorzugsweise eine Glastibergangstemperatur von
mindestens 10 °C aufweist; und
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(b) einen filmbildenden Bestandteil, welcher Folgendes umfasst:

(i) mindestens einen copolymerisierten, monoethylenisch ungesattigten (Meth)acrylsadureester, der eine Al-
kylgruppe mit mindestens, im Durchschnitt, 4 Kohlenstoffatomen umfasst; und

(i) mindestens ein copolymerisiertes, ethylenisch ungesattigtes, hydrophiles, saures Monomer.

[0055] Dieser Klebstoff ist in WO 00/78885 beschrieben.

[0056] Besonders bevorzugte Ausfiihrungsformen der vorliegenden Erfindung umfassen HeilRschmelzkleb-
stoffe, die derart formuliert sind, dass sie bei der Entfernung von der Haut nur zu einem geringen Trauma fuh-
ren. Mit dem gréRten Vorzug kdnnen die klebenden Kompositstoffe, die mittels der Verfahren der vorliegenden
Erfindung gebildet wurde, von der Haut entfernt werden, ohne dass diese eine sichtbare Beschadigung erfahrt.
Diese Ausfuhrungsform ist besonders nutzlich, wenn der klebende Kompositstoff bei alteren Patienten oder
solchen, deren Haut auRerst empfindlich oder fragil ist, zum Einsatz kommt. Hinzu kommt, dass Klebstoffe mit
geringer Traumawirkung auch ohne Schwierigkeiten von Tuchstoffen entfernt werden kdnnen, ohne dabei
Klebstoffriickstande auf dem Tuch zu hinterlassen, was von besonderem Nutzen ist, wenn OP-Ticher gewa-
schen und wiederverwendet werden. Die Rickstandsbildung wird bewertet, indem ein klebender Verbundstoff
zunachst auf ein Stofftuch aufgebracht wird, woraufhin durch 6-faches Uberrollen mit einer 4,5-Pound(2,04
kg)-Walze Druck ausgelbt und der klebende Verbundstoff 8 Stunden lang auf dem Stofftuch gelassen wird.
AnschlieRend wird der klebende Verbundstoff entfernt und das Stofftuch visuell auf Rickstande untersucht.
Vorzugsweise zeigt das Stofftuch keinerlei sichtbare Klebstoffrickstande.

[0057] Bei einer besonders bevorzugten Klebstoffzusammensetzung mit geringer Traumawirkung handelt es
sich um eine faserverstarkte Klebstoffzusammensetzung, welche eine Haftklebstoffmatrix und ein faseriges,
verstarkendes Material umfasst, wobei sich letzteres in der Haftklebstoffmatrix befindet. Diese faserverstarkte
Klebstoffzusammensetzung sorgt fir eine Trennfestigkeit, die gegeniiber dem Haftklebstoff allein verbessert
ist, wobei die Klebrigkeit des Haftklebstoffs indes nicht wesentlich verringert wird. Das besonders Format die-
ser Klebstoffzusammensetzung sorgt dafir, dass der klebende Verbundstoff durch einfaches Ziehen vollstan-
dig entfernt werden kann. Somit kann der klebende Verbundstoff auf einfache Weise durch Ziehen und Dehnen
desselben, vorzugsweise mit einer Geschwindigkeit von 30 cm/Minute, entfernt werden, wobei der Winkel nicht
gréRer als 45 ° sein sollte. Die Ausfuhrungsformen, die zum Entfernen durch Abziehen bestimmt sind, umfas-
sen vorzugsweise eine stark und problemlos dehnbare Tragerschicht. Dieser Entfernungsvorgang fihrt zu ei-
nem Ablésen des klebenden Verbundstoffs von dem Substrat, wobei die Oberflache des Substrats nicht in nen-
nenswerter Weise beschadigt wird und wobei keine nennenswerten Rickstande hinterlassen zurtickbleiben.

[0058] Die Fasern des verstarkenden Materials werden vorzugsweise in situ aus einem Polymer gebildet. So-
mit wird die HeilRschmelzklebstoff-Zusammensetzung, bevor sie auf das Substrat aufgebracht wird, mit einem
halbkristallinen Polymer, welches darin verteilt ist, versehen. Das verstarkende Material ist vorzugsweise nicht
mit der Klebstoffzusammensetzung mischbar, sodass es im Wesentlichen gleichférmig in dem Haftklebstoff
dispergiert sein kann. Vorzugsweise liegt das verstarkende Material in Form von im Wesentlichen kugelférmi-
gen Partikeln mit einem durchschnittlichen Durchmesser von weniger als 20 Mikrometern vor. Wahlweise kann
das verstarkende Material als ein Bestandteil der Klebstoffzusammensetzung bereitgestellt werden, oder es
kann als ein gesonderter Bestandteil zusammen mit den anderen Bestandteilen des Klebstoffs, der zur
Schmelzbeschichtung geeignet ist, zum Zeitpunkt des Mischens im Heildsschmelzmischgerat hinzugefligt wer-
den.

[0059] Wahrend des Aufbringens des Klebstoffs, der zur Schmelzbeschichtung geeignet ist, wird die Mi-
schung einer dehnenden Scherkraft ausgesetzt. Die erhaltene Klebstoffbeschichtung enthalt das verstarkende
Material, welches in dem Klebstoff im wesentlichen in Form von kontinuierlichen Fasern vorliegt.

[0060] Bevorzugte Klebstoffzusammensetzungen zur Herstellung Klebstoffen, die durch Abziehen entfernt
werden koénnen, werden gemalR der Offenbarung der US-Patentanmeldungsverodffentlichung Nr.
2002-0164446-A1 hergestellt.

[0061] Klebstoffzusammensetzungen, die zur Schmelzbeschichtung geeignet sind, werden vorzugsweise in
einer schmelzverarbeitbaren Verpackung bereitgestellt, damit die Zusammensetzung in den Verarbeitungs-
schritten einfach gehandhabt werden kann. Weiterhin wird der Klebstoff, der zur Schmelzbeschichtung geeig-
net ist, wenn er nicht unverzuiglich aufgebracht wird, um einen klebenden Verbundstoff zu bilden, ebenfalls vor-
zugsweise in einer schmelzverarbeitbaren Verpackung verpackt, damit er bei den nachfolgenden Schmelzbe-
schichtungsvorgangen einfach gehandhabt werden kann.
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[0062] Das schmelzverarbeitbare Verpackungsmaterial besteht aus einem Material, welches, wenn es mit
dem Klebstoff kombiniert wird, die angestrebten Klebeeigenschaften des letzteren nicht in nennenswerter Wei-
se negativ beeinflusst. Ein Klebstoff, der aus einer Mischung des Klebstoffs und des Verpackungsmaterials
durch Schmelzbeschichtung hergestellt wurde, kann Klebeeigenschaften aufweisen, die gegeniiber einem
Klebstoff, der unter alleinigem Einsatz von Klebstoff durch Schmelzbeschichtung hergestellt wurde, verbessert
sind. Das Verpackungsmaterial schmilzt vorzugsweise bei der Verarbeitungstemperatur des Klebstoffs (d.h.
bei der Temperatur, bei welcher der Klebstoff flie3t) oder darunter. Das Verpackungsmaterial hat vorzugsweise
einen Schmelzpunkt von 200 °C oder weniger, vorzugsweise von 170 °C oder weniger. In einer bevorzugten
Ausfiuhrungsform liegt der Schmelzpunkt im Bereich von 90 °C bis 150 °C. Bei dem Verpackungsmaterial kann
es sich um eine flexibel thermoplastische Polymerfolie handeln. Das Verpackungsmaterial wird vorzugsweise
aus Ethylen-Vinylacetat, Ethylen-Acrylsaure, Polypropylen, Polyethylen, Polybutadien oder lonomerfolien ge-
wabhlt. In einer bevorzugten Ausfiihrungsform handelt es sich bei dem Verpackungsmaterial um eine Folie aus
Ethylen-Acrylsaure oder Ethylen-Vinylacetat.

[0063] Die Menge an Verpackungsmaterial hangt von der Art der Materials und den gewtiinschten Eigenschaf-
ten des Endproduktes ab. Die Menge an Verpackungsmaterial liegt typischerweise im Bereich zwischen 0,5
Prozent und 20 Prozent des Gesamtgewichts der Klebstoffvorlauferzusammensetzung und °* Verpackungs-
materials. Vorzugsweise macht % Verpackungsmaterial zwischen 2 Gewichtsprozent und 15 Gewichtsprozent
aus und insbesondere zwischen 3 Prozent und 5 Prozent. Derartige Verpackungsmaterialien kbnnen Weich-
macher, Stabilisatoren, Farbstoffe, Duftstoffe, Fullstoff, Gleitmittel, Antiblockmittel, Flammschutzmittel, Antista-
tika, mikrowellenempfindliche Stoffe, warmeleitende Partikel, elektrisch leitende Partikel und/oder andere Ma-
terialien enthalten, um die Flexibilitat, die Handhabbarkeit, die Sichtbarkeit oder andere zweckmaRige Eigen-
schaften der Folie zu verstarken, unter der Voraussetzung, dass sie die gewiinschten Eigenschaften des Kleb-
stoffs nicht beeintrachtigen.

[0064] In bestimmten Ausfiihrungsformen kann es erstrebenswert sein, einen Schritt durchzufiihren, bei wel-
chem die Bestandteile der Klebstoffvorlauferzusammensetzung innerhalb der Verpackung polymerisiert wer-
den, bevor der Misch- oder Beschichtungsvorgang im HeilRschmelzverfahren erfolgt. In diesen Ausfiihrungs-
formen sollte das Verpackungsmaterial fir die angewendeten Polymerisationsverfahren geeignet sein. Bei der
Photopolymerisation ist es beispielsweise unumganglich, ein Folienmaterial zu verwenden, dass bei den Wel-
lenlangen, die erforderlich sind, um die Polymerisation zu bewirken, hinreichend durchlassig flr ultraviolette
Strahlung sind.

[0065] Die thermische Polymerisation der Klebstoffvorlauferzusammensetzung kann bewirkt werden, indem
die verpackte Zusammensetzung bei Temperaturen zwischen 40 °C und 100 °C in ein Warmetauschermedium
eingetaucht wird, und zwar ausreichend lange, um die Zusammensetzung zu polymerisieren. Bei dem Warme-
tauschermedium kann es sich um ein aktiv zugeleitendes oder eingeblasenes Gas oder um eine Flissigkeit
wie etwa Wasser, perfluorierte Flissigkeiten, Glycerin oder Propylenglykol handeln. Die Warme, die fir die
thermische Polymerisation benétigt wird, kann auch durch eine Metallplatte, beheizte Metallwalzen oder Mikro-
wellenenergie bereitgestellt werden.

[0066] Die polymerisierten Klebstoffe kdnnen dazu verwendet werden, einen thermoplastischen oder duro-
plastischen Heilksschmelzklebstoff, der zum Beschichtung geeignet ist, herzustellen, und zwar indem der Kleb-
stoff und sein Verpackungsmaterial ein einen Behalter gegeben werden, in welchem der Klebstoff und sein Ver-
packungsmaterial geschmolzen werden.

[0067] Unter "homogenem Mischen" ist zu verstehen, dass die Zusammensetzung Uber die gesamte Kleb-
stoffmatrix hinweg eine einheitliche Konzentration an lod und lodid erreicht hat. Kennzeichnenderweise hat der
bevorzugte aufgebrachte Klebstoff eine einheitliche Farbe, wenn er in gleichférmiger Dicke auf eine Trager-
schicht oder einen Liner aufgebracht wird, sodass bei einer visuellen Untersuchung ohne VergréRerungsmald-
nahmen keinerlei Farbschwankungen auszumachen sind.

[0068] Bei dem HeilRschmelzmischgerat handelt es sich um eine beliebige geeignete Vorrichtung, welche in
dem gewinschten Temperaturbereich fiir ein konstantes Mischen der |,/I-Zusammensetzung, des lod/lo-
did-Komplexierungsmittels und der Klebstoffzusammensetzung sorgt. Wenn der lod/lodid-haltige Klebstoff,
der zur Schmelzbeschichtung geeignet ist, fir eine Zwischenlagerung hergestellt wird, wobei das Aufbringen
auf ein Substrat spater erfolgt, handelt es sich bei dem HeilRschmelzmischgerat vorzugsweise um einen Grof3-
schmelzbehalter oder um eine Vorrichtung, in welcher der Schmelzvorgang nach Bedarf ausgeldst werden
kann, wobei diese Gerate jeweils mit einer Mischvorrichtung versehen sind. Zu den Schmelzmischvorrichtun-
gen gehoren solche, die fur ein dispergierendes Mischen, ein verteilendes Mischen oder eine Kombination aus
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dispergierendem und verteilendem Mischen sorgen. Zum Schmelzmischen kénnen sowohl chargenweise als
auch kontinuierliche Verfahren angewendet werden. Zu den Beispielen fur chargenweise Verfahren gehtren
diejenigen, bei denen ein BRABENDER (z.B. ein BRABENDER PREP CENTER, im Handel erhaltlich bei C.W.
Brabender Instruments, Inc.; South Hackensack, NJ) oder ein interne Mischwalzwerk von BANBURY (z.B. die
Vorrichtung, die bei Farrel Co.; Ansonia, CT erhaltlich ist) zum Einsatz kommen. Nach dem Mischen der Char-
ge kann die hergestellte Mischung unverziglich gekihlt und, fir eine spatere Verarbeitung, unterhalb der
Schmelztemperatur der Mischung gelagert werden. Fir den Fall, dass die die lod/lodid-haltige Klebstoff, der
zur Schmelzbeschichtung geeignet ist, unverzuglich auf ein Substrat aufgebracht werden soll, handelt es sich
bei dem HeilRschmelzmischgerat vorzugsweise um einen beheizt Extruder (wobei vorzugsweise ein kontinu-
ierliches Extrusionsverfahren angewendet wird) oder um eine Heillschmelzklebstoffpistole mit Handflihrung.
Zu den Beispielen fur kontinuierliche Verfahren des Schmelzmischens gehoéren die Einzelschneckenextrusion,
die Doppelschneckenextrusion, die Scheibenextrusion, die Einzelschneckenkolbenextrusion und die Einzel-
schneckenextrusion mit Stiftzylinder. Die kontinuierlichen Verfahren kénnen den Einsatz von verteilende Ele-
menten wie etwa Hohlraumiibertragungsmischgeraten (z.B. CTM, im Handel erhaltlich bei RAPRA Technolo-
gy, Ltd.; Shrewsbury, England) und Stiftmischelementen, statischen Mischelementen oder dispergierenden
Mischelementen (im Handel erhaltlich, z.B. bei MADDOCK mixing elements oder bei SAXTON mixing ele-
ments, wie in "Mixing in Single-Screw Extruders," Mixing in Polymer Processing, herausgegeben von Chris
Rauwendaal beschrieben ist, oder bei Marcel Dekker elements oder SAXTON mixing elements wie in "Mixing
in Single-Screw Extruders," Mixing in Polymer Processing, herausgegeben von Chris Rauwendaal (Marcel
Dekker Inc.: New York (1991), Seiten 129, 176-177 und 185-186) beschrieben ist.

[0069] Wenn der lod/lodid-haltige Klebstoff, der zur Schmelzbeschichtung geeignet ist, fir eine Zwischenla-
gerung hergestellt wird, wobei das Aufbringen auf ein Substrat spater erfolgt, wird der Klebstoff vorzugsweise
in einem schmelzverarbeitbaren Verpackungsmaterial gemaf der obigen Beschreibung verpackt.

[0070] Der Klebstoff, der zur Schmelzbeschichtung geeignet ist, kann dazu verwendet werden, einen Bogen
aus klebendem Verbundschichtstoff herzustellen, indem der Klebstoff auf das Schichtmaterial oder ein anderes
geeignetes Substrat aufgebracht wird. Das Schichtmaterial wird vorzugsweise aus einer bandférmigen Trager-
schicht oder einem Trennliner gewahlt. Wenn ein Vernetzungsmittel zugesetzt wird, kann der aufgebrachte
Klebstoff anschlieRend einer ausreichenden Dosis an UV-Strahlung oder ionisierender Strahlung ausgesetzt
werden, um die Vernetzung zu bewirken. Die Vernetzung wird vorzugsweise nach dem Beschichten ausgeldst.

[0071] Vorzugsweise wird der klebende Verbundstoff mittels eines kontinuierlichen Herstellungsverfahrens
gebildet; dies schlie3t die Heilkschmelzbeschichtung, das Ziehen und das Extrudieren ein; wobei die Klebstoff-
zusammensetzung aus einer Vorrichtung, die eine dehnende Scherkraft ausiibt (z.B. einer Ziehduise, einer Fo-
liendiise oder einer Kreiselstabdiise) austritt und die gezogenen Klebstoffzusammensetzung anschliel3end mit
einer sich bewegenden Bahn (z.B. aus Kunststoff) oder mit einem anderen geeigneten Substrat in Kontakt ge-
bracht wird. Bei einem verwandten kontinuierlichen Formgebungsverfahren wird die Klebstoffzusammenset-
zung mit einem Tragerschichtmaterial aus einer Foliendise co-extrudiert und das Schichtstoffprodukt abge-
kuhlt, um ein Klebeband zu bilden. Bei weiteren kontinuierlichen Formgebungsverfahren wird die Klebstoffzu-
sammensetzung direkt mit einer Bahn, die sich schnell bewegt, oder einem anderen geeigneten vorgeformten
Substrat in Kontakt gebracht. Bei Anwendung dieses Verfahrens wird die Klebstoffzusammensetzung auf die
vorgeformte, sich bewegende Bahn aufgebracht, und zwar unter Verwendung einer Dise mit verstellbaren DG-
senlippen, wie etwa einer Kreiselstabdiise. Der aufgebrachte Heilschmelzklebstoff kann wahlweise nach dem
Beschichten gekuhlt werden. Zum Beispiel kann die Temperatur durch Abschrecken der Klebstoffzusammen-
setzung unter Anwendung entweder direkter Verfahren (z.B. Kiihiwalzen oder Wasserbader) oder indirekter
Verfahren (z.B. Aufblasen von Luft oder Gas) abgesenkt werden.

[0072] In einer Ausfuhrungsform der Erfindung wird ein Band, ein Wundverband oder ein klebender Verbund-
stoff wie etwa eine chirurgische Inzisionsfolien gebildet, wobei eine geeignete Tragerschicht als Substrat dient
Zu den typischen Tragerschichten fir Bander gehoéren Zellulosestoffe wie etwa Papier und Krepppapier sowie
Textilstoffe (einschlielich sowohl der Webstoffe und der Vliesstoffe); Folien, die etwa aus biaxial gestrecktem
Polyester, Polyvinylchlorid, Polyurethan, elastomerartigen Polyestern, biaxial und monoaxial gestrecktem Po-
lypropylen und Nylon bestehen kénnen; Schaumstoffe wie etwa Polyethylenschdume und Acrylschaume; und
Metallfolien wie etwa Aluminiumfolie. Vorzugsweise werden Inzisionsfolien aus durchsichtigen oder durch-
scheinenden Polymerstoffen gebildet. Die Stoffe ermdglichen vorzugsweise ein Verdampfen von Feuchtigkeit
durch die Folie hindurch, fir den Fall langer andauernder chirurgischer Eingriffe. Zu den Materialien, die fur
Inzisionsfolien besonders geeignet sind, gehdren Polyolefine wie etwa Polyethylen niedriger Dichte und insbe-
sondere Metallocen-Polyethylene wie etwa Engage-Polyethylene, die im Handel bei Dow Chemical erhaltlich
sind, Polyurethane wie etwa Polyester- oder Polyetherpolyurethane (z.B. "Estane™ thermoplastic polyuretha-
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ne", im Handel erhaltlich bei B.F. Goodrich, Cleveland Ohio), Polyester wie etwa Polyetherpolyester (z.B. "Hy-
trel™ polyester elastomer", im Handel erhaltlich bei DuPont Co., Wilmington, Del.), und Polyamide wie etwa
Polyetherpolyamide (z.B., "Pebax™ Resins", im Handel erhaltlich bei EIf Atochem, North America, Inc., Phila-
delphia, Pa.). Bei Produkten, die ohne Liner auf einer eigenen Oberflache aufgewickelt werden, wie dies etwa
bei Bandprodukten der Fall ist, werden die Tragerschichten Ublicherweise auf der riickwartigen Seite mit einer
Trennbeschichtung wie etwa Silikon behandelt, und sie kbnnen vor der Schmelzbeschichtung dahingehend be-
handelt werden, dass die Haftung des Klebstoffs auf der Tragerschicht verbessert wird. Zu den Behandlungs-
verfahren, die zweckmafigerweise zur Verbesserung der Haftung des Klebstoffs auf der Tragerschicht ange-
wendet werden kdnnen, gehdren die chemische Grundierung und die Corona-Behandlung.

[0073] In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung wird ein Transferklebeband gebildet, wobei das Sub-
strat ein Trennliner ist. Der Trennliner kann auf einer oder auf beiden Seiten mit einer Trennbeschichtung ver-
sehen sein, und das Transferklebeband wird bei Anwendung durch den Verbraucher von dem Substrat ent-
fernt. Der Trennliner kann aus einer Vielzahl von Materialien wie etwa Papier, kunststoffbeschichtetes Papier,
Kunststofffolie, Webstoff, Vliesstoff oder Strickstoffen sowie aus Folien-Textil-Schichtstoffen hergestellt sein.
Der Liner kann hydrophil sein, damit er Flussigkeit aufnehmen kann, oder er kann hydrophob und ohne Ab-
sorptionsvermogen sein. Zu den bevorzugten Trennlinermaterialien, insbesondere wenn die vorliegende Erfin-
dung in Form einer Inzisionsfolie ausgefuhrt wird, gehéren durchsichtige Polymerliner, die es dem klinischen
Personal ermdglichen, durch das Material hindurch den Patienten zu sehen und auf diese Weise die Folie mit
Prazision auf einen Patienten zu kleben. Zu den bevorzugten durchsichtigen Polymerlinern gehéren Polyole-
fine wie etwa Polyethylen und Polypropylen oder Polyesterliner ebenso wie Schichtstoffe wie etwa polyolefin-
beschichteter Polyester. Bei Produkten, die dazu bestimmt sind, gamma-sterilisiert zu werden, wird die Ver-
wendung von eines Liners aus Papier, Polyethylen, Polyester oder polyethylenbeschichtetem Polyester bevor-
zugt.

[0074] In spezifischen Ausflihrungsformen werden die Klebstoffzusammensetzungen, die mittels des Verfah-
rens der vorliegenden Erfindung erhalten werden kénnen, in Verbandsmaterial eingesetzt, zu welchem bei-
spielsweise Gazestiicke gehdren, und dienen als Erste-Hilfe-Verbandsmaterial (d.h. als Wundverbande oder
Verbande fur die Chirurgie). Sie kdnnen weiterhin in einem breiten Spektrum an anderen medizinischen Ge-
genstanden wie etwa in medizinischen Bandern, Sportbandern, chirurgischen Abdeckmitteln oder in Bandern
oder Streifen verwendet werden, die zum Ankleben medizinischer Vorrichtungen wie etwa Sensoren, Elektro-
den (wie beispielsweise in der US-Patentschrift Nr. 5,215,087 und in der US-Patentschrift Nr. 6,171,985 offen-
bart wird), oder Stomavorrichtungen.

[0075] In einer besonders bevorzugten Ausflihrungsform ist der klebende Verbundstoff eine chirurgische In-
zisionsfolie. Chirurgische Inzisionsfolien, in deren Klebstoff ein antimikrobieller Wirkstoff enthalten ist, sind im
Allgemeinen in den US-Patentschriften Nr. 4,310,509; 4,323,557; und 5,979,450 beschrieben.

[0076] Die Erfindung wird anhand der folgenden Punkte zusammengefasst.
1. Verfahren zur Herstellung eines lod/lodid-Komplex enthaltenden, zur Schmelzbeschichtung geeigneten
Klebstoffs, umfassend:
a) das Beimischen von lod zu einer lod I6senden Flissigkeit, sodass eine lodzusammensetzung gebildet
wird,
b) das Beimischen eines lodidsalzes zu einer lodid I16senden Flussigkeit, sodass eine lodidzusammenset-
zung gebildet wird.
c) das Bereitstellen einer Klebstoffvorlauferzusammensetzung; das Mischen der oben genannten lodzu-
sammensetzung, der lodidzusammensetzung und der Klebstoffvorlauferzusammensetzung in einem Heil3-
schmelzmischgerat, sodass eine Mischung gebildet wird, wobei die Mischung ein lod/lodid-Komplexie-
rungsmittel enthalt, der Mischvorgang bei einer Temperatur von 130 °C bis 200 °C und unter ausreichen-
dem Mischen durchgefiihrt wird, sodass ein lod/lodid-Komplex enthaltender, zur Schmelzbeschichtung ge-
eigneter Klebstoff gebildet wird.
2. Verfahren nach Punkt 1, wobei das lod und das lodidsalz vor dem Mischen mit der Klebstoffvorlauferzu-
sammensetzung in der Idsenden Flissigkeit geldst werden.
3. Verfahren nach Punkt 1, wobei das lod und das lodidsalz in einer einzigen Zusammensetzung gemischt
werden.
4. Verfahren nach Punkt 3, wobei es sich bei der I6senden Flissigkeit fiir das lod und das lodid um eine
Mischung aus Flussigkeiten handelt.
5. Verfahren nach Punkt 1, wobei die lod I6sende Flissigkeit und die lodidsalz I6sende Flussigkeit identisch
sind.
6. Verfahren nach Punkt 1, wobei die lod I6sende Flissigkeit und die lodid I6sende Flissigkeit aus einer
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Gruppe gewahlt sind, die aus Wasser und einem nichtreaktiven organischen Losemittel besteht.

7. Verfahren nach Punkt 1, wobei die lod I6sende Flissigkeit ein organisches Lésemittel mit funktionellen
Hydroxygruppen umfasst und es sich bei der lodid I6senden Flissigkeit um Wasser handelt.

8. Verfahren nach Punkt 1, wobei die lod I6sende Flissigkeit und die lodid I6sende Flissigkeit aus einer
Gruppe gewahlt sind, die aus fllichtigen organischen Ldsemitteln und Mischungen aus diesen besteht.

9. Verfahren nach Punkt 1, wobei die lod I6sende Flissigkeit und die lodid I6sende Flissigkeit aus einer
Gruppe gewahlt sind, die aus polymerisierbaren organischen Lésemitteln und Mischungen aus diesen be-
steht.

10. Verfahren nach Punkt 1, wobei die lod I6sende Fliissigkeit und die lodid I6sende Flissigkeit aus einer
Gruppe gewahlt sind, die aus Flussigkeiten, welche nicht als Komplexierungsmittel fiir das lod/lodid wirken,
besteht.

11. Verfahren nach Punkt 3, wobei das lod/lodid-Komplexierungsmittel in der lodlésung oder in der lodidI6-
sung bereitgestellt wird.

12. Verfahren nach Punkt 1, wobei das lod/lodid-Komplexierungsmittel als funktionelle Gruppe an einem
Klebstoffpolymer der Klebstoffvorlauferzusammensetzung bereitgestellt wird.

13. Verfahren nach Punkt 1, wobei das lod/lodid-Komplexierungsmittel als gesonderter Inhaltsstoff in der
Klebstoffvorlauferzusammensetzung bereitgestellt wird.

14. Verfahren nach Punkt 1, wobei das lod/lodid-Komplexierungsmittel der lodiésung, der lodidiésung oder
der Klebstoffvorlauferzusammensetzung als gesonderter Inhaltsstoff zum Zeitpunkt des Kombinierens im
HeilRschmelzmischgerat zugesetzt wird.

15. Verfahren nach Punkt 1, wobei das lod/lodid-Komplexierungsmittel eine Verbindung umfasst, die dazu
befahigt ist, lodophore zu bilden, wobei die Verbindung aus der Gruppe gewabhlt ist, die aus Verbindungen,
welche mehrere funktionelle Hydroxylgruppen enthalten, Verbindungen, die funktionelle Lactamgruppen
enthalten, Verbindungen die funktionelle Amidgruppen enthalten, Verbindungen, die funktionelle Aminoxid-
gruppen enthalten, und Verbindungen, die funktionelle Polyethergruppen enthalten, besteht.

16. Verfahren nach Punkt 1, wobei das lod/lodid-Komplexierungsmittel eine Verbindung umfasst, die dazu
befahigt ist, lodophore zu bilden, wobei die Verbindung aus der Gruppe gewahlt ist, die aus N-Vinylpyrroli-
donresten, N-Vinylcaprolactamresten, Pyrrolidonethylacrylatresten, Polyvinylpyrrolidon, Polyvinylcaprolac-
tam, n-Octylpyrrolidonglycerin, Propylenglykol; 2-Methyl-1,3-propandiol Phenoxypolyethylenglykol, 3-Me-
thoxyethylbutanol; 2-Phenoxyethanol; und Polyethylenglykol, N-n-Butylbenzolsulfonamid, Tetraethylengly-
kol-di-2-ethylhexanoat, PEG400-di-2-ethylhexanoat, PEG400-monolaurat und PEG400-monooleat be-
steht.

17. Verfahren nach Punkt 1, wobei es sich bei der Klebstoffzusammensetzung, die zur Schmelzbeschich-
tung geeignet ist, um einen feuchtigkeitsbestandigen Klebstoff handelt.

18. Verfahren nach Punkt 17, wobei der zur Schmelzbeschichtung geeignete Klebstoff das Produkt einer
I6semittelfreien Polymerisation folgender Stoffe umfasst:

a) 30 bis 70 Gewichtsteile eines (Meth)acrylatester-Monomers, wobei das (Meth)acrylatester-Monomer,
wenn es in homopolymerisierter Form vorliegt, eine Tg von weniger als ungefahr 10 °C aufweist;

b) 70 bis 30 Gewichtsteile eines hydrophilen, sauren, ethylenisch ungesattigten Comomomers; und

¢) 10 bis 100 Teile, bezogen auf 100 Teile der Summe der Bestandteile (a) + (b), eines nichtreaktiven Weich-
machers,

wobei der Haftklebstoff an der Oberflache von nassen Substraten haftet.

19. Verfahren nach Punkt 1, wobei es sich bei der Klebstoffzusammensetzung, die zur Schmelzbeschich-
tung geeignet ist, um einen Haftklebstoff handelt.

20. Verfahren nach Punkt 18, wobei es sich bei der Klebstoffzusammensetzung um einen Acrylat-Haftkleb-
stoff handelt, der Folgendes umfasst:

a) einen Acrylat-Haftklebstoff, der Folgendes umfasst

(i) mindestens einen copolymerisierten, monoethylenisch ungesattigten (Meth)acrylsaureester, der eine Al-
kylgruppe mit mindestens, im Durchschnitt, 4 Kohlenstoffatomen umfasst und der, wenn er in homopolyme-
risierter Form vorliegt, eine Glastibergangstemperatur von weniger als 10 °C aufweist; und

(i) mindestens ein copolymerisiertes, monoethylenisch ungesattigtes, verstarkend wirkendes Monomer,
welches, wenn es in homopolymerisierter Form vorliegt, eine Glasliibergangstemperatur von mindestens 10
°C aufweist; und

b) einen filmbildenden Bestandteil, welcher Folgendes umfasst:

(i) mindestens einen copolymerisierten, monoethylenisch ungesattigten (Meth)acrylsaureester, der eine Al-
kylgruppe mit mindestens, im Durchschnitt, 4 Kohlenstoffatomen umfasst; und

(i) mindestens ein copolymerisiertes, ethylenisch ungesattigtes, hydrophiles, saures Monomer.

21. Verfahren nach Punkt 1, wobei es sich bei der Klebstoffzusammensetzung, die zur Schmelzbeschich-
tung geeignet ist, um eine Klebstoffzusammensetzung mit geringer Traumawirkung handelt.

22. Verfahren nach Punkt 21, wobei es sich bei der Klebstoffzusammensetzung, die zur Schmelzbeschich-
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tung geeignet ist, um eine faserverstarkte Klebstoffzusammensetzung handelt, welche eine Haftklebstoff-
matrix und ein faseriges, verstarkendes Material umfasst, wobei sich letzteres in der Haftklebstoffmatrix be-
findet.

23. Verfahren zur Herstellung eines lod/lodid-Komplexhaltigen Klebstoffs, der zur Schmelzbeschichtung
geeignet ist, welches Folgendes umfasst:

a) das Beimischen von lod zu einer lod I6senden Flissigkeit, sodass eine lodzusammensetzung gebildet
wird, und

b) das Bereitstellen einer Klebstoffvorlauferzusammensetzung;

wobei die oben genannte lodzusammensetzung und die Klebstoffvorlauferzusammensetzung in einem
HeilRschmelzmischgerat gemischt werden, sodass eine Mischung gebildet wird, wobei die Mischung ein
lod/lodid-Komplexierungsmittel und ein iodreduzierendes Mittel enthalt, und wobei der Mischvorgang bei
einer Temperatur von 130 °C bis 200 °C und unter ausreichendem Mischen durchgefuhrt wird, um einen
lod/lodid-Komplex enthaltenden, zur Schmelzbeschichtung geeigneten Klebstoff zu bilden.

24. Verfahren nach Punkt 23, wobei das Reduktionsmittel in der lod I6senden Flissigkeit bereitgestellt wird.
25. Verfahren nach Punkt 23, wobei das Reduktionsmittel in der Klebstoffvorlauferzusammensetzung be-
reitgestellt wird.

26. Verfahren nach Punkt 23, wobei das Reduktionsmittel dem Heildsschmelzmischgerat als gesonderter Be-
standteil zugefihrt wird.

27. Verfahren nach Punkt 23, wobei das Reduktionsmittel aus der Gruppe gewahlt ist, die aus Thiosulfat-
salzen und Hydrogensulfitsalzen besteht.

28. Verfahren nach Punkt 1, welches dariber hinaus einen Schritt umfasst, bei welchem der lod/lodid ent-
haltende, zur Schmelzbeschichtung geeignete Klebstoff fir eine Beschichtung zu einem spateren Zeitpunkt
verpackt wird.

29. Verfahren nach Punkt 28, welches daruber hinaus einen Schritt umfasst, bei welchem der lod/lodid ent-
haltende, zur Schmelzbeschichtung geeignete Klebstoff in einem schmelzverarbeitbaren Verpackungsma-
terial verpackt wird.

30. Verfahren nach Punkt 1, welches daruber hinaus einen Schritt umfasst, bei welchem die Klebstoffzu-
sammensetzung, die zur Schmelzbeschichtung geeignet ist, auf ein Substrat aufgebracht wird, um einen
klebenden Verbundstoff zu bilden.

31. Verfahren nach Punkt 23, welches darlber hinaus einen Schritt umfasst, bei welchem die Klebstoffzu-
sammensetzung, die zur Schmelzbeschichtung geeignet ist, auf ein Substrat aufgebracht wird, um einen
klebenden Verbundstoff zu bilden.

32. Verfahren nach Punkt 30, wobei das Substrat aus der Gruppe gewahlt ist, die aus Papier, Krepppapier,
Schaumstoff, Metallfolien, Vliesstoffen und Webstoffen besteht.

33. Verfahren nach Punkt 30, wobei es sich bei dem Substrat um eine Polymerfolie handelt.

34. Verfahren nach Punkt 33, wobei die Folie aus der Gruppe gewahlt ist, die aus biaxial gestrecktem Po-
lyester, Polyvinylchlorid, Polyurethan, elastomerartigen Polyestern, biaxial und monoaxial gestrecktem Po-
lypropylen und Nylon besteht.

35. Verfahren nach Punkt 34, wobei die Folie aus der Gruppe gewahlt ist, die Metallocen-Polyethylenen,
Polyesterpolyurethanen, Polyetherpolyurethanen, Polyetherpolyestern und Polyetherpolyamiden besteht.
36. Verfahren nach Punkt 30, wobei es sich bei dem klebenden Verbundstoff um eine chirurgische Inzisi-
onsfolie handelt.

[0077] Die vorliegende Erfindung wird durch die folgenden, nicht einschrankend wirkenden Beispiele weiter
erlautert.
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BEISPIELE
GLOSSAR
Abkurzung Handelsbezeichnung oder Bezugsquelle/Addresse
Beschreibung
PVPI Povidon-Iod BASF Corp. Mt.Olive,
NJ
2EHA 2-Ethylhexylacrylat BASF Corp. Mt.Olive,
NJ
AR Acrylsaure BASF Coxp. Mt.Olive,
NJ
PPEG PYCAL® 94 / Phenoxypolyethylen- ICI Chemical, Inc.
Glykol Wilmington, DE
EPPG UCON® 50H400, Ethylen/Propylen- Union Carbide-Dow
Glykol Corp. Danbury, CT
PG Propylenglykol Sigma-Aldrich
Chemical Co.
St.Louis, Mo
2PE 2-Phenoxyethanol Sigma-Aldrich
Chemical Co.
St.Louis, Mo
MPD 2-Methyl-1, 3-propandiol Lyondell Chemical
Worldwide Inc.
Houston, TX
MMB 3-Methoxy-3-methyl-1-butanol CBC America Corp. New
York, NY
MPEG 550 CARBOWAX™ MPEG 550 / Ein Union Carbide-Dow
Methoxypolyethylenglykol mit Corp. Danbury, CT
einem Molekulargewicht von 550
Irg 651 IRGACURE 651 / Ein 2,2- Ciba Specialty
Dimethoxy-2-phenylacetophenon Chemical Corp.
Photoinitiator Tarrytown, NY
Irg 1076 IRGANOX® 1076 / Ein Octadecyl- Ciba Specialty
8- (e, 5-tert.-butyl-4- Chemical Corp.
hydroxyphennol)proprionat Tarrytown, NY
Antioxidans
IOTG Isooctylthioglykolat Hampshire (gehdért zu J
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Dow Chemical)

Lexington, MA

TegMeR 804 TegMeR® 804 / CP Hall Company
Tetraethylenglykol-di-2- Chicago, IL
ethylhexanoat
TegMeR 809 TegMeR0 809 / PEG 400-di-2- CP Hall Company
ethylhexanoat Chicago, IL
PEG 400 CARBOWAX™ 400, Union Carbide-Dow
Polyethylenglykol mit einem MW Corp. Danbury, CT

von ungefahr 400

CPH-30N CPH-30N / PEG 400-monolaurat CP Hall Company
Chicago, IL

PHE3040 Exact 3040 / Poly(ethylen-co- ExxonMobil Chemical
hexen) -polymerharz Corp. Houston, TX
I0A Isooctylacrylat 3M Company St.Paul MN
NVP n-Vinylpyrrolidon BASF Corp. Mt.Olive,
NJ
POE 10 Attane™ 4202 / Poly(octen-co- Dow Chemical Co.,
ethylen)harz Midland, MI
NvVC n-Vinylcaprolactam BASF Corp. Mt.Olive,
NJ
1, Iod Deepwater Chemicals

Woodward, OK

NaI Natriumiodid Deepwater Chemicals

Woodward, OK

Beispiele 1 bis 4

[0078] Es wurden Klebstoffzusammensetzungen hergestellt, die 5 verhaltnismalig hohe Gehalte an AA bei
unterschiedlichen Gehalten an Glykol und Povidoniod (PVPI) aufwiesen. Zunachst wurden die Klebstoffmono-
mere and der Glykol-Weichmacher in Beuteln aus Ethylen-Vinylacetat (EVA) verpackt, wie in dem US-10 ame-
rikanischen Patent Nr. 5,804,610 beschrieben ist, und zwar mit einer Zusammensetzung 33/33/33
AA/2EHA/PPEG. Der Inhalt der Beutel wurde polymerisiert, indem diese 10 Minuten lang UV-A-Strahlung aus-
gesetzt wurden, wobei der Vorgang eingetaucht in Wasser bei einer Temperatur von 16 °C ablief und die UV-In-
tensitat bei 0,0254 cm (1 Inch) gemessen wurde und die Eintauchtiefe 3,5 mW pro cm? betrug.

[0079] Die Bestandteile, PVPI, PPEG und MPEG 55, wurden nacheinander hinzugefiigt und gemischt, wobei
die Mengen, die in Tabelle 1 angegeben sind, verwendet wurden und ein Prep Center Schmelzmischgerat (im
Handel erhéltlich bei C.W. Brabender, Hackensack NJ) mit dem 30-Milliliter-Gefal und zwei Sigma-Mischklin-
gen bei einer Temperatur von 110 °C zum Einsatz kam. Nach jeder Zugabe wurde die Klebstoffzusammenset-
zung ungefahr 10 Minuten lang gemischt, bevor der nachste Schritt erfolgte. Die vermischten Klebstoffe wur-
den aus dem Brabender-Mischgerat entnommen und bei 154 °C auf eine 0,0508 (2 Milli-Inch) dicke Trennfla-
che aus silikonbeschichteter PET-Folie (im Handel erhaltlich bei C.P. Films, Inc., Martinsville, VA) aufgebracht,
wobei eine Schmelzmisch- und Beschichtungsvorrichtung im Labormafstab benutzt wurde. In Vorrichtung er-
folgt das Schmelzmischen, indem ein erwarmtes und geschmolzenes Polymer in einer endlichen Anzahl von
Durchgéangen einen statischen Mischbereich wechselseitig durchlauft (60 Durchgange, wobei in einem Durch-
gang der statische Mischbereich zweimal durchlaufen wird), wodurch ein angemessener Durchmischungsgrad
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erzielt wird. Ein Ventil leitet den Stoffstrom derart um, dass er durch eine kleine Ziehduse geleitet wird, um in
einen kleiderbugelférmigen Hohlraum zu gelangen, der ein 5,08 cm (2 Inch) breite 0,0127 cm (0,005 Inch) mes-
sende Offnung aufweist, welche auf die gleiche Temperatur geheizt ist wie die Schmelzkammern. Die Kleb-
stoffbeschichtungsdicke betrug 0,0508 bis 0,0762 mm (2 bis 3 Milli-Inch).

[0080] Nachdem der Klebstoff auf den Liner aufgebracht wurde, wurde mit dem Daumen auf die Oberflache
gedrickt, um die Oberflache hinsichtlich der relativen Klebrigkeit zu bewerten und als klebrig oder nicht klebrig
zu beschreiben und um die relative Harte als steif oder weich zu schreiben. Das Erscheinungsbild des Kleb-
stoffs wurde auf Gleichférmigkeit untersucht und als gleichfdrmig, weniger gleichférmig oder nicht gleichférmig
beschrieben. Gleichférmig bedeutet, dass die Dicke des aufgebrachten Klebstoffs gleichmaRig ist und dass in
dem aufgebrachten Klebstoff keinerlei sichtbare Partikel oder Stiicke vorhanden sind. Weniger gleichformig
bedeutet, dass die Dicke des aufgebrachten Klebstoffs gleichmaRig ist, wobei in dem Klebstoff aber einige klei-
ne Partikel vorhanden sind. Nicht gleichférmig bedeutet, dass die Dicke nicht gleichmaRig ist und dass in dem
Klebstoff viele Partikel oder Stiicke vorhanden sind. Die Farbe wurde ebenfalls vermerkt. Die relative Durch-
sichtigkeit wurde ebenfalls untersucht und als undurchsichtig, durchsichtig und sehr durchsichtig beschrieben.
Der Ergebnisse der Bewertung der aufgebrachten Klebstoffe sind in Tabelle 1 aufgefihrt.

Tabelle 1 Zusammensetzung der Klebstoffmischprodukte und
Ergebnisse der Bewertung der aufgebrachten Klebstoffe
Bei- AA/2EH PVPI PPEG MPEG Ober- Er-
spiel A/PPEG flachen- scheinungs
Nummer klebrigkeit -bild
und Harte
Menge Menge Menge Menge (klebrig (Gleichfér
(g) (g) (g) (g) oder nicht migkeit)
klebrig) (Farbe)
(steif oder
weich)
1 30,00 1,54 0,00 0,00 nicht gleich-
klebrig, férmig,
steif hellgelbe
Farbe
2 30,00 1,61 1,50 0,00 nicht gleich-
klebrig, férmig,
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steif hellgelbe
Farbe
3 30,00 1,56 0,00 1,40 klebrig, sehr
weich durch-
sichtig,
gleich-
férmig,
hellgelbe
Farbe
4 30,00 3,23 0,00 2,83 nicht gleich-
klebrig, férmig,
steif hellgelbe
Farbe

Beispiele 5 bis 34

[0081] Es wurden Klebstoffzusammensetzungen hergestellt, die verhaltnismaflig hohe Gehalte an AA bei un-
terschiedlichen Gehalten an einer nichtwassrigen lod(l,)-Lésung und an einer wassrigen Natriumiodid
(Nal)-Lésung aufwiesen. Zuerst wurden die sechs Klebstoffpolymere (A-F) gemaf der Beschreibung in den
Beispielen 1 bis 4 hergestellt, wobei ihre Zusammensetzungen in Tabelle 2 aufgefihrt sind.

Tabelle 2 Zusammensetzung der Klebstoffpolymere A bis F

Klebstoff- | 2-EHA AR NVP 10 % 10 % 10 % PPEG EPPG
polymer IOTG Irg Irg
651 1076

Menge | Menge | Menge | Menge | Menge | Menge | Menge | Menge

(g9) {g) {g) (g9) (g) (9) (9) (9)
A 38,9 50,0 5,0 0,6 1,5 4,0 70,0 0,0
B 43,9 45,0 5,0 0,6 1,5 4,0 60,0 0,0
C 48,9 40,0 5,0 0,6 1,5 4,0 50,0 0,0
D 38,9 50,0 5,0 0,6 i,5 4,0 0,0 70,0
E 43,9 45,0 5,0 0,6 1,5 4,0 0,0 60,0
F 48,9 40,0 5,0 0,6 1,5 4,0 0,0 50,0

[0082] Elementares lod (l,) wurde in vier verschiedenen Flissigkeiten gelost: TegMeR 804; TegMeR 809,
CPH-30N und PPEG, um 18gewichtsprozentige Lésungen zu erhalten. Die L6sungen wurden in Probengefalle
aus Glas gegeben und auf einem Rollgerat iber Nacht in Bewegung gehalten, sodass keine Kristalle mehr vor-
handen waren und die Losungen eine dunkelrote Farbe aufwiesen.

[0083] Natriumiodid(Nal)-Pulver wurde in entionisiertem Wasser vollstandig geldst, um eine klare,
50gewichtsprozentige Lésung zu bilden.

[0084] Die Klebstoffpolymere A bis F in der Tabelle 2 wurden jeweils mit 1,2 Gramm der 50prozentigen wass-
rigen Nal-Lésung und mit 2,8 Gramm der 18prozentigen nichtwassrigen |,-Lésung gemischt, und zwar 15 Mi-
nuten lang bei 110 °C mit dem Brabender-Mischgerat. Die vermischten Klebstoffe wurden anschlieRend ge-
mal der Beschreibung in den Beispielen 1 bis 4 unter Verwendung der Schmelzmisch- und Beschichtungsvor-
richtung im Labormalfistab zur Beschichtung eingesetzt. Als Tragerschichtmaterial wurde die gleiche 0,0508
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mm (2 Milli-Inch) dicke PET-Folie verwendet wie diejenige, die in den Beispielen 1 bis 4 beschriebene ist. Die
Beschichtungsdicke betrug ungefahr 0,0508 mm (2 Milli-inch). Uberraschenderweise kam es beim Schmelz-
mischvorgang wahrend der Extrusion nur zu einem geringfligigen Verdampfen von lod in die Atmosphare, oder
dieses unterblieb ganz.

[0085] Das Erscheinungsbild des Klebstoffs wurde als gleichférmig, weniger gleichférmig oder nicht gleich-
formig vermerkt. Gleichférmig bedeutet, dass die Dicke des aufgebrachten Klebstoffs gleichmaRig ist und dass
in dem aufgebrachten Klebstoff keinerlei sichtbare Partikel oder Stiicke vorhanden sind. Weniger gleichformig
bedeutet, dass die Dicke des aufgebrachten Klebstoffs gleichmaRig ist, wobei in dem Klebstoff aber einige klei-
ne Partikel vorhanden sind. Nicht gleichférmig bedeutet, dass die Dicke nicht gleichmaRig ist und dass in dem
Klebstoff viele Partikel oder Stlicke vorhanden sind. Die Zusammensetzungen und Ergebnisse sind in Tabelle
3 aufgefihrt.
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Tabelle 3 Zusammensetzungen und Erscheinungsbild der Beispiele 5 bis 34

Bsp I, I I, I, Nal Klebstoffpolymere aus Tabelle 2 Erscheinungs
Nr. in in in in in -bild
CPH Teg Teg PPE Was (gleich-
-30 mer mer G ser férmig,
809 804 weniger
Men ( Men | Men | Men | Men Menge (g) gleichformig
ge ge ge ge ge A B c D E F , nicht
(g) () (g} (g) (g) gleichférmig
S 2,8 0,0 0,0 0,0 1,2 25,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 gleichférmig
6 0,0 2,8 0,0 0,0 1,2 25,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 gleichfdrmig
7 0,0 0,0 2,8 0,0 1,2 25,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 gleichférmig
8 0,0 0,0 0,0 2,8 1,2 25,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 gleichfdrmig
9 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 25,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 NA!
10 2,8 0,0 0,0 0,0 1,2 0,0 25,0 0,0 0,0 0,0 0,0 gleichfdérmig
11 0,0 2,8 0,0 0,0 1,2 0,0 25,0 0,0 0,0 0,0 0,0 weniger
gleichfdrmig
12 0,0 0,0 2,8 0,0 1,2 0,0 25,0 0,0 0,0 0,0 0,0 weniger
gleichfdrmig
13 0,0 0,0 0,0 2,8 1,2 0,0 25,0 0,0 0,0 0,0 0,0 nicht
gleichfdrmig
14 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 25,0 0,0 0,0 0,0 0,0 NA
15 2,8 0,0 0,0 0,0 1,2 0,0 0,0 | 25,0 0,0 0,0 0,0 nicht
gleichférmig
16 0,0 2,8 0,0 0,0 1,2 0,0 0,0 25,0 0,0 0,0 0,0 weniger
gleichfdrmig
17 0,0 0,0 2,8 0,0 1,2 0,0 0,0 25,0 0,0 0,0 0,0 nicht
gleichfdrmig
18 0,0 0,0 0,0 2,8 1,2 0.0 0,0 25,0 0,0 0,0 0,0 nicht
gleichfdérmig
19 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 25,0 0,0 0,0 0,0 NA
20 2,8 0,0 0,0 0,0 1,2 0,0 0,0 0,0 25,0 0,0 0,0 nicht
gleichfdrmig
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21 0,0 2,8 0,0 0,0 1.2 0,0 0,0 0,0 25,0 0,0 0,0 nicht
gleichférmig
22 0,0 0,0 2,8 0,0 1,2 0,0 0,0 0,0 25,0 0,0 0,0 weniger
gleichfdrmig
23 0,0 0,0 0,0 2,8 1,2 0,0 0,0 0,0 | 25,0 0,0 0,0 weniger
gleichfdérmig
24 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 25,0 0,0 0,0 weniger
gleichfdérmig
25 2,8 0,0 0,0 0,0 1,2 0,0 0,0 0,0 0,0 25,0 0,0 NA

26 0,0 2,8 0,0 0,0 1,2 0,0 0,0 0,0 0,0 [ 25,0 0,0 gleichfdrmig

27 0,0 0,0 2,8 0,0 1,2 0,0 0,0 0,0 0,0 25,0 0,0 gleichfdrmig

28 | 0,0 | 0,0 0,0} 2,8]|1,2]|0,0]00]0,0]0,0)|250}00 nicht
gleichfdrmig
29 o,0 | 0,0 0,0{o00]|0,0]/0,0]0,01}{0,01}400}250]290 NA

30 2,8 0,0 0,0 0,0 1,2 0,0 0.0 0,0 0,0 0,0 25,0 gleichférmig

31 0,0 2,8 0,0 0,0 1,2 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 25,0 weniger
gleichfdrmig

32 0,0 0,0 2,8 0,0 1,2 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 25,0 nicht
gleichfdérmig

33 0.0 0,0 0,0 2,8 1,2 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 25,0 gleichfdrmig

34 0,0 |o0,0| 0,0 0,0 | 0,0{00]0,0]|007]|0,0] 0,0}25,0 NA

"NA bedeutet nicht anwendbar

[0086] Unter Anwendung einer direkten Beimpfungsversuchsreihe (Qualitatives Testverfahren) wurden Pro-
ben, die aus den Beispielen 5 bis 34 stammten, in vitro auf ihre antimikrobielle Wirksamkeit untersucht. Zusatz-
lich dazu wurde ein Schalfestigkeitstest durchgefihrt.

Direkte Beimpfungsversuchsreihe

[0087] Die Proben wurden unter Verwendung von doppelseitigen Scotch®Klebeband Nr. 137 (Firma 3M, St.
Paul, MN) derart prapariert, dass 3,9-cm>-Probenstiicke, mit der Klebstoffseite nach oben, auf dem Boden ei-
ner etikettierten Gewebekulturplatte mit sechs Kavitaten befestigt werden konnten. Die Platten mit sechs Ka-
vitaten, welche die Folienproben enthielten, wurden unter Anwendung einer Dosis von 25 Kilogray gammas-
terilisiert.

[0088] Jede der Proben wurde mit 50 Mikrolitern einer Suspension von Entercoccus faecalis, ATCC 10741
(ungefahr 9,0 x 102 cfu/ml) beimpft, indem Tropfchen auf die Oberflache des Klebstoffs gegeben wurden. Die
beimpften Proben wurden bei 37 °C in einem befeuchteten Brutschrank inkubiert, bis ein zuvor festgelegter
Zeitpunkt erreicht war. Die Zeitpunkte lagen bei 10 Minuten, 30 Minuten, 60 Minuten und 120 Minuten. Wenn
moglich, wurden die Proben zu jedem der Zeitpunkte in einem Dreifachansatz getestet.

[0089] Sobald der Zeitpunkt erreicht war, wurden die Proben aus dem Brutschrank entnommen, und in jede
Probenkavitat wurden 2 ml Herz-Hirn-Bouillon mit 0,1 Natriumthiosulfat gegeben. Nach der Zugabe der Bouil-
lon in jede der Kavitaten und die Platte wieder in den Brutschrank gegeben und dort Giber Nacht belassen. Am
folgenden Tag wurde jede der Platte auf Triibungen untersucht, um einen Wachstumsendpunkt oder aber kein
Wachstum festzustellen. Aufgrund von Stérung, die auf die Probe zurlickzufiihren sind, wurde das Vorhan-
densein von Wachstum durch Ausstreichen auf Trypticase-Soja-Agar (TSA) bestatigt. Die Ergebnisse wurde
als (+) fir Wachstum und (=) fir kein Wachstum vermerkt.
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Vergleichsbeispiel 1

[0090] Gemal der Beschreibung in der US-amerikanischen Patentschrift Nr. 4,323,557 (Rosso et al.) eine
Klebstoffzusammensetzung zur Lésemittelbeschichtung hergestellt, die 2 Gewichts lod und 2,4 Gewicht % Na-
triumiodid umfasste. Sie wurde durch Lésemittelbeschichtung auf einen Trennliner aus Silikon aufgebracht und
getrocknet, um eine homogene, iodfarbenene Klebefolie mit einer Beschichtungsdicke von 0,037 mm (1,5 Mil-
li-Inch) zu bilden. Dieses Vergleichsbeispiel (C1) wurde als Standard verwendet, um die Ergebnisse hinsicht-
lich der antimikrobiellen Wirksamkeit fir die Beispiele 5 bis 34 in Tabelle 4, die Beispiele 35 bis 42 in Tabelle
6, die Beispiele 43 bis 47in Tabelle 9, die Beispiele 48 bis 59 in Tabelle 12, die Beispiele 60 bis 62 in Tabelle
14 und die Beispiele 63 bis 64 in Tabelle 16 zu vergleichen.

[0091] Untersuchung der Schélfestigkeit im Winkel von 180° Die vermischten Klebstoffe wurden gemaR der
Beschreibung in den Beispielen 1 bis 4 auf die Trennoberflache aus silikonbeschichteter PET-Folie aufge-
bracht, und zwar in einer Dicke von ungefahr 0,0508 mm (2 Milli-Inch). Die freiliegende Klebstoffoberflache
wurde mit dem Liner 53# aus polybeschichtetem Kraftpapier abgedeckt. Die Proben wurden derart zugeschnit-
ten, dass sie 1,27 cm (1/2") breit und 25,4 cm (10 Inch) lang waren. Die Schaltestproben wurden auf eine Glas-
flache geklebt und 6mal mit einer 2,04 kg (4,5 Ib) schweren Walze Uberrollt, woraufhin eine Minute bis zum
Schalvorgang gewartet wirde. Die klebstoffbeschichtete Folie wurde mit einer Geschwindigkeit von 30,5 cm
in einem Winkel von 180° 5 Sekunden lang abgeschalt, wozu ein Imass Schaltestgerat Modell SP 2000 (im
Handel erhaltlich bei IMASS INC., Accord MA) eingesetzt wurde. Die Schalwerte wurden in Ounces pro 1/2
Inch gemessen und sind in Newton/Meter (N/m) angegeben.

25/40



DE 603 11446 T2 2007.11.15

Tabelle 4 Ergebnisse der Untersuchungen der Beispiele 5 bis 34 und des

Vergleichsbeispiels C1 hinsichtlich der antimikrobiellen Wirksamkeit und der
Schalfestigkeit
Probe Nach 10 min. Nach 30 min. Nach 60 min. Nach 120 min. Schal-
aus festig-
Bei- keit
spiel An- An- An- An- An- An- An- An- An- An- An- An- N/m
Nummer | satz | satz | satz | satz | satz [ satz | satz | satz | satz | satz | satz | satz
1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3
Cl + + + + + + + + + - - - Na!
5 - - - - - - - - - - - - 482
6 + + + - - - - - - - - - 563
7 - - - - - - - - - - - - 558
8 - - - - - - - - - - - - 547
S + + + + + + + + + + + + 201
10 - - - - - - - - - - - - 355
11 - - - - - - - - - - - - 407
12 - - - - - - - - - - - - 404
13 - - - - - - - - - - - - 368
14 + + + + + + + + + + + + 265
15 - - - + - - - - - - - - 475
16 - - - - - - - - - - - - 447
17 - . - - - - - - - - - - 482
18 - - - + - - - - - - - - 444
19 + + + + + + + + + + + + 403
20 - - - - - - - - - - - - 420
21 - - - - - - - - - - - - 532
22 - - - - - - - - - - - - 493
23 - - - - - - - - - - - - 543
24 + + + + + + + + + + + + 523
25 - - - - - - - - - - - - 468
26 - - - - - - - - - - - - 644
27 - - - - - - - - - - - - 578
28 - - - - - - - - - + - - 523
29 + + + + + + + + + + + + 468
30 + + + - - - - - - - - - 517
31 - - + - - - - - - - - - 506
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32 - - - - - - - - - - - - 598
33 - - - - - - - - - - - - NA
34 + + + + + + + + + + + + 545

" bedeutet nicht anwendbar

[0092] Bei samtlichen Proben war die Schaélfestigkeit akzeptabel und bewegte sich im Bereich von 201 bis
644 N/m. Die iodhaltigen Klebstoffe schienen die besseren Schalfestigkeitswerte zu erzielen, denn diese lagen
zwischen 355 und 644 N/m. Die antimikrobielle Wirksamkeit der Proben 5, 7, 8, 10 bis 13, 15 bis 18, 20 bis 23,
25 bis 28 und 31 bis 33 war auflergewdhnlich gut. Samtliche Mikroorganismen wurden in weniger als 10 min.
abgetotet. Die Beispiele 9, 14, 19, 24, 29 und 34 dienten als Negativkontrollen (ohne lod) und wiesen daher
keinerlei antimikrobielle Wirkung auf. Dies lasst darauf schlie3en, dass die antimikrobielle Wirkung auf das lod
und nicht auf die Klebstoffe zurlickzufiihren ist.

Beispiele 35 bis 42
[0093] Es wurden Klebstoffzusammensetzungen hergestellt, die unterschiedliche Gehalte an IOA und NVP

aufwiesen. Die ersten beiden Klebstoffpolymere (G bis H) wurden gemaf der Beschreibung in den Beispielen
1 bis 4 hergestellt und wiesen die Zusammensetzungen auf, die in Tabelle 5 aufgeflhrt sind.

Tabelle 5 Zusammensetzung der Klebstoffpolymere G und H

Klebstoff- IoA NVP 10 % IOTG 10 % Irg 10 % Irg

polymere 651 1076

Menge (g) Menge (g) Menge (g) Menge (g) Menge (g)

G 90,0 10,0 0,6 1,5 4,0

H 95,0 5,0 0,6 1,5 4,0

[0094] Von jedem dieser Klebstoffpolymere G und H wurden angemessene Mengen zuerst mit einer 2,5 Ge-
wichtsprozent einer wassrigen Nal-Losung und dann mit 2 Gewichtsprozent I,-Pulver sowie mit PHE3040-Po-
lymerharz gemischt, und zwar ungefahr 10 Minuten lang bei 150 °C in dem Brabender-Mischgerat, das in den
Beispielen 1 bis 4 beschrieben ist. Die unterschiedlichen Mengenverhaltnisse zwischen dem Klebstoff und
PHE3040 sind in Tabelle 6 aufgefiihrt. Das Natriumiodid wurde zuerst 5 oder 6 Minuten lang mit dem Klebstoff
vermischt, woraufhin das lod hinzugefliigt wurde. Letzteres wurde weitere 4 oder 5 Minuten lang kurz einge-
mischt, um ein langeres Einwirken erhéhter Temperaturen zu vermeiden. Durch die Verwendung der Komple-
xierungsmittel, die im vorliegenden Schriftstiick beschrieben sind, wird das Verdampfen des lods erheblich ver-
ringert. Hinzu kam, dass die Mischtemperatur und die Beschichtungstemperatur so gesteuert wurde, dass sie
zwischen 140 °C und 160 °C lagen. Die meisten Beispiele wurden bei 150 °C zusammengemischt und aufge-
bracht. Es wurde darauf geachtet, 180 °C nicht zu tberschreiten, da lod einen Siedepunkt von 184 °C hat.

[0095] Die gemischten Klebstoffe wurden anschlieBend unter Verwendung eines Einzelschneckenextruders
von Haake bei 149 °C bis 160 °C aufgebracht. Der Klebstoff wurde auf einen Silikontrennliner (im Handel er-
haltlich als POLYSILK™ Silikontrennpapier bei James River Co., H.P. Smith Division, Bedford Park, IL) extru-
diert, und zwar bei einer Temperatur von 150 °C und mit einer Dicke von ndherungsweise 0,002 und 0,005 Inch
(51 und 130 pm), wie Tabelle 6 zu entnehmen ist. Uberraschenderweise wurden wahrend der Extrusion nur
geringe oder gar keine lodverluste beobachtet.

[0096] Die beschichteten Klebstoffendprodukte wurden anhand des Tests, der in den Beispielen 5 bis 34 be-

schrieben ist, auf antimikrobielle Wirksamkeit untersucht. Die Ergebnisse der direkten Beimpfungsversuchs-
reihe sind in Tabelle 6 aufgefuhrt.
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Tabelle 6 Zusammensetzungen, Beschichtungsdicken und Ergebnisse der Versuche zur
antimikrobiellen Wirksamkeit fir die Beispiele 35 bis 41 und das Vergleichsbeispiel
1

Bsp Kleb- Nve/ Be- Nach 10 min. Nach 30 min. Nach 60 min. Nach 120
Nr. stoff- PHE schich- min.
poly- 3040 tungs- An- An- An- An- An An- An- An An- An An- An-
mer 30/ dicke satz | satz | satz | satz | satz | satz | satz | satz | satz | satz | satz | satz
(%) 40 (mm) 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3
(%)
Cl 0 0 0,0254 + + + + + + + + + - - -
35 90 G 10 0,0508 + + + + + + + + + - - +
36 90 G 10 0,1270 + + + + + + + + + - - -
37 80 G 20 0,0508 + + + + + + + + + - - -
38 | 80 G| 20 [ 0,1270 | + + | NT'| «+ + + + - + - - -
39 90 H 10 00,0508 + + + + + + - - + - - -
40 90 H 10 0,1270 + + NT + - - ~ - - - - -
41 80 H 20 0,0508 + + + + + + - - - - - -
42 80 H 20 0,1270 + + + + + + - - - - - -

-

nicht getestet

[0097] Samtliche der Beispiele 35 bis 42 enthielten lod und Natriumiodid und zeigten eine gewisse antimikro-
bielle Wirkung. Es sei darauf hingewiesen, dass bei jedem der Beispiele die Mikroorganismen bei 120 Minuten
vollstandig abgetdtet waren. Bei den Proben 40 bis 42 zeigte sich eine vollstandige Abtdtung erst nach 60 Mi-
nuten.

Beispiele 43 bis 47

[0098] Das Klebstoffpolymer | wurde gemaf der Beschreibung in den Beispielen 1 bis 4 in Beuteln aus EVA
hergestellt und wies die Zusammensetzung auf, die in Tabelle 7 angegeben ist.

Tabelle 7 Zusammensetzung des Klebstoffpolymers I
Klebstoff- IOA NVP 10 % IOTG 10 % Irg 10 % Irg
polymer 651 1076

Menge (g) Menge (g) Menge (g) Menge (g) Menge (g)
I 91,00 9,00 0,03 0,15 0,30

[0099] In einem Kunststoffbehalter wurde ein Konzentrat aus Natriumiodid/lod hergestellt, indem 25 Ge-
wichtsprozent an Nal in entionisiertem Wasser gelést und 20 Gewichtsprozent an lod beigemischt wurden. Die
Zusammensetzung wurde gerUhrt, bis in der gebildeten L6sung keine Kristalle mehr vorhanden waren. Die L6-
sung nahm eine dunkelviolette Farbe an.

[0100] Das Klebstoffpolymer | (IOA/NVP = 91/9) mit unterschiedlichen Mengen an Nal/l, in wassriger Lésung
sowie POE 10-Harz 35/16 wurden vermischt und unter Verwendung eines Doppelschneckenextruders (HAA-
KE 18-Millimeter Doppelschneckenextruder, von HAAKE Inc, Paramous, NJ) zur Extrusionsbeschichtung ein-
gesetzt. Die Mischtemperatur und die Beschichtungstemperatur lagen fiir die Beispiele 43 bis 45 im Bereich
des Schmelzpunktes des POE 10-Harzes (126 °C), und in den Beispielen 46 bis 47 lagen sie bei der Fliel3tem-
peratur des Klebstoffs (130 °C bis 170 °C). Beide Temperaturen lagen unterhalb des Siedepunktes von lod
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(184 °C), um mdgliche lodverluste zu verringern. Der Klebstoff wurde durch eine Schlitzduse auf eine 0,0381
mm (1,5 Milli-Inch) starke PET-Silikon-Trennlinerfolie (im Handel erhaltlich bei DCP-Lohja Inc., Willowbrook,
IL) extrudiert.

Tabelle 8 Zusammensetzung der aufgebrachten Klebstoffe fur die
Beispiele 43 bis 47
Beispiel 91/9 1, NaT POE 10
Nummer TIOA/NVP (Gewichts%) (Gewichts%) (Gewichts%)
(Gewichts¥%)
43 95,50 2,00 2,50 0,00
44 93,25 3,00 3,75 0,00
45 91,00 4,00 5,00 0,00
46 85,50 2,00 2,50 10,00
47 83,25 3,00 3,25 10,00

[0101] Die aufgebrachten Klebstoffendprodukte wurde mittels der direkten Beimpfungsversuchsreihe auf ihre
antimikrobielle Wirksamkeit untersucht sowie auf ihre Schalfestigkeit, wobei die Verfahren, die fiir die Beispiele
5 bis 34 beschrieben wurden, zur Anwendung kamen, mit dem Unterschied, dass die Klebstofffolien nach dem
Extrudieren der Klebstoffe auf den Trennliner noch auf eine unbehandelte PET-Folien-Tragerschicht laminiert
wurden, wobei die Dicke der PET-Folie 0,0381 mm (1,5 Milli-Inch) betrug. Die Ergebnisse dieser Versuche sind
in Tabelle 9 aufgefiihrt.

Tabelle 9 Ergebnisse der Untersuchung der Beispiele 43 bis 47 und des
Vergleichsbeispiels 1 hinsichtlich der antimikrobiellen Wirksamkeit und der
Schalfestigkeit
Bei- Nach 10 min. Nach 30 min. Nach 60 min. Nach 120 min. Schal-
spiel festig-
Nummer keit

An- An- An- An- An- An- An- An- An- An- An- An- N/m

satz satz satz satz satz satz satz satz satz satz satz satz

1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3
C1 + + + + + + + + + - - - Na!
43 + + + + + + + + + - - - 486
44 + + + + + + - - - - - - 589
45 + + + + - + - - - - - - 488
46 + + + + + + + + + - - - 843
47 + + + + + + - - - - - - 773

[0102] Die Beispiele 43 bis 47 enthielten lod/Natriumiodid, und sie zeigten alle eine gute antimikrobielle Wir-
kung und eine gute Schalfestigkeit. Somit anderte das Vorhandensein des POE 10 die antimikrobielle Wirk-
samkeit nicht. Uberraschenderweise wurden wahrend der Extrusion nur geringfiigige oder gar keine lodverlus-
te beobachtet.

[0103] Verbrennungsanalyse fir lod fiir die Beispiele 43, 45, 27 Der Gesamtgehalt an lod wurde durch Ver-
brennung in Sauerstoffatmosphare (Schoniger-Verfahren) mit Titration mit Silbernitrat (Aldrich) bestimmt. Die
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Proben wurde auf 0,01 mg genau eingewogen, in aschefreies Filterpapier verpackt und so gefaltet, dass sie in
einem Platinnetz in einem Kolben gehangt werden konnten, der 500 mL lod enthielt. In den Kolben wurden 10
ml Wasser mit einem Widerstandswert von mindestens 18 MQ sowie zwanzig Tropfen 5 %igen Natriumhydro-
gensulfits (EM Science) gegeben. Der Kolben wurde ausgiebig mit reinem Sauerstoff gesplilt, fest verschlos-
sen und umgedreht, sodass das Papier und die Probe mit dem geblindelten Lichtstrahl einer 125-W-Lampe
entzlindet werden konnte. Wahrend der Verbrennung wurde der Stopfen mittels eines Flammschutzschildes
in dem umgedrehten Kolben gehalten. Nach einer halben Stunde wurden die absorbierenden Lésungen zur
Titration quantitativ in ein Becherglas Uberfiihrt. Es wurden weitere zehn Tropfen an Natriumhydrogensulfit hin-
zugefugt, und die Lésung wurde unter Verwendung von drei Tropfen Bromkresolgrin-Indikator (EM Science)
mit mehreren Tropfen konzentrierter Salpetersaure (Aldrich) angesauert. AnschlieBend wurde die Probe mit
0,005 N Silbernitrat titriert, wobei eine Silberelektrodenmesskette und ein Metrohm 751T Titrierautomat ver-
wendet wurden. Die lodgehalte in Gewichtsprozent, der fir jedes der Beispiele gemessen wurden, sind in Ta-
belle 10 aufgefihrt. Die prozentuale Wiederfindungsrate des lods wurde berechnet, indem der gemessene lod-
gehalt durch den theoretischen lodgehalt in Gewichtsprozent geteilt und dann mit 100 multipliziert wurde.

Tabelle 10 Verbrennungsanalyse fiir Iod in den Beispielen 43, 45,
27 und dem Vergleichsbeispiel 1
Beispiel I,/NaIl Theoretisches | Gemessenes Prozentuale
Nummer (Gewichts¥%) Iod Iod Wiederfindungs-
(Gewichts%) (Gewichts¥%) rate Tod

Cl 2/2,4 4,03 3,48 86,4

43 2/2,5 4,12 3,91 94,9

45 4/5 8,23 6,61 80,3

27 1,7/2,1 3,56 2,74 77,0

[0104] Die mengenmaligen lodverluste, die wahrend des Heillschmelzvorganges (Beispiele 27, 43 und 45)
auftraten, entsprachen naherungsweise den mengenmafigen lodverlusten wahrend des Beschichtungsvor-
gangs (C1).

Beispiele 48 bis 59

[0105] Das Klebstoffpolymer I, dessen Zusammensetzung in Tabelle 7 beschrieben ist, wurde in einem Dop-
pelschneckenextruder einem Heillschmelzmischverfahren unterzogen, wobei 2/2,5 Gewichtsprozent an
lod/Natriumiodid in einer wassrigen Losung sowie unterschiedliche Gehalte an POE 10-Harz eingesetzt wur-
den, wie in Tabelle 11 dargestellt ist. Das POE 10-Harz wurde beigemischt, um die Eigenschaften dahingehend
zu beeinflussen, dass ein Entfernen durch Abziehen ermdglicht wird.

Tabelle 11 Zusammensetzung der aufgebrachten Klebstoffe fir die
Beispiele 48 bis 59
Beispiel 91/9 I, NaI POE 10
Nummer IOA/NVP (Gewichts¥%) (Gewichts¥%) (Gewichts%)
(Gewichts¥%)
48 95,5 2,0 2,5 0,0
49 95,5 2,0 2,5 0,0
50 85,5 2,0 2,5 10,0
51 85,5 2,0 2,5 10,0
52 80,5 2,0 2,5 15,0
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53 80,5 2,0 2,5 15,0
54 75,5 2,0 2,5 20,0
55 75,5 2,0 2,5 20,0
56 70,5 2,0 2,5 25,0
57 70,5 2,0 2,5 25,0
58 65,5 2,0 2,5 30,0
59 65,5 2,0 2,5 30,0

[0106] Die Klebstoffe wurden dem gleichen Misch- und Beschichtungsvorgang unterzogen wie in den Bei-
spielen 43 bis 47. Die Beschichtungsdicke ist in Tabelle 12 aufgefiihrt. Bei dem Misch- und Extrusionsvorgang
zeigten sich keinerlei lodverluste, woraus sich schlielen Iasst, dass der IOA/NVP-Copolymerklebstoff das lod
wirkungsvoll komplexiert.

[0107] Die Klebstoffe wurden auf Liner aus Silikontrennpapier (im Handel erhaltlich als POLYSILK™ Silikon-
trennpapiere bei James River Co., H.P.) aufgebracht und anschlielend auf unbehandelte PET-Folie laminiert.
Die beschichteten Klebstoffendprodukte wurden mittels der direkten Beimpfungsversuchsreihe unter Anwen-
dung der Verfahren, die in den Beispielen 5 bis 34 beschrieben ist, auf antimikrobielle Wirksamkeit untersucht.
Die Ergebnisse dieser Versuche sind in Tabelle 12 auf gefihrt.

Tabelle 12 Beschichtungsdicke und Ergebnisse der Versuche zur antimikrobiellen
Wirksamkeit der Beispiele 48 bis 59 und des Vergleichsbeispiels 1
Bei- Be- Nach 10 min. Nach 30 min. Nach 60 min. Nach 120 min.
spiel schich- | an- An- An- An- An- an- An- An- An- An- an- An-
nummer | tungs- satz | satz satz | satz | satz | satz | satz | satz | satz | satz | satz satz
dicke 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3
Cl 0,0254 + + + + + + + + + - - -
48 0,0508 + + + + + + + - - - - -
49 0,1270 + + + + + + - - - - - -
50 0,0508 + + + + + + - - + - - -
51 0,1270 + + + + + + - + - - - -
52 0,0508 + + + + + + + - + - - -
53 0,1270 + + + + + + + + + ~ - -
54 0,0508 + + + + + + + + + - - -
55 0,1270 + + + + + + + + + - - -
56 0,0508 + + + + + + - + - - - -
57 0,1270 + + + + + + + + + - - -
58 0,0508 + + + + + + - - - - - -
59 0,1270 + + + + + + + + + - - -

[0108] Die antimikrobielle Wirkung der PSA-Zusammensetzungen, die durch Schmelzbeschichtung aufge-
bracht wurden, war mit derjenigen des Kontrollansatzes vergleichbar. Somit anderte das POE 10, welches in
den gebrauchsfertigen Klebstoffen vorhanden war, die antimikrobielle Wirksamkeit nicht.
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Beispiele 60 bis 62

[0109] In einem Beutel aus EVA wurden Klebstoffpolymere, die IOA und NVC enthielten, gemaR der Be-
schreibung in den Beispielen 1 bis 4 hergestellt. Die Zusammensetzung der Klebstoffpolymere J, K und L ist
in der Tabelle 13 aufgefiihrt .

Tabelle 13 Zusammensetzungen der Klebstoffpolymere J, K und L
Beispiel | Klebstoff- I0A NVC 10 % 10 % 10 %
Nummer polymerxr Irg 651 I0TG Irg
1076
Menge Menge Menge Menge Menge

(g9) (g) (9) (g9) (9)

60 J 87,0 7,0 1,5 0,5 4,0

61 K 84,0 10,0 1,5 0,5 4,0

62 L 81,0 13,0 1,5 0,5 4,0

[0110] Verschiedene Gehaltsstufen an |,-Kristallen und wéassriger Nal-Ldsung wurden dem Klebstoff beige-
mischt. Zuerst wurden jeweils 25 Gramm der Klebstoffpolymere J, K und L mit 1,2 Gramm an 50 %iger wass-
riger Nal-Lésung und 2,8 Gramm an |,-Kristallen gemischt, und zwar 15 Minuten lang bei 110 °C mit dem Bra-
bender-Mischgerat. Die gemischten Klebstoffe wurden anschlieRend unter Verwendung der Schmelzmisch-
und Beschichtungsvorrichtung, die in den Beispielen 1 bis 4 beschrieben ist, bei 154 °C aufgebracht. Bei dem
Tragerschichtmaterial handelte es sich um die gleiche 0,0508 mm (2 Milli-Inch) dicke PET-Folie wie in den Bei-
spielen 1 bis 4. Die Beschichtungsdicke betrug ungefahr 0,0508 mm (2 Milli-Inch). Bei den Misch- und Be-
schichtungsvorgangen zeigte sich keinerlei lodverlust.

[0111] Die beschichteten Klebstoffendprodukte wurden unter Anwendung des Verfahrens, das fiir die Bei-
spielen 35 bis 64 beschrieben ist, auf antimikrobielle Wirksamkeit untersucht. Die Ergebnisse sind in Tabelle
14 aufgefihrt.

Tabelle 14 Ergebnisse der Versuche zur antimikrobiellen Wirksamkeit der Beisgpiele
60 bis 62 und des Vergleichsbeispiels 1

Beispiel Nach 10 min. Nach 30 min. Nach 60 min. Nach 120 min.
Nummer An- An- An- An- An- An- An- An- An- An- An- An-
satz satz satz satz satz satz satz satz satz satz satz satz

1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3

Cl + + + + + + + + + - - -

60 + + + + + + - - + - - -

61 + + + + + + + + + - - -

62 + + + + + + + + + - - -

[0112] Samtliche Beispiele wiesen eine gute antimikrobielle Wirkung auf, woraus sich schlielen lasst, dass,
obwohl der IOA/NVC-Copolymerklebstoff das lod selbst bei sehr hohen Temperaturen wirkungsvoll komple-
xiert, das lod weiterhin verfigbar ist, um zum Abtdten von Mikroorganismen freigesetzt zu werden.

Beispiele 63 bis 71
[0113] In Beuteln aus EVA wurden Klebstoffzusammensetzungen, die relative hohe Gehalte an AA bei unter-

schiedlichen Gehalten an verschiedenartigen Glykolen aufweisen, gemaf der Beschreibung in den Beispielen
1-4 hergestellt, wobei die Zusammensetzungen, die in der Tabelle 15 aufgefiihrt sind, zum Einsatz kamen.
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Tabelle 15 Zusammensetzungen der Beispiele 63 bis 71

Bsp 2EHA AA 10 % 10 % 10 % PPEG PG 2PE MPD MMB
Nr. IOTG Irg Irg
651 1076

(Ge- (Ge- (Ge- {Ge- (Ge- (Ge- {Ge~ (Ge- {Ge- (Ge-

wichts¥) wichts¥) wichtsy) wichca¥) wichts¥) wichts¥) wichtst) wichts¥) wichts¥) wichtst)

63 25,9 29,4 0,3 0,9 2,3 41,2 0,0 0,0 0,0 0,0

64 29,4 33,1 0,3 1,0 2,7 0,0 33,3 0,0 0,0 0,0

65 27,5 31,3 0,3 0,9 2,5 0,0 37,5 0,0 0,0 0,0

66 29,4 33,3 0,3 1,0 2,7 0,0 0,0 33,3 0,0 0,0

67 27,5 31,3 0,3 0,9 2,5 0,0 0,0 37,5 0,0 0,0

68 29,4 33,3 0,3 1,0 2,7 0,0 0,0 0,0 33,3 0,0

69 27,5 31,3 0,3 0,9 2,5 0,0 0,0 0,0 37,5 0,0

70 29,4 33,3 0,3 1,0 2,7 0,0 0,0 0,0 0,0 33,3

71 27,5 31,3. 0,3 0,9 2,5 0,0 0,0 0,0 0,0 37,5

[0114] Die Klebstoffzusammensetzungen der Beispiele 63 bis 71 wurden mit 4 % an PVPI vermischt und un-
ter Verwendung der Schmelzmisch- und Beschichtungsvorrichtung, die in den Beispielen 1 bis 4 beschrieben
ist, auf die gleiche 0,0508 mm (2 Milli-Inch) dicke PET-Folie, die in den Beispielen 1 bis 4 beschrieben ist, auf-
gebracht. Nur in den Beispielen 63 und 64 wurde eine gleichférmige Beschichtung erhalten. Die Beschich-
tungsdicke betrug 0,0508 mm (2 Milli-Inch). Die Ubrigen Klebstoffe gelierten bei der Extrusion.

[0115] Die Beispiele 63 und 64 wurden mittels der direkten Beimpfungsversuchsreihe, die fir die Beispiele 5
bis 34 beschrieben ist, auf ihre antimikrobielle Wirksamkeit untersucht. Die Ergebnisse dieser Versuche sind
in Tabelle 16 aufgefuhrt.

Tabelle 16 Ergebnisse der Versuche zur antimikrobiellen Wirksamkeit der Beispiele .
63, 64 und des Vergleichsbeispiels 1

Beispiel Nach 10 min. Nach 30 min. Nach 60 min. Nach 120 min.
Nummer An- An- An- | An- An- An- An- An- An- An- An- An-
satz satz satz satz satz satz satz satz satz satz satz satz

1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3

Cl + + + + + + + + + - - -

63 + + + + + + + + + - - -

64 + + + + + + - - - - - -

[0116] Im Vergleich mit dem Kontrollansatz wiesen die Proben mindestens eine gleichwertige antimikrobielle
Wirksamkeit auf. Beispiel 64, welches zu den gleichférmig aufgebrachten Klebstoffen gehorte, zeigte eine voll-
standige Abtotung bei 60 Minuten, was darauf schlieen lassen kénnte, dass das Vorhandensein des Glykols
die Wirkung verstarkt.

Beispiel 72
[0117] Fur dieses Beispiel wurde der Klebstoff mit einem Komplexierungsmittel (Copolymer aus Polyvinylpyr-

rolidon/Vinylacetat (PVP/VA)) sowie mit lod/Natriumiodid in einem Lésemittel vermischt. Alternativ dazu kénn-
ten diese Bestandteile in einem I6semittelfreien Verfahren einem Heillschmelzmischgerat zugefihrt werden.
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[0118] Bei dem Klebstoffgrundpolymer handelte es sich um 1.663,3 g eines Klebstoffs, der aus einer 97/3-Zu-
sammensetzung aus Isooctylacrylat/Acrylamid bestand, die gemaR der Beschreibung in der US-Patentschrift
Nr. Re. 24,906 hergestellt wurde, wobei der Feststoffgehalt 36 % in einer 50/50-Lésemittelmischung aus Hep-
tan/Ethylacetat betrug. Zu dem Grundpolymer wurde Ethanol ((wasserfrei, EM Science, Gibbstown, NJ) 415,8
g) hinzugefugt, wobei gerihrt wurde, bis eine einheitliche Lésung erhalten wurde.

[0119] In einen gesonderten Behalter wurden 74,88 g Ethanol, 83,2 g an PVP/VA E-535 (einem 50/50-Copo-
lymer aus Vinylpyrrolidon/Vinylacetat, hergestellt von International Specialty Products, Wayne, NJ), 8,32 g lod
(Mallinckrodt Chemical St. Louis, Missouri) und 9,98 g Natriumiodid (Fisher Scientific, Fair Lawn, NJ) gegeben
und geruhrt, bis eine Lésung entstand. Die lod/lodid-Lésung wurde daraufhin zu den Klebstoffen hinzugefligt,
und es wurde gertihrt, bis eine bestandige, einheitlich gefarbte Lésung erhalten wurde. Die Klebstoff/lod-L6-
sung wurde auf einen Silikonliner (Daubert Coated Products, Dixon IL) aufgebracht und ungefahr eine Stunde
in einen Umluftofen (Model POM-1506G Blue M Company, Blue Island, IL) gegeben, dessen Temperatur 60
°C betrug, um die Lésemittel zu verdampfen.

[0120] Die feststoffliche, I6semittelfreie lod/Klebstoff-Zusammensetzung wurde aufgerollt, und die Rollen
wurden in die Speisedffnung eines Haake-Extruders Thermo Haake USA, Newington, NH) eingespeist, wel-
cher Gber eine Schnecke mit einem Durchmesser von 1,9 cm (3/4-Inch) verfuigte, deren Umdrehungszahl pro
Minute (U/min.) 45 betrug. Die Temperaturen der Zonen 1, 2 und 3 wurden auf 121 °C, 135 °C und 149 °C
eingestellt, wobei die Diisentemperatur ebenfalls auf 149 °C eingestellt wurde.

[0121] Das Extrudat war einheitlich rot gefarbt, zeigte keinerlei Anzeichen von Gelbildung und wurde als glatte
Schicht auf eine Polyesterfolie mit einer Dicke von 50 ym aufgebracht. Eine zeigten sich keine Anzeichen fur
eine Verflichtigung des lods, wie etwa Gerliche oder ein Gasaustritt aus der Dise. Der erhaltene Klebstoff
zeigte eine gute Fingerklebrigkeit.

Beispiel 73

[0122] Fur dieses Beispiel wurde der Klebstoff mit einem Komplexierungsmittel (PVP/VA-Copolymer) sowie
mit lod/Natriumiodid in einem Ldsemittel vermischt. Alternativ dazu kdnnten diese Bestandteile in einem l6se-
mittelfreien Verfahren einem HeilRschmelzmischgerat zugefuhrt werden.

[0123] Bei dem Klebstoffgrundpolymer handelte es sich um 2.081 g eines Klebstoffs, der aus einer
70/15/15-Zusammensetzung aus Isooctylacrylat/Acrylsaure/Ethylenoxidacrylat (gemaf der Beschreibung in
WO 84/03837, Beispiel 14) bestand, wobei der Feststoffgehalt 50 % in einer 75/25-L6sung aus Ethylacetat/Iso-
propanol betrug.

[0124] In einem gesonderten Behalter wurden 230 g an Ethanol, 166,7 g an PVP/VA E-335 (einem 30/70-Co-
polymer aus Vinylpyrrolidon/Vinylacetat, hergestellt von International Specialty Products, Wayne, NJ), 23 g lod
und 27,6 g Natriumiodid bis zum vollstandigen Lésen geschiittelt und anschlieBend unter Ruhren in das Kleb-
stoffgrundpolymer gegeben. Nachdem eine bestandige, einheitliche Farbung erreicht worden war, wurde die
lod/Klebstoff-Losung auf Silikonliner gegeben, und die Lésemittel wurden wie in Beispiel 72 verdampft.

[0125] Es kamen ahnliche Extrusionsbedingungen zum Einsatz, und es wurde ein einheitlich gefarbtes Extru-
dat ohne Gelbildung erhalten, welches auf Polyester aufgebracht wiirde. Es wurde keine Instabilitat des lods,
die sich etwa durch Gerliche oder Ausgasungen bemerkbar machen wirde, festgestellt. Bei Beriihrung zeigte
sich der aufgebrachte Klebstoff ziemlich klebrig.

Beispiel 74

[0126] Fur dieses Beispiel wurde der Klebstoff mit einem Komplexierungsmittel (Copolymer aus 2-Pyrroli-
don/1-Ethenylhexadecyl) sowie mit lod/Natriumiodid in einem Lésemittel vermischt. Alternativ dazu kénnten
diese Bestandteile in einem l6semittelfreien Verfahren einem HeilRschmelzmischgerat zugefuhrt werden.

[0127] 2.138 g einer Klebstoffgrundpolymermischung, einer 50/50-Mischung aus Kraton 1112/Exxon 1310
(Mischungsbestandteil im Handel erhaltlich bei Kraton Polymers, Houston, TX beziehungsweise Exxon Che-
mical Company, Houston, TX) wurden derart in Toluol geldst, dass der Feststoffgehalt 30,6 % betrug. Das L6-
sen des Kraton 1112-Harzes und des Exxon 1310-Harzes in dem Toluol erfolgte, indem die Behalter, welche
die Bestandteile enthielten, sechs Stunden lang auf eine Walzenmuhle gestellt wurden.
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[0128] In einem gesonderten Behalter wurden 22,2 g lod, 26,6 g Natriumiodid, 220 g Methylethylketon und
435 g an Copolymer aus 2-Pyrrolidon/1-Ethenylhexadecyl (im Handel erhaltlich als Ganex® V-216 von Interna-
tional Specialty Products, Wayne, NJ) zusammengerihrt, bis das lod und das lodid gelést waren. Die lodI6-
sung wurde unter Rihren zu der Klebstoffgrundpolymermischung gegeben.

[0129] Das Verdampfen der Losemittel und die Extrusion der feststofflichen lod/Klebstoff-Zusammensetzung
wurden wie in Beispiel 72 durchgefiihrt. Das Extrudat zeigte sehr einheitliche Schmelzeigenschaften und eine
bestandige Farbung. Wiederum wurden keine Anzeichen fiir eine Instabilitat des lods, die auf das Schmelzbe-
schichtungsverfahren zuriickzufihren waren, bemerkt.

Beispiele 75 bis 77
[0130] Es wurden Klebstoffzusammensetzungen hergestellt, die unterschiedliche Gehalte an 2EHA und NVP

aufwiesen. Zuerst wurden zwei Klebstoffpolymere (M-N) gemaR der Beschreibung in den Beispielen 1 bis 4
hergestellt, wobei ihre Zusammensetzungen in Tabelle 17 aufgefiihrt sind.

Tabelle 17 Zusammensetzung der Klebstoffpolymere M und N

Klebstoff- 2EHA NVP IRG 651 IOTG IRG 1076
polymer Menge (g) Menge (g) Menge (g) Menge (g) Menge (g)
(Prozent) (Prozent) (Prozent) (Prozent) {Prozent)

M 6129,006 681,000 10,215 0,204 27,240
(90,000) (10,000) (0,150) {0,003) (0,400)

N 6469,500 340,500 10,215 0,204 27,240
(95,000) (5,000) (0,150) (0,003) (0,400)

[0131] Von jedem dieser Klebstoffpolymere M und N wurden angemessene Mengen zuerst mit einer 2,5
Gramm Nal in einer kleinen Menge an Wasser und dann mit 2 Gramm |,-Pulver gemischt, und zwar 10 Minuten
lang bei 160 °C in dem Brabender-Mischgerat, das in den Beispielen 1 bis 4 beschrieben ist. Die Zusammen-
setzungen sind in Tabelle 18 aufgefihrt. Die Zusammensetzungen wurden hinsichtlich der Homogenitat des
Klebstoffmischproduktes bewertet. Ein Nein bedeutet, dass das Klebstoffmischprodukt einen 177 pm (80 me-
sh) Filter nicht passieren kann. Ein Ja bedeutet, dass das Klebstoffmischprodukt einen 177 um (80 mesh) Filter
passieren kann.

Vergleichsbeispiel 2
[0132] Das Klebstoffpolymer M wurde mit Nal-Kristallen und |,-Pulver vermischt, und zwar 10, 20 und 30 Mi-

nuten lang bei 140 °C bis 170 °C in dem Brabender-Mischgerat, das in den Beispielen 1 bis 4 beschrieben ist
Die Zusammensetzung sowie die Bewertung hinsichtlich der Homogenitat sind in Tabelle 18 aufgefiihrt.

Tabelle 18 Zusammensetzungen der Beispiele 75 bis 77 und des
Vergleichsbeispiels 2 sowie die Homogenitdt der Zusammensetzungen
Beispiel | Klebstoffpolymere NaT Wasser I, Homogenitdat
Nummexr aus Tabelle 17

Polymer Menge Menge Menge Menge (Ja oder
(9) (g) (9) (g) Nein)

C2 M 100,0 2,5 0,0 2,0 Nein

75 M 100,0 2,5 1,0 2,0 Ja

76 M 100,0 2,5 1,4 2,0 Ja

77 N 100,0 2,5 1,4 2,0 Ja

[0133] Wenn die Klebstoffmischprodukte, die nicht homogen waren, unter Verwendung des Haake-Extruders,
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der flr die Beispiele 35 bis 42 beschrieben wurde, aufgebracht werden, tritt das Problem auf, dass das Filter-
gewebe im Extruder verstopft. Das Problem konnte gelést werden, indem eine kleine Menge an Wasser zu
dem Natriumiodid gegeben wurde, um dieses aufzulésen, woraufhin die Salzlésung oder -paste in das Braben-
der-Mischgerat und/oder den Haake-Extruder gegeben werden konnte, um mit den Klebstoffzusammenset-
zungen vermischt zu werden. Beim Mischen bei hohen Temperaturen verdampfte das Wasser. Uberraschen-
derweise war die Qualitat der Mischung sehr gut, und die Dispersion des Natriumiodids war sehr viel homoge-
ner. Eine Menge von lediglich 100 ml Wasser vermochte bei 25°C mindestens 184 g Natriumiodid zu l6sen,
wobei mindestens 302 g geldst werden konnten, wenn das Wasser heifl3 war. Bei Zugabe von weiterem Natri-
umiodid konnte auch eine Salzpaste hergestellt werden.

Beispiele 78 bis 85

[0134] Eigenschaften, die das Entfernen durch Abziehen ermdglichen, konnte erzielt werden, indem die Kleb-
stoffe aus den Beispielen 76 und 77 mit PHE 3040 gemischt wurden, und zwar 8 bis 10 Minuten lang bei 150
°C bis 160 °C in dem Brabender-Mischgerat, das in den Beispielen 1 bis 4 beschrieben ist. Die erhaltene Mi-
schung wurde bei 150°C unter Verwendung eines HAAKE-Einzelschneckenxtruder, der fur die Beispiele 35 bis
42 beschrieben wurde und mit einer Ziehdlse versehen war, derart aufgebracht, dass sie eine Schicht zwi-
schen zwei Trennlinern bildete. Bei einem der Trennliner handelte es sich um die silikonbeschichtete PET-Fo-
lie, die fir die Beispiele 1 bis 4 beschrieben wurde, und bei dem anderen Trennliner handelt es sich um den
Silikontrennliner, der fir die Beispiele 35 bis 42 beschrieben wurde.

[0135] Die Zusammensetzungen und Beschichtungsdicken sind in Tabelle 19 aufgefiihrt.

Tabelle 19 Zusammensetzung and Beschichtungsdicke der Beispiele 78
bis 85
Beispiel Klebstoffmischprodukte PHE3040 Beschichtungs-
Nummer dicke
Beispiel Menge Menge (Mikrometer)
Nummexr (Teile (Teile)
78 76 90 10 50
79 76 90 10 125
80 76 80 20 50
81 76 80 20 125
82 77 90 10 50
83 | 77 90 10 125
84 77 80 20 50
85 77 80 20 125
Zugfestigkeitstest

[0136] Der Zugfestigkeitstest wurde gemafl dem ASTM-Testverfahren D 882-97 "Standard Test Method for
Tensile Properties of Thin Plastic Sheeting" unter Verwendung eines INSTRON Materialtestgerats (im Handel
erhaltlich bei Instron, Canton, MA) durchgeflhrt, und zwar bei einer Zugholmgeschwindigkeit von 30 Zentime-
tern/Minute (12 Inch/Minute). Als Ergebnis dieses Tests wurden Werte fiir die "Streckgrenze" in Pounds pro
Inch, die "Zugfestigkeit" in Pounds pro Inch und die "Prozentuale Bruchdehnung" erhalten. Die Einheit Pounds
pro Quadratinch wurde in Megapascal (Mpa) umgewandelt. Die Ergebnisse des Zugfestigkeitstests sind in Ta-
belle 20 aufgefiihrt. Die Beispiele 76, 79 und 81 stellen Durchschnittswerte von zwei Proben dar, und die Bei-
spiele 77, 83 und 85 Durchschnittswerte von drei Proben.
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Tabelle 20 Ergebnisse des Zugfestigkeitstests fir die Beispiele
76, 77, 79, 81, 83 und 85
Streckgrenz- Bruchdehnung zugfestigkeit
belastung
(MPa) (Prozent) (MPa)
76 (Kontrolle) 0,193 1.100 0,248
77 (Kontrolle) 0,110 500 0,152
79 0,690 ' 670 1,586
81 1,241 610 3,034
83 0,483 700 0,710
85 1,103 500 2,000

[0137] Der Zusatz von PHE 3040 Mikrofaser erhdhte die Zugfestigkeit der extrudierten Klebstoffe drastisch.
In der Tat wiesen einige der verstarkten Klebstoffe (Beispiele 79, 81 und 85) eine 10mal gréRere Festigkeit aus
als Klebstoff ohne die Mikrofaser (Beispiele 76 und 77). Klebstoffe mit einer verhaltnismafig niedrigen Streck-
grenzbelastung, einer hohen prozentualen Dehnbarkeit und einer hohen Zugfestigkeit wiesen die Eigenschaft
auf, durch Abziehen entfernt werden zu kénnen, ohne zu reif3en.

[0138] Untersuchungsverfahren zum Entfernen durch Abziehen Einer der Trennliner wurde von den gemisch-
ten und extrudierten Klebstoffen aus den Beispielen 78 bis 85 entfernt. Die Klebstoffe wurden auf drei verschie-
dene Tragerschichten laminiert: Tragerschicht A: Polyetherpolyester (im Handel erhaltlich als Hytrel™ Polyes-
terelastomer bei DuPont Co., Wilmington, Del.); Tragerschicht B: Styrol-Ethylen-co-Butylene-Styrol Triblockco-
polymer (im Handel erhaltlich als Kraton G 1652 bei Kraton Polymers Inc., Houston, TX); und Tragerschicht C:
Styrol-Isopren-Styrol Triblockcopolymer (im Handel erhaltlich als Kraton D 1107 bei Kraton Polymers Inc.). Als
nachstes wurde der zweite Trennliner entfernt, um das Entfernen durch Abziehen zu testen zu kénnen. Die
laminierten Klebstoffstreifen sowie die gemischten und extrudierten Klebstoffe (Beispiele 78 bis 85), bei denen
einer der Trennliner entfernt wurde, wurden bei konstanter Temperatur (21 °C) und Feuchtigkeit (50 % relative
Luftfeuchtigkeit) mindestens 24 Stunden lang konditioniert, woraufhin sie durch einmaliges Uberrollen mit einer
2-Kilogramm-Walze auf eine Substratplatte aus Polypropylen (PP) geklebt wurden. Von den gemischten und
extrudierten Klebstoffen (Beispiele 78 bis 85) wurde der zweite Trennliner entfernt. Diese Klebstoffe wurden
ohne Folientragerschicht untersucht. Die klebeverbundenen Einheiten wurden eine Minute lang bei Raumtem-
peratur ruhen gelassen. Die Einheiten wurden hinsichtlich des Entfernens durch Abziehen getestet, indem un-
ter Verwendung eines IMASS-Gleit/Schéltestgerates (Modell 3 M90, im Handel erhéltlich bei Instrumentors
Inc., Strongsville, OH) in Winkeln zwischen 15 und 35 Grad gezogen wurde, wobei die Geschwindigkeit des
Zugholms 30 Zentimeter/Minute (12 Inch/Minute) betrug. Die Kraft, die zum Entfernen durch Abziehen erfor-
derlich war, wurde in oz/in gemessen und in N/m umgewandelt. Die Ergebnisse sind in Tabelle 21 aufgefuhrt.
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Tabelle 21 Ergebnisse der Untersuchungen zum Entfernen durch
Abziehen fir die Beispiele 78 bis 85 ohne Tragerschicht sowie auf
3 verschiedene Trigerschichten laminiert

Klebstoff- | Laminierte Tr&Agerschicht aus Folie
beispiel A B C keine Folie
Nummer Abziehkraft | Abziehkraft | Abziehkraft | Abziehkraft
(N/m) (N/m) (N/m) (N/m)
78 424 274 230 118
79 396 294 219 201
80 404 250 151 143
81 402 282 268 270
82 364 199 108 89
83 368 244 200 182
84 363 262 166 135
85 447 321 322 230

[0139] Die Steifheit der Folientragerschicht beeinflusste die Kraft, die zum Entfernen durch Abziehen erfor-
derlich war, in drastischer Weise, wobei diese Kraft mit der Steifheit der Folientrdgerschicht zunahm. Die Dicke
der Klebefolie und der Gehalt an Mikrofaser schien die Kraft, die zum Entfernen durch Abziehen erforderlich
war, nicht zu erhéhen, wenn eine Folientragerschicht auf das Klebstoffmischprodukt laminiert worden war, wo-
hingegen diese Kraft mit steigender Dicke des Klebstoffmischproduktes oder mit dem Gehalt an Mikrofaser zu-
nahm, wenn eine Folientragerschicht auf das Klebstoffmischprodukt laminiert worden war.

Klebrigkeitstest mit einer Prufsonde
[0140] Die Klebrigkeitsmessungen mit einer Sonde wurden gemal dem Testverfahren, das in ASTM D

2979-95 beschrieben ist durchgefihrt, und zwar unter Verwendung eines TA-XY2 Texturtestgerates (im Handel
erhaltlich bei Stable Microsystems, Surrey, U.K.). Die Ergebnisse sind in Tabelle 22 aufgefihrt.

Tabelle 22 Ergebnisse des Klebrigkeitstests mit
einer Prufsonde fir die Beispiele 76 bis 85
Beispiel Nummer Klebkraft gegeniuber der

Sonde
76 (Kontrolle) 294
77 (Kontrolle) 250
78 261
79 429
80 228
81 420
82 250
83 376
84 278
85 441

[0141] Die Ergebnisse in Tabelle 22 zeigen, dass die Klebkraft, die mit einer Sonde bestimmt wurde, sehr gut
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erhalten blieb, wenn dem Klebstoff 10 bis 20 % an PHE 3040 Mikrofaser beigemischt wurde. Es sollte indes
darauf hingewiesen werden, dass eine weitere Erhdhung des Gehaltes an Mikrofaser zu einer Verringerung
der Klebkraft gegenliber einer Sonde flhrte, sodass wir typischerweise den Gehalt an Mikrofaser zwischen 5
und 20 % halten.

[0142] Samtliche Teile und Prozentangabe beziehen sich auf das Gewicht, und samtliche Molekularge-
wichtsangaben nennen das Zahlenmittel der Molekulargewichte.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines lod/lodid-Komplex enthaltenden, zur Schmelzbeschichtung geeigneten
Klebstoffs, umfassend:
a) das Beimischen von lod zu einer lod I6senden Flissigkeit, sodass eine lodzusammensetzung gebildet wird,
b) das Beimischen eines lodidsalzes zu einer lodid I6senden Flissigkeit, sodass eine lodidzusammensetzung
gebildet wird, und
c) das Bereitstellen einer Klebstoffvorlauferzusammensetzung;
das Mischen der oben genannten lodzusammensetzung, der lodidzusammensetzung und der Klebstoffvor-
lduferzusammensetzung in einem Heillschmelzmischgerat, sodass eine Mischung gebildet wird, wobei die Mi-
schung ein lod/lodid-Komplexierungsmittel enthalt, der Mischvorgang bei einer Temperatur von 130 °C bis 200
°C und unter ausreichendem Mischen durchgefiihrt wird, dass ein lod/lodid-Komplex enthaltender, zur
Schmelzbeschichtung geeigneter Klebstoff gebildet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das lod und das lodidsalz vor dem Mischen mit der Klebstoffvor-
lauferzusammensetzung in der I6senden Flissigkeit geldst werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das lod und das lodidsalz in einer einzigen Zusammensetzung ge-
mischt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die lod I6sende Flissigkeit und die lodidsalz 16sende Flissigkeit
identisch sind.

5. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das lod/lodid-Komplexierungsmittel eine Verbindung umfasst, die lo-
dophore bilden kann, und diese Verbindung aus einer Gruppe ausgewahlt wird, die aus Verbindungen enthal-
tend eine Mehrzahl von Hydroxylfunktionen, Verbindungen enthaltend Laktamfunktion, Verbindungen enthal-
tend funktionelle Amidgruppen, Verbindungen enthaltend funktionelle Aminoxidgruppen und Verbindungen
enthaltend Polyetherfunktion besteht.

6. Verfahren nach Anspruch 1, wobei es sich bei der zur Schmelzbeschichtung geeigneten Klebstoffzu-
sammensetzung um einen Klebstoff handelt, der auf nassen Oberflachen haftet.

7. Verfahren nach Anspruch 6, wobei der zur Schmelzbeschichtung geeignete Klebstoff das Produkt einer
I6semittelfreien Polymerisierung folgender Stoffe umfasst:
a) 30 bis 70 Gewichtsteile eines (Meth)acrylatester-Monomers, wobei das (Meth)acrylatester-Monomer, wenn
es homopolymerisiert wird, eine Tg von weniger als etwa 10 °C aufweist;
b) 70 bis 30 Gewichtsteile eines hydrophilen, sauren, ethylenisch ungesattigten Comonomers; und
¢) 10 bis 100 Gewichtsteile bezogen auf 100 Gewichtsteile der Summe der Bestandteile (a) + (b) eines nicht-
reaktiven Weichmachers,
wobei der Haftklebstoff an der Oberflache von nassen Substraten haftet.

8. Verfahren zur Herstellung eines lod/lodid-Komplex enthaltenden, zur Schmelzbeschichtung geeigneten
Klebstoffs, umfassend:
a) das Beimischen von lod zu einer lod I6senden Flussigkeit, sodass eine lodzusammensetzung gebildet wird,
und
b) das Bereitstellen einer Klebstoffvorlauferzusammensetzung;
das Mischen der oben genannten lodzusammensetzung und der Klebstoffvorlauferzusammensetzung in ei-
nem HeilRschmelzmischgerat, sodass eine Mischung gebildet wird, wobei die Mischung ein lod/lodid-Komple-
xierungsmittel und ein lod reduzierendes Mittel enthalt, der Mischvorgang bei einer Temperatur von 130 °C bis
200 °C und unter ausreichendem Mischen durchgefihrt wird, dass ein lod/lodid-Komplex enthaltender, zur
Schmelzbeschichtung geeigneter Klebstoff gebildet wird.
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9. Verfahren nach Anspruch 1, das ferner einen Schritt umfasst, in welchem der lod/lodid enthaltende, zur
Schmelzbeschichtung geeignete Klebstoff fiir eine Beschichtung zu einem spateren Zeitpunkt verpackt wird.

10. Verfahren nach Anspruch 1 oder 8, das ferner einen Schritt umfasst, in welchem ein Substrat mit der
zur Schmelzbeschichtung geeigneten Klebstoffzusammensetzung beschichtet wird, sodass ein klebendes
Verbundmaterial gebildet wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, wobei es sich bei dem klebenden Verbundmaterial um eine chirurgische
Inzisionsfolie handelt.

Es folgt kein Blatt Zeichnungen
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