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(57)【要約】
　第１の溶融高分子材料及び第２の溶融高分子材料を共
押出し成形するための押出し成形ダイ（２０）及び方法
。本ダイは、第１のダイ部分（２０）と、第２のダイ部
分と、第１のダイ部分及び第２のダイ部分を分離するシ
ムとを含む。シムは、第１の側と、第２の側とを有し、
シムの第１の側は、第１のダイ部分の境界を形成し、か
つ第１のダイ空洞（３８）を画定し、シムの第２の側は
、第２のダイ部分の境界を形成し、かつ第２のダイ空洞
（４０）を画定する。複数個の第１及び第２の押出し開
口部を有する分注縁部（３６）が提供され、複数個の第
１の供給チャネルが、第１のダイ空洞を分注縁部に沿っ
た第１の押出し開口部に接続し、複数個の第２の供給チ
ャネルが、第２のダイ空洞を分注縁部に沿った第２の押
出し開口部に接続する。第１及び第２の押出し開口部は
、第２の押出し開口部の部分間に配置される第１の押出
し開口部の部分を有する界面域を提供するように、分注
縁部に沿って配設される。本ダイは、多層物品を作製す
るための押出し成形システム及び方法において使用され
る。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　第１の溶融高分子材料と、第２の溶融高分子材料とを共押出し成形するための押出し成
形ダイであって、
　第１のダイ部分と、
　第２のダイ部分と、
　前記第１のダイ部分と前記第２のダイ部分とを分離するシムとを備え、前記シムが、第
１の側と、第２の側と、分注縁部とを有し、前記シムの前記第１の側が、前記第１のダイ
部分の境界を形成し、かつ第１のダイ空洞を画定し、前記シムの前記第２の側が、前記第
２のダイ部分の境界を形成し、かつ第２のダイ空洞を画定し、前記分注縁部が、複数個の
第１及び第２の押出し開口部、前記第１のダイ空洞を前記分注縁部に沿った前記第１の押
出し開口部に接続する複数個の第１の供給チャネル、並びに前記第２のダイ空洞を前記分
注縁部に沿った前記第２の押出し開口部に接続する複数個の第２の供給チャネルを備え、
前記第１及び第２の押出し開口部が、
　（ａ）第２の押出し開口部の部分間に配置される第１の押出し開口部の部分を備える界
面域と、
　（ｂ）相互に並列関係で配設される前記第１の押出し開口部の部分を備える第１の連続
域と、
　（ｃ）相互に並列関係で配設される前記第２の押出し開口部の部分を備える第２の連続
域と、
　を提供するように、前記分注縁部に沿って配設され、前記界面域が、前記第１の連続域
と前記第２の連続域との間に配置される、ダイ。
【請求項２】
　前記シムが、金属材料を含む、請求項１に記載のダイ。
【請求項３】
　前記シムが、セラミック材料を含む、請求項１に記載のダイ。
【請求項４】
　前記分注縁部に沿った前記第１の連続域が、本質的に前記第１の溶融高分子材料からな
る押出し成形品を提供するように構成され、前記分注縁部に沿った前記界面域が、本質的
に前記第１の溶融高分子材料及び前記第２の溶融高分子材料の両方からなる押出し成形品
を提供するように構成され、前記分注縁部に沿った前記第２の連続域が、本質的に前記第
２の溶融高分子材料からなる押出し成形品を形成するように構成される、請求項１に記載
のダイ。
【請求項５】
　前記分注縁部に沿った前記界面域が、前記第１の溶融高分子材料と第２の溶融高分子材
料との間に構造化界面又はミクロ構造化界面を備える押出し成形品を提供するように構成
される、請求項１に記載のダイ。
【請求項６】
　多層フィルムを製造するための押出し成形システムであって、
　請求項１～５のいずれか一項に記載の押出し成形ダイと、
　前記第１の溶融高分子材料を前記第１のダイ空洞に供給するために前記押出し成形ダイ
に接続された、第１の溶融高分子材料の源と、
　前記第２の溶融高分子材料を前記第２のダイ空洞に供給するために前記押出し成形ダイ
に接続された、第２の溶融高分子材料の源と、
　前記押出し成形ダイから多層溶融シートを受容するように位置付けられた冷却装置であ
って、前記多層溶融シートが、前記第１及び第２の溶融高分子材料を含み、前記冷却装置
が、前記多層溶融シートを少なくとも部分的に凝固させるのに十分な温度である、冷却装
置と、を備える、押出し成形システム。
【請求項７】
　前記第１の溶融高分子材料の源が、第１の押出し成形機であり、前記第２の溶融高分子
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材料の源が、第２の押出し成形機であり、前記第１及び第２の押出し成形機が、単軸押出
し成形機及び２軸押出し成形機から選択される、請求項６に記載の押出し成形システム。
【請求項８】
　前記冷却装置が、低温ロールを備える、請求項６に記載の押出し成形システム。
【請求項９】
　前記冷却装置が、一連の冷却ロールを備える、請求項６に記載の押出し成形システム。
【請求項１０】
　前記冷却装置が、水浴を備える、請求項６に記載の押出し成形システム。
【請求項１１】
　押出し成形された物品を生産する方法であって、
　請求項６～１０のいずれか一項に記載の押出し成形システムを準備する工程と、
　前記第１の溶融高分子材料の源から前記第１のダイ空洞に、かつ前記複数個の第１の押
出し成形チャネルを通して、前記第１の溶融高分子材料を供給する工程であって、前記第
１の溶融高分子材料が、第１及び第２の主表面を有する感圧接着材料の層を備える、工程
と、
　前記第２のダイ空洞を通して、かつ前記第２の押出し成形チャネルを通して、前記第２
の溶融高分子材料の源からの前記第２の溶融高分子材料を押出し成形する工程であって、
前記第２の溶融高分子材料が、第１及び第２の主表面を有する高分子剥離材料を含み、
　前記感圧接着材料及び前記高分子剥離材料を、前記ダイの前記分注縁部に沿った前記第
１及び第２の押出し開口部を通して前記押出し成形ダイから排出し、多層押出し成形品を
提供する工程であって、前記感圧接着剤の前記第１の主表面が、前記高分子剥離材料の前
記第１の主表面に重なり、前記多層押出し成形品が、前記感圧接着剤と前記高分子剥離材
料との間に構造化界面を有する、工程と、
　前記多層押出し成形品を冷却し、前記接着剤層に取り外し可能に貼着された剥離ライナ
ーを有する感圧接着剤層の形態の、前記押出し成形された物品を提供する工程と、を含む
、方法。
【請求項１２】
　前記感圧接着材料の前記第２の主表面に裏材料を追加する工程を更に含む、請求項１１
に記載の方法。
【請求項１３】
　前記高分子剥離材料の前記第２の主表面に裏材料を追加する工程を更に含む、請求項１
１又は１２に記載の方法。
【請求項１４】
　前記多層押出し成形品を冷却する工程が、前記押出し成形品を低温ロール上に接触させ
る工程を含む、請求項１１～１３のいずれか一項に記載の方法。
【請求項１５】
　前記多層押出し成形品を冷却する工程が、前記押出し成形品を一連の冷却ロール上に接
触させる工程を含む、請求項１１～１３のいずれか一項に記載の方法。
【請求項１６】
　前記多層押出し成形品を冷却する工程が、前記押出し成形品を水浴と接触させる工程を
含む、請求項１１～１３のいずれか一項に記載の方法。
【請求項１７】
　前記感圧接着剤が、アクリレート、ブロックコポリマー、シリコーン、及びこれらの組
み合わせからなる群から選択される、請求項１１～１６のいずれか一項に記載の方法。
【請求項１８】
　前記ブロックコポリマーが、スチレン－イソプレンブロックコポリマーである、請求項
１７に記載の方法。
【請求項１９】
　前記アクリレートが、アクリル酸と、２－エチルヘキシルアクリレート及びイソオクチ
ルアクリレートのうちの１つ又は両方との反応生成物である、請求項１７に記載の方法。
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【請求項２０】
　前記高分子剥離材料が、ポリオレフィンホモポリマー類及びコポリマー類、フルオロポ
リマー類、シリコーンポリマー類、並びにこれらの２つ以上の組み合わせからなる群から
選択される、請求項１１～１９のいずれか一項に記載の方法。
【請求項２１】
　前記ポリオレフィンが、高密度ポリエチレン、低密度ポリエチレン、超低密度ポリエチ
レン、及びこれらの組み合わせから選択される、請求項２０に記載の方法。
【請求項２２】
　前記ポリオレフィンが、エチレン／プロピレン、エチレン／ブテン、エチレン／ヘキセ
ン、若しくはエチレン／オクテンのランダム又はブロックコポリマー、及びこれらの組み
合わせから選択される、請求項２０に記載の方法。
【請求項２３】
　請求項１１～２２のいずれか一項に記載の方法に従って作製される、接着物品。
【請求項２４】
　接着物品であって、
　第１の主表面と、第２の主表面とを有する、押出し成形された感圧接着材料層であって
、前記第２の主表面が、押出し成形ダイによって提供されるミクロ構造を有する、押出し
成形された感圧接着材料層と、
　第１の主表面と第２の主表面とを有する高分子材料層を備える、押出し成形された剥離
ライナーであって、該剥離ライナーの前記第１の主表面が、前記感圧接着材料の前記第２
の主表面に剥離可能に貼着され、前記剥離ライナーの前記第１の主表面が、前記感圧接着
材料層の前記第２の主表面の前記ミクロ構造に相補的なミクロ構造を有する、押出し成形
された剥離ライナーと、
　を備え、前記押出し成形された剥離ライナーの前記第１の主表面上の前記ミクロ構造が
、前記第１の高分子材料の溶融温度に加熱される際にそのミクロ構造を保持する、接着物
品。
【請求項２５】
　前記押出し成形された感圧接着材料層が、アクリレート、ブロックコポリマー、及びこ
れらの組み合わせからなる群から選択される、請求項２４に記載の押出し成形された物品
。
【請求項２６】
　前記ブロックコポリマーが、スチレン－イソプレンブロックコポリマーである、請求項
２５に記載の押出し成形された物品。
【請求項２７】
　前記アクリレートが、アクリル酸と２－エチルヘキシルアクリレートとの反応生成物で
ある、請求項２５に記載の押出し成形された物品。
【請求項２８】
　前記高分子剥離材料が、ポリエチレン、ポリプロピレン、ポリエチレンテレフタレート
、及びこれらの２つ以上の組み合わせからなる群から選択される、請求項２５に記載の方
法。
【請求項２９】
　前記ポリエチレンが、高密度ポリエチレン、低密度ポリエチレン、超低密度ポリエチレ
ン、及びこれらの組み合わせから選択される、請求項２８に記載の方法。
【請求項３０】
　前記ポリエチレンが、エチレン／プロピレン、エチレン／ブタン、エチレン／ヘキセン
、若しくはエチレン／オクテンのランダム又はブロックコポリマーから選択される、請求
項２８に記載の方法。
【請求項３１】
　前記感圧接着剤の前記第２の主表面に貼着された裏材層を更に備える、請求項２４～３
０のいずれか一項に記載の押出し成形された物品。
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【請求項３２】
　前記剥離ライナーの前記第２の主表面に貼着された裏材層を更に備える、請求項２４～
３１のいずれか一項に記載の押出し成形された物品。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、高分子材料を押出し成形する技術に関する。具体的には、本発明は、高分子
材料を物品に共押出し成形することに関し、より具体的には、高分子材料を、押出し成形
された層間に構造化界面を有する多層物品に共押出し成形することに関する。また、本発
明は、そのような物品を作製するための押出し成形ダイ、前述のダイを含む押出し成形シ
ステム、及びこのダイを使用する押出し成形プロセスによって前述の物品を作製する方法
にも関する。
【背景技術】
【０００２】
　複数の高分子成分を単一層フィルムに共押出し成形することは、当該技術分野において
既知である。複数の高分子流動ストリームは、上から下への多層フィルムを提供するよう
に、ダイ又はフィードブロック内で層状に組み合わせられてきた。フィルムが、厚さ方向
に同一の広がりを持つ層としてではなく、フィルムの幅寸法に沿ったストライプとして分
割される、より複雑な共押出し成形されたフィルム構造を提供することもまた、知られて
いる。当該技術分野では、そのようなプロセスを「並列」共押出し成形と称してきた。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００３】
　複数の材料を層状に共押出し成形する技術分野において、多層フィルム等を製造するた
めの押出し成形デバイス及び押出し成形プロセスの改善を含む、改善が必要とされる。
【０００４】
　本発明は、多層フィルムの製造を簡単にするため、かつ押出し成形された層間に共押出
し成形された構造化界面を提供するための、共押出し成形の技術分野における改善を提供
する。
【課題を解決するための手段】
【０００５】
　一態様では、本発明は、第１の溶融高分子材料と第２の溶融高分子材料とを共押出し成
形するための押出し成形ダイを提供し、ダイは、第１のダイ部分と、第２のダイ部分と、
これら第１のダイ部分と第２のダイ部分とを分離するシムとを含み、シムは、第１の側と
、第２の側と、分注縁部とを有し、シムの第１の側が、第１のダイ部分の境界を形成し、
かつ第１のダイ空洞を画定し、シムの第２の側が、第２のダイ部分の境界を形成し、かつ
第２のダイ空洞を画定し、分注縁部が、複数個の第１及び第２の押出し開口部、第１のダ
イ空洞を分注縁部に沿った第１の押出し開口部に接続する複数個の第１の供給チャネル、
並びに第２のダイ空洞を分注縁部に沿った第２の押出し開口部に接続する複数個の第２の
供給チャネルを備え、第１及び第２の押出し開口部が、（ａ）第２の押出し開口部の部分
間に配置される第１の押出し開口部の部分を含む界面域と、（ｂ）相互に並列関係で配設
される第１の押出し開口部の部分を含む第１の連続域と、（ｃ）相互に並列関係で配設さ
れる第２の押出し開口部の部分を含む第２の連続域とを提供するように、分注縁部に沿っ
て配設され、界面域が、第１の連続域と第２の連続域との間に配置される。
【０００６】
　別の態様では、本発明は、多層フィルムを製造するための押出し成形システムを提供し
、システムは、上述の押出し成形ダイと、第１の溶融高分子材料を第１のダイ空洞に供給
するために押出し成形ダイに接続された、第１の溶融高分子材料の源と、第２の溶融高分
子材料を第２のダイ空洞に供給するために押出し成形ダイに接続された、第２の溶融高分
子材料の源と、押出し成形ダイから多層溶融シートを受容するように位置付けられた冷却
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装置とを含み、多層溶融シートは、第１及び第２の溶融高分子材料を含み、冷却装置は、
多層溶融シートを少なくとも部分的に凝固させるのに十分な温度である。
【０００７】
　更に別の態様では、本発明は、押出し成形された物品を生産する方法を提供し、方法は
、上述の押出し成形システムを準備する工程と、第１の溶融高分子材料の源から第１のダ
イ空洞に、かつ複数個の第１の押出し成形チャネルを通して、第１の溶融高分子材料を供
給する工程であって、第１の溶融高分子材料が、第１及び第２の主表面を有する感圧接着
材料の層を含む、工程と、第２のダイ空洞を通して、かつ第２の押出し成形チャネルを通
して、第２の溶融高分子材料の源からの第２の溶融高分子材料を押出し成形する工程であ
って、第２の溶融高分子材料が、第１及び第２の主表面を有する高分子剥離材料を含む、
工程と、感圧接着材料及び高分子剥離材料を、ダイの分注縁部に沿った第１及び第２の押
出し開口部を通して押出し成形ダイから排出し、多層押出し成形品を提供する工程であっ
て、感圧接着剤の第１の主表面が高分子剥離材料の第１の主表面に、相互間に構造化界面
を伴って重なる、工程と、多層押出し成形品を冷却し、感圧接着剤層及びこの接着剤層に
取り外し可能に貼着された剥離ライナーの形態の、押出し成形された物品を提供する工程
と、を含む。
【０００８】
　本発明の更に別の態様では、接着物品が提供され、物品は、第１の主表面と第２の主表
面とを有する押出し成形された感圧接着材料層であって、第１の主表面が、押出し成形ダ
イによって提供されるミクロ構造を有する、押出し成形された感圧接着材料層と、第１の
主表面と第２の主表面とを有する高分子材料層を含む、押出し成形された剥離ライナーで
あって、剥離ライナーの第１の主表面が、感圧接着材料の第２の主表面に剥離可能に貼着
され、剥離ライナーの第１の主表面が、感圧接着材料層の第２の主表面のミクロ構造に相
補的なミクロ構造を有する、押出し成形された剥離ライナーと、を含み、押出し成形され
た剥離ライナーの第１の主表面上のミクロ構造は、第１の高分子材料の溶融温度に加熱さ
れる際にその形態を保持する。
【０００９】
　本明細書で使用される様々な用語は、当業者によって理解されるようなそれらの一般的
な意味を有すると解釈される。しかしながら、特定の用語は、本開示の文脈内でのそれら
の意味を明確にするために、明示的に定義される。
【００１０】
　本明細書で使用される場合、「構造化界面」という用語は、界面が平面ではない多層フ
ィルムを形成する、共押出し成形された材料の層間の界面を指す。換言すれば、界面を構
成する輪郭は、全てが同一平面上にあるわけではなく、多くの場合、有意な非平面性を有
する。更に、構造化界面は、ミクロの尺度で測定可能である特徴を伴うパターンを提示し
てもよく、この場合、構造化界面は、「ミクロ構造化」界面と称されてもよい。
【００１１】
　「上」、「下」、「上部」、「下部」、「下の」、「上の」、「前」、「裏」、「外向
き」、「内向き」、「上方」及び「下方」、並びに／又は「第１」及び「第２」等の用語
が、本開示において使用される場合がある。特に断りのない限り、これらの用語は、それ
らの相対的な意味においてのみ使用されることが理解される。具体的には、幾つかの実施
形態では、特定の構成要素が、交換可能に、かつ／又は同一の倍数（例えば、対）で存在
してもよい。これらの構成要素について、単に、実施形態のうちの１つ以上を説明する便
宜上、構成要素に「第１」及び「第２」という表記が適用される場合がある。
【００１２】
　前述の概要は、本発明のそれぞれ及びあらゆる実施形態又はあらゆる態様を説明するこ
とを意図するものではない。当業者は、付随の図面及び添付の「特許請求の範囲」と共に
、発明を実施するための形態を含む以下の説明を考察することによって、本発明をより完
全に理解するであろう。
【図面の簡単な説明】
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【００１３】
　本発明の実施形態の説明において、本明細書で更に説明される特徴を図示する、付随の
図面が参照される。説明される特徴は、参照番号を用いて識別され、類似の参照番号は、
典型的に、類似の特徴を識別する。図面は、説明される実施形態の理解を容易にするため
に提供され、一定の縮尺であると解釈されるべきではない。様々な図面は、以下の通りで
ある。
【図１】本発明の一実施形態による、押出し成形ダイの斜視図。
【図２】図１の押出し成形ダイの、その切断線２－２に沿って切り取った断面側面図。
【図３】図１の押出し成形ダイで使用するのに好適な単独で示されるシムの平面図。
【図４】図３の領域「Ａ」の拡大斜視図。
【図５】図２の範囲「Ｂ」の上から見た拡大断面斜視図。
【図６Ａ】本発明による、押出し成形ダイと関連付けられるシムのための分注縁部の異な
る実施形態の正面平面図。
【図６Ｂ】本発明による、押出し成形ダイと関連付けられるシムのための分注縁部の異な
る実施形態の正面平面図。
【図６Ｃ】本発明による、押出し成形ダイと関連付けられるシムのための分注縁部の異な
る実施形態の正面平面図。
【図７】実施例１の押出し成形された多層フィルムの断面を示す顕微鏡写真。
【図８】実施例２の押出し成形されたフィルムの断面を示す顕微鏡写真。
【図９】実施例３の押出し成形されたフィルムの断面を示す顕微鏡写真。
【図１０】実施例４の押出し成形されたフィルムの断面を示す顕微鏡写真。
【発明を実施するための形態】
【００１４】
　本発明の様々な実施形態は、多区域押出し成形ダイ、そのようなダイを組み込むシステ
ム、この押出し成形ダイを使用するプロセス、及びこのプロセスからもたらされる押出し
成形された材料を含む。本発明は様々な態様で、押出し成形された多層フィルムの生産又
は製造を促進し、押出し成形された層間の界面は、構造化界面であり、構造化界面は、多
区域押出し成形ダイによる製造プロセス中に付与される。幾つかの実施形態では、フィル
ムの層間の界面は、ミクロ構造化界面である。
【００１５】
　幾つかの実施形態では、例えば高分子剥離ライナーと共に共押出し成形された感圧接着
剤の層の形態で、多層物品を提供することができる。第１の主表面に沿って接着剤が、例
えば支持体の接着剤がコーティングされた表面と反対の１つの表面上に印刷された図形を
有する支持シートに貼着されてもよい。その第２の主表面に沿って、接着剤が、剥離ライ
ナーによって保護され、接着剤とライナーとの間の界面が、ミクロ構造化される。様々な
実施形態では、構造化又はミクロ構造化界面が、接着剤及び剥離ライナーの共押出し成形
中に作り出される。そのような実施形態では、剥離ライナーは、接着剤の第２の主表面か
ら取り外されてもよく、したがって、露出された第２の主接着剤表面が、別の支持表面（
例えば、壁、掲示板、看板等）に適用されてもよい。接着剤が表示表面に結合される際に
、接着剤表面のミクロ構造化特徴は、空気を逃がして、接着剤と支持表面との間にエアポ
ケットが形成されるのを回避するための空気抜きチャネルを提供する。
【００１６】
　本発明の幾つかの実施形態では、材料の２つ以上の層を共押出し成形して、前述の層間
に構造化界面を有する多層シート材料又はフィルムを形成するように構築される、押出し
成形（又は共押出し成形）ダイが提供される。本明細書で使用される場合、「共押出し成
形ダイ」又は「押出し成形ダイ」という用語は、記載された製品（例えば、多層シート材
料）を提供するように、ダイを通して材料（本明細書に記載される）が押し込まれ、押し
付けられ、押圧され、形状化され、ないしは別の方法でダイを通るように導かれる、ダイ
を含むと理解される。幾つかの実施形態では、材料は、１つ以上の押出し成形機（例えば
、短軸又は２軸）を使用してダイに供給されてもよい。他の実施形態では、材料は、例え
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ば、グリッドメルター及びギアポンプ、又は溶融材料（例えば、溶融高分子材料）の他の
源を使用して、ダイを通して供給されてもよい。
【００１７】
　図を参照すると、図１は、本発明の一実施形態による、多区域押出し成形ダイ２０を描
写する。ダイ２０は、第１のダイ部分２２、第２のダイ部分２４、及びダイ部分２２と２
４との間に配置されるシム２６を含む。幾つかの実施形態では、シム２６は、金属製であ
る。他の実施形態では、シム２６は、セラミック材料で作製される。第１のダイ部分２２
は、ダイ２０内の第１の区域と、第１の溶融高分子材料の供給を受容し、材料を第１のダ
イ部分２２の内部に導くための第１の入口２８とを提供する。第２のダイ部分２４は、第
２の押出し成形可能な高分子材料の供給をダイ部分２４の内部に導くための第２の入口３
０を含む、第２の域を提供する。第１の材料の入口２８及び第２の材料の入口３０の両方
は、別々の押出し成形可能な高分子材料の源に接続される。入口２８及び３０は、耐久性
のある材料から作製されてもよく、溶融パイプ又は加熱ホースを含んでもよく、これらの
パイプ又はホースは今度は、ポンプ及びスクリュー押出し成形機（例えば、２軸若しくは
単軸押出し成形機）又は溶融高分子材料の他の源に接続されてもよい。
【００１８】
　図２を参照すると、第１の側３２と、第２の側３４と、先端又は分注縁部３６とを含む
、シム２６の実施形態が示されている。「Ｂ」と指定される領域は、以下に記載される、
分注縁部３６の一部分を含む。シム２６は、第１のダイ部分２２と第２のダイ部分２４と
の間に位置付けられるように構築される。本構築では、シム２６の第１の側３２及び第１
のダイ部分２２が第１のダイ空洞３８を画定し、一方、シム２６の第２の側３４及び第２
のダイ部分２４が第２のダイ空洞４０を画定する。実施形態では、第１のダイ部分２２及
び第２のダイ部分２４は、分注縁部３６の前に陥凹領域４２を含む。陥凹領域４２は、前
表面４４から分注縁部３６に、ダイ２０の内側に延在する。陥凹領域４２は、ランド領域
４３を含む。
【００１９】
　シム２６の両側上のダイ空洞３８及び４０は、溶融高分子材料で充填され、加圧される
のに耐えるように構築される。溶融高分子材料によって及ぼされる圧力は、幾つかの要因
に依存することが理解される。しかしながら、空洞３８と４０との間の圧力差は、シム２
６の物理的変形強度を超えてはならない。幾つかの実施形態では、約１ｍｍ～約２ｍｍの
厚さを有する金属シムは、通常の動作圧力に耐えるのに十分に強い。幾つかの実施形態で
は、約１．５ｍｍ厚さが適切である。更に、高分子材料のうちの１つ又は両方の粘度もま
た、ダイ空洞３８と４０との間の圧力差を制御するのを助長するために必要とされ得るよ
うに、既知の方法で操作されてもよいことが理解される。
【００２０】
　図３を参照すると、シム２６の平面図が示されており、以下に説明される。描写される
実施形態では、分注縁部３６は、前述したように、縁部３６がダイ２０の前部４４からの
オフセットを有することを促進するように縁部３６がシムの前縁部４５から後方に凹んで
いる、任意選択的な構成で描写されている。分注縁部３６のこの陥凹特徴は任意選択的で
あることが理解される。図２及び図３に描写されるようなそのような特徴は、幾つかの実
施形態では望まれ得るが、本発明の他の実施形態は、本特徴を必要としない。必要に応じ
て、ダイ２０の構成要素をアセンブリとして共に締結する際に、それを通して機械ボルト
等を受容するための貫通穴４６が提供されてもよい。貫通穴４６は、シム２６の製造中に
予形成されてもよく、又はそれらは、後にダイ２０が組み立てられる時にドリル開けされ
てもよい。
【００２１】
　ここで、図４を参照すると、押出し成形縁部３６の一実施形態を示すために、図３の領
域「Ａ」の詳細な斜視図が提供される。２つ以上の溶融高分子材料を収容するのに十分な
押出し成形チャネルが提供される。描写される実施形態では、シム２６の分注縁部３６内
に２つのセットの入口溝が提供される。具体的には、第１の溝５０が、シム２６の第１の
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側３２に提供される。組み立てられたダイ２０（例えば、図１を参照）では、第１の溝５
０は、溶融高分子材料が第１のダイ空洞３８から、第１の空洞３８（図２を参照）から分
注縁部３６に延在する第１の供給チャネル６０に移動するための、開口部を提供する。同
様に、第２の溝５２が、シム２６の第２の側３４に提供され、溶融高分子材料が第２のダ
イ空洞４０から、ダイ空洞４０から分注縁部３６に延在する第２の供給チャネル６４に流
入するための、複数個の開口部を提供する。第１の供給チャネル６０は、側壁を相互に接
続する結合表面５８を伴う、側壁５４及び５６を含む。同様に、第２の供給チャネル６４
は、側壁を相互に接続する結合表面５９を伴う、側壁５５及び５７を含む。幾つかの実施
形態では、供給チャネル及び開口部のそれぞれの結合表面は、典型的に鋭角である角度で
、分注縁部３６に向かって傾斜している。
【００２２】
　第１の溝５０は、シム２６の上部又は上側から延在し、分注縁部３６に沿った第１の開
口部６２で終端する、複数個の第１の供給チャネル６０を形成する。第２の溝５２は、シ
ム２６の下部又は下側から延在し、分注縁部３６に沿った第２の開口部６６に接続される
、複数個の第２の供給チャネル６４を形成する。第１の溝５０及び第１の供給チャネル６
０は、それぞれの第１の供給チャネル６０が、隣接する第２の供給チャネル６４間に配置
されるように配置され、逆もまた同様である。同様に、第１の開口部６２は、分注縁部３
６の長さに沿って、第２の開口部６６と交互に出現する。
【００２３】
　図５を参照すると、第１のダイ部分２２と第２のダイ部分２４との間に保持されたシム
２６の部分図が断面で示されている。シム２６は、分注縁部３６の周囲に封止を形成して
、溶融材料が開口部６２及び６６から分注縁部３６に沿って分注される前に、ダイ空洞３
８及び４０を通って流れる溶融高分子材料が混合するのを防止するために、ダイ部分２２
と２４との間に保持される。ダイ２０を使用した押出し成形作業中、第１の溶融高分子材
料が第１のダイ空洞３８内に配置される。圧力下で、材料は、方向Ｄ１に第１の空洞を通
って第１の溝５０に押し込まれ、又は押圧される。第１の溶融高分子材料は、溝５０を通
って第１の供給チャネル６０に移動し、最終的に分注縁部３６に沿った第１の開口部６２
を通る。同様に、溶融した第２の高分子材料は、第２の空洞４０に移動される。圧力下で
、第２の材料は、方向Ｄ２に第２の空洞を通って第２の溝５２に移動される。第２の溶融
高分子材料は、溝５２を通って第２の供給チャネル６４に移動し、最終的に分注縁部３６
に沿った第２の開口部６６を通る。
【００２４】
　図６を参照すると、シム２６の分注縁部の交互構成が描写されている。図６Ａは、シム
２６の分注縁部を構成するための一実施形態の一部分の正面図である。図から分かるよう
に、分注縁部１３６は、図４の縁部３６と類似する。図６Ａの実施形態では、第１の開口
部１６２及び第２の開口部１６６は、相互に対して実質的に平行であり、それぞれの第１
の開口部１６２は、下向きに延在し、縁部１５８で終端し、一方、それぞれの第２の開口
部１６６は、描写されるように、上向きに延在し、縁部１５９で終端する。第１の開口部
１６２及び第２の開口部１６６は、開口部のそれぞれが、部分的にオーバーラップし、開
口部のオーバーラップする部分が図中で領域１７２と指定される「界面域」内に含まれる
ことを特徴とすることができるように、相互をわずかに越えて延在する。第１の開口部１
６２及び第２の開口部１６６の残りの部分は、界面域１７２の外側にあり、第１の開口部
１６２のオーバーラップしていない部分が第１の連続域１７４を形成し、第２の開口部１
６６のオーバーラップしていない部分が第２の連続域１７６を形成する。押出し成形作業
中、第１及び第２の溶融高分子材料は、材料の溶融「フィンガー」として開口部１６２及
び１６６を通して押し込まれる。溶融材料のこれらのフィンガーは、分注縁部１３６に沿
った開口部１６２及び１６６を出ると、既知の方法で膨張し、又は膨らむ。界面域１７２
内の開口部１６２及び１６６を通して押出し成形された材料の部分は、第２の溶融高分子
材料の部分間に配置された第１の溶融高分子材料の部分からなる、オーバーラップ構造を
もたらす。界面域の外側であり、かつ第１の連続域１７４及び第２の連続域１７６内であ
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る、開口部１６２及び１６６を通して押出し成形された材料の部分は、界面構造の両側に
、第１の材料の連続領域及び第２の材料の連続領域をもたらす。結果としてもたらされる
製品は、相互に重なり、共通の構造化界面を共有する、第１の材料及び第２の材料の２層
シートである。記載されるように、構造化界面は、界面域１７２を通過する第１及び第２
の材料の部分の結果である。
【００２５】
　図６Ｂを参照すると、シム２６に含める分注縁部２３６の別の実施形態が示されている
。第１の開口部２６２及び第２の開口部２６６は、相互に対して実質的に平行であるが、
同等ではない幅（例えば、それらの対応する側壁が、同一の距離だけ離間されていない）
を有する。それぞれの第１の開口部２６２は、下向きに延在し、縁部２５８で終端し、一
方、それぞれの第２の開口部２６６は、上向きに延在し、縁部２５９で終端する。第１の
開口部２６２及び第２の開口部２６６は、開口部２６２及び２６６のオーバーラップする
部分のそれぞれが、領域２７２として指定される「界面域」内に含まれることを特徴とす
ることができるように、相互をわずかに越えて延在する。第１の連続域２７４及び／又は
第２の連続域２７６内の界面域の外側の開口部２６２及び２６６を通して押出し成形され
た材料の部分は、構造化界面の両側に、第１の材料の連続領域及び第２の材料の連続領域
をそれぞれもたらす。結果としてもたらされる製品は、相互に重なり、共通の構造化界面
を共有する、第１の材料及び第２の材料の２層シートである。記載されるように、構造化
界面は、界面域２７２を通過する第１及び第２の材料の部分の結果である。
【００２６】
　図６Ｃを参照すると、シム２６で使用するのに好適な分注縁部３３６の更に別の実施形
態が示されている。第１の開口部３６２には側壁が、これらの側壁がそこに切られること
となるシム２６の対応する側に対して垂直に提供される。第２の開口部３６６は、シム２
６の対応する側に対して非直角で先細になる側壁を形成するように切られている。それぞ
れの第１の開口部３６２は、図に示されるように、下向きに延在し、縁部３５８で終端し
、一方、それぞれの第２の開口部３６６は、描写されるように、上向きに延在し、縁部３
５９で終端する。第１の開口部３６２及び第２の開口部３６６は、開口部３６２及び３６
６のオーバーラップする部分のそれぞれが、「界面域」３７２内に含まれることを特徴と
することができるように、相互をわずかに越えて延在する。界面域の外側であり、かつ第
１の連続域３７４及び第２の連続域３７６内である、開口部３６２及び３６６を通して押
出し成形された材料の部分は、構造化界面の両側に、第１の材料の連続領域及び第２の材
料の連続領域をもたらす。結果としてもたらされる製品は、相互に重なり、共通の構造化
界面を共有する、第１の材料及び第２の材料の２層シートである。記載されるように、構
造化界面は、界面域３７２を通過する第１及び第２の材料の部分の結果である。
【００２７】
　図６Ａ～図６Ｃの実施形態に示されるように、分注縁部に沿った第１及び第２の開口部
、並びにそれらの対応する供給チャネルの輪郭は、同一の構成を伴って提供されることも
できるし、又はそれらは異なるように構築されてもよい。第１及び第２の供給チャネルの
側壁を、相互に対して平行にすることもできるし、又はそれらを、相互に対して角度を付
けることもできる（例えば、鋭角、直角、又は鈍角）。加えて、第１の供給チャネルの側
壁を、垂直にすることもできるし、若しくはそれらを、シムの第１の側に対してある角度
（直角以外）で配向することもできるし、又は第１のチャネルの側壁を、結合表面からシ
ムの第１の側及び分注縁部に外向きに先細になるように形成することもできる（すなわち
、結合表面に隣接する側壁間の距離を、シムの第１の側に隣接する側壁間、若しくは分注
縁部に隣接する側壁間のいずれか又は両方の距離より小さくすることができる）。同様に
、第２のチャネルの側壁を、垂直にすることもできるし、若しくはそれらを、シムの第２
の側に対してある角度（直角以外）で配向することもできるし、又は第２のチャネルの側
壁を、それらの結合表面からシムの第２の側及び分注縁部に先細になるように形成するこ
ともできる（すなわち、結合表面に隣接する側壁間の距離を、シムの第２の側に隣接する
側壁間、若しくは分注縁部に隣接する側壁間のいずれか、又は両方の距離より小さくする
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ことができる）。
【００２８】
　供給チャネルの両方のセットの側壁を、シムのそれらの対応する側及び分注縁部に対し
て垂直にすることもできるし、若しくはそれらを、シムのそれらの対応する側及び分注縁
部に先細にすることもできるし、又はチャネルの一方のセットを垂直にし、他方のセット
を先細にすることもできる。第１及び第２の供給チャネルの深さもまた、同様であっても
異なってもよい。傾斜した供給チャネルの使用は、押出し成形品（例えば、フィルム）の
平面に対して傾斜した区域を作り出す。
【００２９】
　多層押出し成形品内の構造化界面の所望の構成によって、第１の供給チャネルの第１の
開口部が、シムの第１の側からシムの第２の側に向かって途中まで（例えば、全体ではな
く）延在することが典型的に望ましい。同様に、第２の供給チャネルの第２の開口部は、
シムの第２の側からシムの第１の側に向かって途中まで延在するべきである。そのような
構成では、前述したように、構造化界面を作り出すために、シムの分注縁部に、界面域が
提供される。第１の開口部と第２の開口部との間のオーバーラップの程度を、いくらか変
化させることができ、開口部の構成、寸法、及び配向は、特定の物品に好適な構造化界面
を提供するために変化させられてもよい。本発明は、比較的狭い出口開口部の使用を可能
にする。例えば、第１のチャネル又は第２のチャネルのいずれについても、その出口開口
部はそれぞれ、１．５ｍｍ（１５００マイクロメートル）以下の最大幅寸法（すなわち出
口開口部でのチャネルの対向する側壁間の最大距離）を有することができる。より大きい
チャネル幅寸法もまた、本発明の様々な実施形態に従って使用することができる。チャネ
ルを通過する高分子材料の流れに対する抵抗は、チャネル幅の３乗の逆数として増加し得
る。この抵抗は、実際問題として、チャネルの有効最小寸法を制限し得る。その結果、チ
ャネルのそれぞれは約５０マイクロメートル又は場合によっては最低約２５マイクロメー
トルの最小幅寸法（すなわち出口開口部でのチャネルの対向する側壁間の最小距離）を有
することが可能である。熱又は放射線硬化可能な高分子材料は典型的には熱可塑性の押出
し成形可能な高分子材料に比べて比較的低い粘度を有するので、更に小さいチャネル幅寸
法であっても、そのような熱又は放射線硬化可能な高分子材料を使用することによって押
出し成形することが可能である。幾つかの実施形態では、分注縁部は、平面ではない表面
として提供されてもよい。幾つかの実施形態では、分注縁部は、第１及び第２の溶融高分
子材料のうちの一方又は両方の連続層の形成を助長するために、その縁部の一方又は両方
を面取りされる。
【００３０】
　図６Ａ～図６Ｃに示される分注縁部の実施形態のそれぞれでは、分注縁部のそれぞれは
、使用中、押出し成形プロセス中に材料がダイ２０のチャンバを通って分注縁部３６に移
動する際、２つの溶融高分子材料を分離する働きをするシムに、貼着される。前述の実施
形態は、制限として解釈されるものではなく、押出し成形された材料の層間に構造化界面
を提供するために第１及び第２の出口開口部が相互にオーバーラップする程度を代表する
ものである。構造化又はミクロ構造化界面の特定の構成は、例えば、第１の開口部と第２
の開口部との間のオーバーラップの程度（例えば、ダイ面上の界面域の相対寸法）、分注
縁部上の出口開口部の構成又は形状、及び押出し成形される材料の特性を含む、種々の要
因に依存する可能性がある。
【００３１】
　ダイの前述の実施形態は、既知の方法で製造されてもよい。押出し成形シム（例えば、
図３のシム２６）の分注縁部の製造に関して、溝、供給チャネル、及び出口開口部は、例
えば、ワイヤー放電機械加工（ＥＤＭ）、又はレーザ、電子ビーム、若しくはダイヤモン
ド機械加工等の他の機械加工技術方法を使用して、作製されてもよい。
【００３２】
　前述のダイの使用については、種々の押出し成形可能な高分子材料のいずれも使用する
ことができる。従来の押出し成形可能な熱可塑性高分子材料に加えて、本発明はまた、架
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橋させることができる高分子材料を共押出し成形するために使用されてもよい。例えば、
第１及び第２の押出し成形可能な高分子材料のいずれか又は両方は、硬化可能な樹脂を含
んでもよい。熱硬化可能な樹脂が使用される際、硬化プロセスを開始するため、並びに高
分子材料の粘度及び／又は対応するダイ空洞（例えば、空洞３８及び４０）内の圧力を調
節するために、ダイ２０を加熱することができる。
【００３３】
　本発明の実施形態では、高分子材料を押出し成形ダイに提供するための第１及び第２の
溶融高分子材料の源を含む、多層シートを製造するためのシステムが提供される。幾つか
の実施形態では、第１及び第２の溶融高分子材料の源は、異なる高分子材料を処理するた
めに装備された、第１及び第２の押出し成形機である。両方の押出し成形機は、第１の押
出し成形機が、第１の溶融高分子材料を第１のダイ域又は空洞３８に提供し、第２の押出
し成形機が、第２の溶融高分子材料を第２のダイ域又はダイ空洞４０に提供するように、
上述のダイ２０に接続される。そのようなシステムの動作及び構成は、当業者には知られ
るところであろう。好適な押出し成形機は、前述したように、ダイ２０を通して処理され
得る第１及び第２の溶融高分子材料を提供するために、高分子及び単量体材料、並びに添
加剤、溶媒等を処理することができる。押出し成形機のいずれか又は両方は、複数個の加
熱域、並びに既知の方法で高分子材料の構成要素を押出し成形機に導くためのホッパを含
んでもよい。様々な実施形態では、短軸押出し成形機又は２軸押出し成形機のいずれが使
用されてもよい。
【００３４】
　前述のシステムでは、ダイ２０は、両方の押出し成形機によってもたらされる溶融高分
子材料の供給を受容し、これらの供給分を別々のストリームとして維持するように位置付
けられ、それぞれのストリームは、前述したように、ダイ空洞３８及び４０のうちの１つ
を通過し、分注縁部３６並びに供給チャネル６０及び６４に入る。２つの溶融高分子材料
は、それぞれの層が溶融高分子材料のうちの１つによって形成される２つの異なる層を有
する多層シートを形成するように、相互に付着する２つのストリームで多区域ダイ２０を
通して押出し成形される。先に言及したように、層間の界面は、開口部（例えば、開口部
６２及び６６）の構成及び界面域（例えば、図６Ａの界面域１７２）内で開口部が相互に
オーバーラップする程度の直接的な結果として構造化される。他の実施形態では、システ
ムは、溶融高分子材料を押出し成形ダイに供給するための他の手段を含むことができるこ
とが理解される。幾つかの実施形態では、１つ以上のグリッドメルター及びポンプが、溶
融高分子材料を押出し成形ダイ２０に供給する。幾つかの実施形態では、単一の押出し成
形機が、溶融材料のうちの１つをダイに供給し、一方、別の手段（例えば、グリッドメル
ター及びポンプ）が、他方の溶融材料を供給するために使用されてもよい。材料の初期源
として短軸又は２軸押出し成形機を含むことは、使用される材料及び当業者によく知られ
る他の基準による、設計選択の問題であることが理解される。
【００３５】
　押出し成形された多層シートは、ダイ２０を出ると冷却され、シート材料は次いで、更
に処理されてもよいし、又は例えば、保管若しくは後での更なる処理のために、ロール上
に巻き取られてもよい。材料の冷却は、多層押出し成形品がダイを出る際にそれを受容す
るように位置付けられた低温ロール等の上で達成されてもよい。他の実施形態では、溶融
材料は、例えば、一連の冷却ロール上又は水浴内で冷却される。
【００３６】
　幾つかの実施形態では、溶融高分子材料は、感圧接着剤等の高分子含有接着剤、及び剥
離ライナーである。感圧接着剤及び剥離ライナーの共押出し成形を含む本発明の実施形態
では、任意の種々の好適な接着剤組成物が使用されてもよく、このような組成物としては
、ゴム、熱可塑性エラストマー類、ポリビニルエーテル類、ポリ－アルファ－オレフィン
類、ポリアクリレート類、及び／又はメタクリレート類、シリコーン類等に基づくものが
挙げられるが、これらに限定されない。
【００３７】
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　幾つかの実施形態では、圧力接着剤は、１つ以上のアクリレート又はメタクリレートモ
ノマー（類）とアクリル酸との反応によって形成されたアクリレート接着剤である。一実
施形態では、アクリレート接着剤は、アクリル酸と２－エチルヘキシルアクリレートとの
反応生成物である高分子を含む。好適なモノマーは、アクリル酸、ブチルアクリレート、
２－エチルヘキシルアクリレート、イソオクチルアクリレート、イソノニルアクリレート
、ｎ－ブチルアクリレート、２－メチル－ブチルアクリレート、メチルアクリレート、エ
チルアクリレート、アクリロニトリル、メチルメタクリレート、トリメチロールプロパン
トリアクリレート（ＴＭＰＴＡ）、ビニルアセテート、Ｎ－ビニルピロリドン、メタクリ
ルアミド、及びこれらの２つ以上の組み合わせの群から選択することができる。他の実施
形態では、接着剤は、例えば、スチレン－イソプレンブロックコポリマー又はエチレン／
メタクリル酸等のブロックコポリマーである。ブロックコポリマーの組み合わせは、ジ－
ブロック、トリ－ブロック、テトラ－ブロック、及びより高位の（いわゆるスター－ブロ
ック）コポリマーを含んでもよい。
【００３８】
　ベース接着性樹脂の記載される実施形態に加えて、当業者は、初期粘着、接着強度、所
望の温度範囲にわたる性能、分注性、又は耐久性を調節するために、粘着付与樹脂及び他
の添加剤が、接着剤製剤に添加されてもよいことを理解されよう。粘着付与剤の幾つかの
例には、ロジンエステル樹脂類、芳香族炭化水素樹脂類、脂肪族炭化水素樹脂類、及びテ
ルペン樹脂類が挙げられる。油、可塑剤、充填剤、酸化防止剤、紫外線安定剤、難燃剤、
及び硬化剤は、他の種類の添加剤の例である。
【００３９】
　剥離ライナーは、例えば、ポリオレフィン類、及びより具体的には、ポリプロピレン、
ポリエチレン等のプラスチック材料等、そのような適用に好適な既知の材料から作製され
てもよい。好適なポリエチレンは、高密度ポリエチレン（ＨＤＰＥ）、低密度ポリエチレ
ン（ＬＤＰＥ）、超低密度ポリエチレン、又はエチレン、プロピレン、ブタン、ヘキサン
、及び／若しくはオクテンのランダム若しくはブロックコポリマー類であり得る。好適な
ポリプロピレンには、エチレン、ブタン、ヘキサン、及び／又はオクテンを伴う、ホモポ
リマー類及びコポリマー類が挙げられる。
【００４０】
　別の好適な種類の剥離材料は、フッ化ビニル、フッ化ビニリデン、トリフルオロエチレ
ン、テトラフルオロエチレン、クロロトリフルオロエチレン、ヘキサフルオロプロピレン
、ペルフルオロメチルビニルエーテル、これらの組み合わせから選択されるホモポリマー
類及びコポリマー類等のフルオロポリマー類であり、場合によってはまた、エチレン、プ
ロピレン、ブタン、ヘキサン、オクテン、又は少量の他のビニルモノマー類をも含有する
。
【００４１】
　更に別の好適な種類の剥離材料は、シリコーン類である。これらの材料は、－Ｏ－Ｓｉ
－骨格を含有する。側基は、メチル、エチル、及びより長いアルキル、フルオロアルキル
、フェニル、又はビニル部分を含んでもよい。加えて、シリコーンブロックコポリマーも
また、有用であり得る。
【００４２】
　一実施形態では、本発明は、感圧接着剤及び剥離ライナーを提供し、これら感圧接着剤
及び剥離ライナーについて本発明の共押出し成形プロセスが構造化界面を提供し、剥離層
は、その通常の融点で、構造化又はミクロ構造化構成を保持する。その結果として、共押
出し成形は剥離層について、例えばエンボス加工プロセスでは見られない、温度許容度を
可能にする。更に、共押出し成形は、本明細書に記載される接着物品の製造における追加
工程の必要性を回避し、適切なダイの製造によって、剥離ライナーを伴う構造化又はミク
ロ構造化感圧接着剤物品の比較的高速かつ安価な製造プロセスを提供する。幾つかの実施
形態では、本発明の前述の実施形態は、アクリレート接着剤及びポリエチレン剥離ライナ
ーの製造において特に有用であり、構造化表面は、空気を逃がすための空気抜きチャネル
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を提供する、ミクロ構造化表面であり、一方、感圧接着剤は、表示表面等と結合される。
【００４３】
　加えて、任意の前述の接着剤材料及び／又は剥離ライナー材料は、当業者に既知である
ように、別の支持層で更に補強されてもよい。接着剤を支持するのに好適な材料は、織布
材料、不織布材料、高分子シート、人工及び天然繊維、紙等の任意の種々のシート材料か
ら選択されてもよい。幾つかの実施形態では、支持体は、接着剤の構造化界面とは反対の
主表面上に印刷文字及び画像を受容することができる、シート材料である。幾つかの実施
形態では、接着剤層は、感圧接着剤であり、接着剤の支持体は、支持体の構造化界面とは
反対の主表面上に印刷された言葉又は画像を含む。そのような構成では、剥離層が取り外
された状態で、接着剤の構造化表面が露出され、好適な表示表面（例えば、壁、掲示板等
）に適用されてもよい。接着剤の表示表面への適用において、接着剤の構造化表面は、空
気を逃がすための経路を提供する空気抜きチャネルを提供し、一方、接着剤は、表示表面
に結合される。そのような構成では、接着剤と表示表面との間の気泡又はエアポケットの
閉じ込めが回避され、支持体の非接着剤側に印刷された言葉又は画像を、本来意図される
ように、すなわち、平滑な表面上に、表示し又は見ることができる。支持層の接着剤又は
ライナーへの適用は、連続して、又は連続せずに行われてもよい。剥離ライナーの好適な
支持体材料には、紙、他の高分子材料、繊維、織布材料、不織布材料等が挙げられる。
【００４４】
　前述の感圧接着剤及び剥離ライナーを含む図形表示に加えて、本発明の実施形態は、飛
行機、ボート、自動車、風力又は水力タービンに適用される抵抗低減フィルム等の他の多
層シート様構成の調製に使用されてもよい。風力タービンブレード、自動車、及び他の車
両、並びにロール品、床及び屋根製品のための耐摩耗フィルムもまた、本発明の１つ以上
の実施形態に従って調製されてもよい。
【実施例】
【００４５】
　以下の非制限的な実施例において更に、具体的で詳細な実施形態が提供される。
【００４６】
　シム調製：
　図３に示されるものと同様のシムが、１．５ｍｍ厚さのステンレススチール金属シムス
トックから製造された。従来のワイヤー放電機械加工（ＥＤＭ）技術を使用して、シムの
分注縁部に、２セットの溝、供給チャネル（ミクロチャネル）、及び開口部が機械加工さ
れた。シムの上部／上側内の供給チャネルの第１のセットは、高分子流の方向に測定して
１６００マイクロメートルの長さ、及び８７．５マイクロメートルの幅を有し、シムの分
注縁部の幅にわたって１０５０マイクロメートル延在する開口部を伴った。シムの下部／
下側内の供給チャネルの第２のセットは、高分子流の方向に測定して１６００マイクロメ
ートルの長さ、及び１２５マイクロメートルの幅を有し、シムの分注縁部の幅にわたって
８２５マイクロメートル延在する開口部を含んだ。開口部の第１のセットは、シムの分注
縁部にわたって、それぞれの開口部間に７０マイクロメートルの間隔を伴って、開口部の
第２のセットと交互に並び、供給チャネル及び開口部のそれぞれは、ホイル障壁によって
隣接するチャネル及び開口部から分離された。シムは、シムを２つのダイ半片の間に、封
止表面がシムの分注縁部から後方に約１０００マイクロメートルの距離で延在するように
位置付けることによって、押出し成形ダイで使用された。
【００４７】
　（実施例１）
　共押出し成形フィルムが、上述のシム及び以下の手順を使用して調製された。低密度ポ
リエチレン（Ｄｏｗ　Ｃｈｅｍｉｃａｌ　Ｃｏ．，Ｍｉｄｌａｎｄ，ＭＩからのＩＮＦＵ
ＳＥ　Ｄ９８０７、１５　ＭＩ）を溶融し、デュアル多岐管押出し成形ダイの第１の多岐
管に押出すために、３２ｍｍ短軸押出し成形機（３：１　Ｌ／Ｄ、水冷式供給口）が使用
された。ポリエチレンは、２重量％の青色濃縮物を使用して青色に着色された。１．２ｋ
ｇ／時の流量が使用された。溶融温度は、１９０℃に維持された。アクリレート接着剤を
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短軸押出し成形機（３：１　Ｌ／Ｄ、水冷式供給口）が使用された。アクリレート接着剤
は、８７．５重量％のエチルヘキシルアクリレート及び１２．５％のアクリル酸の予高分
子化混合物からなった。接着剤は、Ｂｏｎｎｏｔ接着剤ポンプセット（Ｂｏｎｎｏｔ　Ｍ
ａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇ，Ｇｒｅｅｎ，ＯｈｉｏからのＢｏｎｎｏｔ　Ｍｏｄｅｌ　２
ＷＰＫＲ、５０ｍｍ）内で１７５℃で溶融された後、供給口の直後の押出し成形機に射出
された。２．１ｋｇ／時の流量が使用された。溶融温度は、１９０℃に維持された。押出
し成形機からの押出し成形品は、デュアル多岐管ダイに供給され、２０４℃に維持され、
上述のシムに取り付けられた。ダイの第１の多岐管に供給するために、ポリエチレンが使
用され、第１の多岐管は、材料をシムの上部／上側内の溝の第１のセットに供給した。ダ
イの第２の多岐管に供給するためにアクリレート接着剤が使用され、第２の多岐管は、材
料をシムの下部／下側内の溝の第２のセットに供給した。シムの分注縁部を出た後、組み
合わせられた押出し成形品は、ダイのランド領域を通って１２．５ｍｍ流れ、次いで、垂
直方向下向きに、５０マイクロメートルのポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）フィル
ム上に堆積され、次いで、温度制御されたクロム仕上げスチールロール（２０℃）上で、
３．１メートル／分のライン速度で冷却された。フィルムの断面の顕微鏡写真が図７に示
されており、顕微鏡写真内のより暗い部分は、ポリエチレンに対応する。
【００４８】
　（実施例２）
　共押出し成形フィルムが、ポリエチレンの流量が０．９ｋｇ／時であったことを除き、
実施例１と同様に調製された。フィルムの断面の顕微鏡写真が図８に示されており、顕微
鏡写真内のより暗い部分は、ポリエチレンに対応する。
【００４９】
　（実施例３）
　共押出し成形フィルムが、ポリエチレン層にＩＮＦＵＳＥ　Ｄ９５０７（Ｄｏｗ　Ｃｈ
ｅｍｉｃａｌ　Ｃｏ．，Ｍｉｄｌａｎｄ，ＭＩから入手可能な５　ＭＩ）が使用されたこ
とを除き、実施例２と同様に調製された。フィルムの断面の顕微鏡写真が図９に示されて
おり、顕微鏡写真内のより暗い部分は、ポリエチレンに対応する。
【００５０】
　（実施例４）
　共押出し成形フィルムが、押出し成形品が、ＰＥＴフィルムの代わりにＰＶＣ（ビニル
）キャストフィルム上に堆積されたことを除き、実施例２と同様に調製された。フィルム
の断面の顕微鏡写真が図１０に示されており、顕微鏡写真内のより暗い部分は、ポリエチ
レンに対応する。
【００５１】
　本発明の実施形態が、本明細書で説明され、記載されてきた。記載された実施形態は、
本発明の趣旨及び範囲から逸脱することなく、当業者による様々な修正及び変更を受容し
得る。
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