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(67) Resumo: COMPOSICOES ADESIVAS FUNDIDAS A
QUENTE, LAMINADOS, ARTIGOS E METODOS DE PRODUCAO DE
LAMINADO ELASTICO. Uma composicdo adevisa fundida a quente,
que compreende uma mistura de componentes que inclui cerca de
10% até aproximadamente 40% em peso de um copolimetro de bloco
elastomérico, preferentemente estireno-isopreno-estireno (SIS) ou
estireno-butadieno-estireno (SBS), cerca de 15% até
aproximadamente 70% em peso de uma primeira resina promotora de
pegajosidade de grupo mediano tendo um ponto de amolecimento de
pelo menos cerca de 110°C e tendo um conte’‘udo aromaético de pelo
menos cerca de 1,5% em peso; cerca de 0 a 55% de uma segunda
resina promotora de pegajosidade de grupo mediano, cerca de 5% até
aproximadamente 35% em peso de um plastificante; e cerca de 0% até
aproximadamente 20% em peso de uma resina de bloco terminal
tendo um ponto de amolecimento mais baixo do que 125°C, em que os
componentes totalizam 100% em peso da composicao, a viscosidade
da composicéo € igual ou menor do que cerca de 20.000 mPa.s a
120°C e é aplicado a uma temperatura mais baixa do que 150°C e a
retencado da ligagao inicial da composicao de filamentos elasticos é
pelo € menos cerca de 60%. Também o mdédulo elastico G’ da
composicdo é mais alto do que cerca de 5.000 Pa, os médulos G"
viscosos sdo mais altos do que cerca de 50Pa e o valor de delta tanino
estd entre aproximadamente 0,5 e cerca de 60. laminados,
especialmente aqueles usados em artigos moles descartaveis, e
métodos de producdo desses laminados sdo também descritos. A
composicéao adevisa e/ ou o laminados podem ser usados na produgéo
de uma variedade de produtos finais tais como uma fralda descartavel,
um guardanapo ashitario, uma almofada de cama, uma bandagem,
uma cortina cirurgica, uma fita, uma etiqueta, uma lamina de plastico,
uma lamina nao tecida, uma folha de papel, um papelao, um livro, um
filtro ou um pacote.
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“Composicdes Adesivas Fundidas a Quente, Laminados, Artigo e

Métodos de Producdo de Laminado Elastico”
Relatorio Descritivo
Antecedentes da Invengio

A presente invengdo refere-se a adesivos de fusdo a
quente e, mais particularmente, a um adesivo de fusdo a quente que
apresenta baixa viscosidade e mostra bom nivel de coesao tal como
elevada resisténcia adesiva inicial, que pode ser aplicado a temperatu-
ras relativamente baixas, por exemplo, para a prepara¢éo de componen-
tes elasticos tais como laminados contendo fitas elasticas para uso em

fraldas descartaveis.

A crescente complexidade dos artigos manufaturados, em
particular, artigos descartaveis, também conduz a desenvolvimentos e
melhoramentos na industria de adesivo de fusdo a quente. Os adesivos
de fusdo a quente estio sendo utilizados para colar uma ampla varieda-
de de substratos, dentro de um contexto de processo de aplicagdo de
adesivo mais abrangente, e para uma grande variedade de uso final.
Por exemplo, considerando-se a industria de manufatura de fraldas, os
materiais envolvidos podem ser materiais néo tecidos, filmes poliméri-
cos e, em geral, componentes elastoméricos. Estes componentes
elastoméricos podem ser utilizados em produtos como fraldas, em forma
de fitas, filmes, n&o-tecidos ou qualquer outra forma continua ou

discreta.

A processabilidade de adesivos de fusdo a quente esta
ligada a sua capacidade de ser fundido e transportado e/ou revestido
em um estado fundido para o local final em que a adesdo é requerida.
Usualmente, o adesivo fundido é aspergido ou revestido como um filme.
Uma vez resfriado, o adesivo necessita preencher multiplas exigéncias,

tais como resisténcia de adesdo medida pela forca de despelamento ou
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retencdo de adeséo sob ou apds esfor¢o mecanico, € sob ou apbs varias

condigdes térmicas.

Tipicamente, os adesivos de fusdo a quente podem ser
baseados em polimeros tais como poliolefinas (polimeros a base de
etileno ou propeno), ou poliolefinas funcionalizadas (copolimeros de
etileno ou propeno com mondmeros contendo fun¢do oxigenada), ou
copolimeros em bloco de estireno contendo pelo menos uma fase de
borracha, como SIS, ou SBS. Os copolimeros em bloco de estireno sdo
de interesse tendo em vista suas caracteristicas duplas, isto é, coesdo
da fase estirénica associada com o comportamento de borracha de uma
outra fase. As temperaturas de aplicacdo tipicas sédo iguais ou acima de
150°C.

Combinando-se parametros nas areas de natureza de um
substrato, as exigéncias de processabilidade do adesivo e uso final de
um produto, tem havido uma tendéncia firme na indtstria para trocar e
utilizar tipos de substratos mais sofisticados, por razdes técnicas ou
econdmicas. Isto pode levar & utilizagédo de materiais de substrato mais
sensiveis, em termos de resisténcia mecanica, térmica, ao clima ou
tempo, com a necessidade de nido comprometer quaisquer dos outros
atributos, isto é, o processo de fabricacédo total deve permanecer no
mesmo conceito € o uso final do item deve ser preenchido da mesma
forma ou aperfeicoado. Por exemplo, na industria de fraldas, as
temperaturas de aplicacdo tipicas para fixacdo elastica devem ser em
torno de 163°C. Dependendo das performances de adesao requeridas,
entretanto, podem ser mais altas. A reducdo da temperatura de
aplicacdo impde problemas em termos de secagem, € na maioria das
vezes 150°C seria encarada como uma temperatura minima que se pode

ter para fixar partes elasticas na estrutura da fralda.

E conhecido na industria de fraldas que a utilizagdo de

substratos sensiveis ao calor pode causar problemas se a temperatura
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do adesivo for muito alto, porque a linha de producéo necessita ser
interrompida cada vez que o substrato quebra ou € danificado pelo
material adesivo fundido (descrito como fendmeno de “burn though’) e
deve ser substituido ou fixado antes de se reiniciar a linha. Isto pode
ser também o caso com substratos néo-tecidos ou com componentes
elastoméricos utilizados na estrutura da fralda. Desta forma, seria
muito Util uma temperatura de aplicagdo mais baixa do adesivo de
fusdo a quente para evitar problemas de manutengéo e paradas nas

linhas de produgéo.

Outro fator que torna desejavel reduzir a temperatura de
aplicagéo de adesivos de fusdo a quente € o fato da industria de fraldas
vir tentando utilizar filmes de calibre mais finos de maneira a reduzir o
peso do material da fralda como um todo, ¢ conseqiientemente o custo
do material. Durante os anos, isto tem sido alcancado com mais ou
menos sucesso, dependendo da dificuldade em se manter constantes os
atributos tanto o processo de fabricagdo quanto do uso final. A distor-
céo ou deterioragdo por calor do filme ou substrato néo-tecido podem
ocorrer facilmente, quando o material adesivo quente entra em contato
com as superficies dos substratos. Como resultado, a funcionalidade
dos substratos na estrutura do uso final é afetada de maneira n&o
aceitavel. Entre outras razdes para se reduzir a temperatura de
aplicacdo dos adesivos de fusdo a quente estd a preocupagdo em se
economizar um pouco no custe da energia necessaria para se aquecer o
material adesivo, bem como a necessidade em se melhorar a seguranga
para os operadores na linha de produgéo para minimizar riscos poten-

ciais de queimaduras.

Muitas referéncias oferecem possiveis solugdes para a
aplicacédo de material adesivo de fusdo a quente a baixa temperatura. A
reducéo da viscosidade do material é freqiientemente encarada como o
unico critério para se reduzir a temperatura de aplicagdo. Entretanto,

tanto a falta de coesdo quanto a incompatibilidade dos ingredientes da
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composicdo tém impedido a solugdo deste problema da maneira que

propde a presente invengdo para solucionar o problema.

Observou-se que a frase “adesivo de fusdo a quente de
temperatura de aplicagdo baixa”, conforme aqui utilizada, corresponde
a capacidade de se aplicar o material adesivo fundido ou deforméavel a
uma temperatura de processo relativamente baixa, ou “temperatura de
aplica¢do”, isto é, abaixo de 150°C, de maneira a se obter uma ligacéo
entre os dois substratos. Algumas vezes, as referéncias do estado da
técnica utilizam a frase “baixa temperatura” como um termo para
qualificar os materiais adesivos que apresentam boas performances
mecanicas e adesivas a baixas temperaturas do artigo acabado uma vez
o processo de adesdo ter sido executado. Estas temperaturas baixas
sdo usualmente mais baixas do que a temperatura ambiente, no
entanto ndo é a intencdo da presente invenc¢do abordar esta exigéncia

especifica.

A aplicagdo de adesivo a baixa temperatura é relativa-
mente facil de ser obtida para aplicacbes especificas ou dominios de
aplicagdes em que ndo é necessaria uma coesdo forte. Embora o foco
possa ser colocado sobre o valor de temperatura de falha por cisalha-
mento da adesdo (“Shear Adhesion Failure Temperature’ - SAFT), o
objetivo deste teste é mais na defini¢do de uma falha sob uma tempera-
tura constantemente crescente do que refletir a resisténcia mecanica da
adesdo no tempo. Muitas referéncias mostram valores SAFT interes-
santes que ndo se correlacionam com a capacidade dos materiais
adesivos de resistir a condigdes de deformacdo durante um periodo

extenso de mais que alguns minutos a uma temperatura elevada.

Por exemplo, a Patente US 6.180.229 B1 esta focada para
o dominio estrito da engenharia de processo de um cilindro em tela ou
um cilindro gravado para prover revestimento descontinuo de qualquer

adesivo de fusdo a quente sensivel a pressdo (“Hot Melt Pressure
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Sensitive Adhesive’ - HMPSA). As areas de aplicacdo sédo lengos
femininos, bandagem, fitas, em que a coesdo interna pretendida do
adesivo ndo necessita ser alta, na medida em que as formulas nos
exemplos contém mais de 30% de oleo. Utilizando-se esta quantidade
de 6leo no nivel de viscosidade reivindicado, isto é, menos de 5.000 mPa
a 125°C, fica claro que esta referéncia nao ensina como se obter uma
fixacao elastica convencional a baixa temperatura. Né&o ¢ feita qualquer
mencédo a cerca de aspersdo do material adesivo a baixa temperatura
sobre as fitas elasticas e entre elas substratos em filme fino de maneira

a manter estas fitas elasticas no lugar no tempo.

Os documentos EP 0 451 919 B1 ¢ EP 0 451 920 também
nio mencionam nenhum meio para os materiais adesivos manterem
fitas elasticas em uma estrutura de fralda. Embora mencionem que a
manutencédo da adesio em aplicagbes de demandam elasticidade € em
geral funcdo dos adesivos a base de copolimero em bloco estirénico, néo
ha qualquer discussdo em qualquer uma destas referéncias a cerca de
como se obter uma fixacdo elastica convencional a baixa temperatura

de aplicagéo.

O documento US 5.275.589 descreve como se fixar um
filme poliolefinico a um substrato néo-tecido para se obter a construgéo
do que se conhece na industria de fraldas como uma “back sheet’
semelhante a tecido. Esta referéncia descreve um processo de revesti-
mento com um adesivo ndo contendo substancialmente nenhum o6leo.
Mesmo se a temperatura de aplicagéo fosse baixa, o nivel de viscosidade
dos exemplos descritos nesta patente seria muito alto e, desta forma,
dificultaria qualquer processo em que o adesivo necessitasse ser
bombeado e pressionado através de componentes convencionais de um

dispositivo de aplicagéo de adesivo de fusdo a quente.

O documento US 6.465.557 B1 reivindica um adesivo

que pode ser utilizado a baixa temperatura. As utilizacdes potenciais
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feita quanto a natureza da resina ou ponto de amolecimento, exceto
uma mencdo genérica e exemplos de que uma resina com ponto de
amolecimento de 95°C é utilizavel, e apenas menciona que resinas com

pontos de amolecimento de 80 a 115°C podem ser utilizadas.

O documento WO 2004/035705 A2 cobre a utilizacdo de
ceras, especificamente ceras microcristalinas de 1 a 10%, para permitir
que a viscosidade da composi¢éo seja mais baixa do que 10.000 mPa a
120°C e para permitir que o revestimento de adesivo abaixo de 120°C.
Nenhuma descricéo especifica de formulas é reportada, no entanto séo
feitas comparagdes entre composicdes que correspondem a diferentes
quantidades e naturezas de ceras. A referéncia discute varios métodos
de teste, isto é, um teste de fluxo cubico especifico, teste de casca
envelhecida e mensuracido de G, que ndo ensinam como se obter

apropriadamente retencéo de adeséo em uma dada aplicagéo.

O documento WO 99/13016 apresenta uma forma de se
aumentar adesdo especifica, utilizando-se uma 6leo de acido graxo e/ou
um 6leo natural em uma composi¢do adesiva de fusdo a quente. Isto
permite uma temperatura de aplicagdo mais baixa tal como de 100°C a
130°C. Esta solugéo pode ndo prover qualquer vantagem econdmica na
tecnologia atual utilizando 6leos minerais sintéticos convencionais e
nio ensina como se produzir uma composi¢do de fusédo a quente que
seria adaptada para resisténcia a deformagéo ou retencao de adeséo em

geral, e fixagdo elastica em uma estrutura de fralda em particular.

O documento US 5.275.589 propde-se aplicar adesivo de
fusdo a quente em torno de 107°C com a caracteristica especifica de se
obter um revestimento nio pegajoso. O adesivo substancialmente nao
contém nenhum 6leo. Além disto, é mostrado nos exemplos que sé&o
utilizadas resinas de baixo ponto de amolecimento para amolecer ou
tornar os graus poliméricos mais finos. O quadrante do ponto de

amolecimento da resina, obtido por mistura de varias resinas, ¢ de 25 a
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de bloco mediano, potencialmente que apresentam um carater aromati-

co e com ponto de amolecimento ndo acima de 95°C.

O documento US 6.818.093 Bl é muito especifico,
direcionado para aplica¢des de construgdo em que alguns revestimentos
dermatologicamente compativeis estdo presentes nos substratos. Esta
referéncia mostra exemplos de féormulas contendo ou polimero de baixo
peso molecular como estrutura SI di-bloco, ou resinas de bloco mediano
de baixo ponto de amolecimento. Esta forma interessante de redugéo
da coesdo ¢ da viscosidade da formulagdo ndo corresponde ao que a

presente invencéo pretende.

O documento EP 0 798 358 B1 esta focado em aplicagdes
de rotulagem de garrafa e reivindica baixos niveis de viscosidade e
mostra exemplos com grandes quantidades de um plastificante oleoso.
As resinas mostradas nos exemplos apresentam pontos de amolecimen-

to de aproximadamente 100°C.

Os documentos US 5.266.394 ¢ US 5.143.968 mencio-
nam a utilizacdo de qualquer resina adesiva apresentando um ponto de
amolecimento acima de 70°C e abaixo de 150°C. Descrevem niveis de
viscosidade nos exemplos a 130°C, em que a resina adesiva apresenta

um ponto de fusdo de aproximadamente 100°C.

O documento EP 0 900 258 Bl é outra referéncia que
descreve algumas caracteristicas poliméricas especificas numa compo-
sicdo de fusdo a quente em que é utilizada apenas uma resina com
ponto de amolecimento de 100°C. S&o obtidos niveis de viscosidade
interessantes a 130°C, mas as composi¢des estdo fora do dominio da

presente invengao.

Numerosas referéncias reivindicam o conceito de aplica-
¢io de um adesivo a baixa temperatura, com uma certa falta de

precisio, isto é, ndo definem precisamente o dominio da temperatura ou

.
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néo fornecem uma forma clara de como na pratica se obtém a aplicacéo

a baixa temperatura.

Por exemplo, o documento WO 98/02498 afirma conse-
guir temperaturas baixas de aplicagdo na area de embalagem, cuja
temperaturas pretende que sejam abaixo de 150°C, no entanto também
faz referéncia a 135°C a acima. Isto néo € suficiente para ensinar como
obter coesdo no material adesivo a0 mesmo tempo em que mantém uma

baixa temperatura de aplicagéo.

O documento US 2005/0176867 Al reivindica formulas
que séo aplicadas a 135°C com a utiliza¢do de matérias primas adesivas
de fusdo a quente convencionais, e também com a utilizacdo de aditivos
como resinas ionoméricas, por exemplo, para aplicagdes em fixacso
elastica. 135°C ndo é uma temperatura baixa para aplicacdo de um
adesivo de fusdo a quente, mesmo para um adesivo a base de elastdme-
ros termoplasticos como SIS, SBS e outros polimeros, na medida em
que esta temperatura € normalmente utilizada em muitas aplicagées,
incluindo a fabricagdo de fraldas. Nesta referéncia, é mencionado
também que podem ser conseguidas aplica¢bes a uma temperatura téo
baixa quanto 93°C, mas nao é fornecida nenhuma descricio, mesmo
nos exemplos. Nos exemplos, séo aplicadas formulas a 135°C, mos-
trando performances de resisténcia a deformacido interessantes em
fixagdo elastica, embora nenhuma boa indicagéo seja provida a cerca
dos niveis de aditivos adesivos, na medida em que n&o é especificada a
amplitude dos padrées adesivos. Nos mesmos exemplos, apenas onde
sdo utilizadas resinas ionomeéricas, ¢ dito mas néo é mostrado que estas
formulas podem ser aplicadas a temperaturas abaixo de 135°C e
também n&o € mostrado que poderiam ser aplicadas para fixacéo
elastica. Esta referéncia ndo auxilia no que a presente invencdo
pretende mostrar, na medida em que esta focada principalmente para a
utilizagdo de resina ionomérica e ndo ensina como se utilizar matérias

primas de fusdo a quente em conjunto com a realizacdo de fixacdo
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elastica efetivamente a temperaturas de aplicacdo abaixo de 135°C e

com performances de resisténcia a deformacédo efetivamente boas.

O documento US 6.465.557 reivindica realizar aplicaces
a baixa temperatura sem qualquer precisdo real quanto ao nivel de
temperatura alcangavel. A descricdo da composicdo adesiva fornecida
nesta referéncia néo permite que se pense em uma forma relevante para
se obter resisténcia & deformagéo no adesivo com performances aceita-

veis.

O documento US 6.184,285 B1 reivindica formulagées
adesivas especificas que podem ser aplicadas a temperaturas de cerca
de 135°C ou acima. Embora mostre determinacdes de viscosidade a
temperaturas téo baixas quanto 100°C, ndo mostra que este nivel baixo

de temperatura ¢ alcangado no momento da aplicacdo do adesivo.

O documento EP 0 734 426 B1 esta focado para formula-
¢oes de fusdo a quente de baixa viscosidade, no entanto, reivindica uma
temperatura de aplicagédo de 150 a 200°C. Isto esta fora do dominio da

presente invengio.

O documento WO 2005/063914 A2 reivindica adesivos
de fusdo a quente de baixa viscosidade, com viscosidades de 80.000
mPa ou menos a 177°C. Além disto, o método utilizado é o de molda-
gem de um filme de materiais adesivos para todas as aplicacoes de
revestimento mostradas nesta referéncia. Nenhuma ilustracdo de uma
temperatura baixa de processo potencial para a aplicagdo do adesivo ¢

mostrada nem discutida.

As resinas aromadticas, incluindo resinas de monémero
puro, sdo matérias-primas comumente utilizadas para formular
adesivos de fusdo a quente, sendo PSA ou ndo. O ponto de amoleci-
mento destes materiais é tipicamente entre 5°C e 160°C e a sua

presenca nas formulas pode ser orientada pelo nivel de pegajosidade e
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adesdo requerido, bem como pela necessidade de se reforcar a fase
estirénica de qualquer copolimero em bloco estirénico. As resinas de
reforco auxiliam a prover uma coesdo mais alta a ligacdo adesiva, a

temperatura ambiente bem como a temperatura elevada.

Por exemplo, o documento WO 97/19582 menciona a
utilizacdo de resinas aromaéticas ou resinas monomeéricas puras para
reforcar a Tg da fase estireno. Isto é bem tipico da intencdo de se
utilizar este tipo de resina para aumentar o nivel de coesio do material
adesivo, sem énfase no nivel de viscosidade que a presenca da resina
gera. Além disto, ndo ha tipicamente nenhuma ligacdo com a necessi-
dade de aplicagéo de adesivos a temperatura baixa. Nesta referéncia,
nenhum ensinamento € mostrado para ajudar na compreensio de como
ou porque produtos de baixa viscosidade produzidos desta maneira

podem ser aplicados a baixa temperatura.

O documento WO 00/78886 Al menciona a utilizacdo de
Hercolite 290, que ¢ uma resina aromatica de alto ponto de amoleci-
mento que auxilia na obtencdo de coesdo no material adesivo, na
medida em que resinas monoméricas puras sdo conhecidas para isto,
mas definitivamente ndo auxilia quanto & reducédo da temperatura de

aplicagao.

A mesma observacdo pode ser feita para os documentos
US 2005/0181207, WO 2005/0182183 Al e WO 2005/0182194 Al.
Cada uma destas referéncias reivindica composicoes para fixacdo
elastica que podem utilizar resinas monoméricas puras de pontos de
amolecimento baixo/médio a alto e especifica uma temperatura de
processo de 143°C a 163°C para aplicar adesivos de fusdo a quente de
acordo com a invengdo. Isto é evidéncia de que ndo é feita nenhuma
ligagdo entre temperatura baixa de aplicacdo e resinas aromaticas de

ponto de amolecimento médio.
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A presente inverigéo soluciona a exigéncia de grande
importancia de ser ter um adesivo de fusdo a quente aplicado a tempe-
ratura de aplicagdo relativamente baixa, isto &, abaixo de 150°C,
utilizando-se as mesmas técnicas de aplicacdo utilizadas atualmente,
como técnicas de revestimento e niveis de aditivos, e provendo a
aplicacéo de uso final com os mesmos niveis de performance esperados
com as tecnologias atuais, isto é, elevados niveis de resisténcia de
adesdo em termos de resisténcia & deformagcéo, for¢a de despelamento e
em geral retencéo de adeséo com resisténcia mecanica e resisténcia ao
calor. A presente invengdo baseia-se numa formulagdo impar que
utiliza copolimeros em bloco, particularmente para fixacdo elastica em

estruturas de fraldas.

Varios métodos sdo convencionalmente utilizados para
revestir com um adesivo de fuséo a quente com viscosidade ligeiramente
baixa em um substrato. Isto pode ser obtido por revestimento com
cilindro ou qualquer tipo de método de impressdo ou por revestimento
com fenda, por extruséo ou por pistola de pulverizagdo. As técnicas de
pistola de pulverizagdo sdo numerosas e podem ser realizadas com ou
sem a assisténcia de ar comprimido para moldar a asperséo de adesivo
e, consequentemente, o padrdo de adesdo. O material adesivo de fusio
a quente em geral € fundido em tanques e entdo bombeado através de
mangueiras para o local final de revestimento nos substratos. Para a
presente invencdo, os métodos preferidos de aplicacdo do adesivo
seriam por aplicagdo por aspersdo, com maior preferéncia com auxilio
de ar. Entre estas técnicas, as mais comuns sdo aspersdo em espiral
(Controlled Fiberization™ pela Nordson), Summit™ pela Nordson,
Surewrap™ pela Nordson, Omega™ pela ITW, Curtain Coating™ pela

Nordson e processo “melt blown”.

Para a presente invengéo, a temperatura a que o adesivo
de fusdo a quente é aplicado deve ser abaixo de 150°C, de tal forma que

néo sejam danificados os substratos sensiveis ao calor. Preferivelmen-
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de 2 dias apés o adesivo ter sido aplicado aos substratos (teste de
deformagfo in inicial) ou acima de 50%, preferivelmente acima de 60%,
com maior preferéncia acima de 70%, quando é realizado apés um
tempo de armazenamento de uma semana a 54°C (teste de deformacio
de uma semana de idade). Estes testes sdo indicativos do nivel de
adeséo e resisténcia a deformacéo (ou retengéo de adesdo) que pode ser
obtido por um adesivo. Tendo em vista a economia envolvida na
producéo e no custo dos materiais, a quantidade de aditivos adesivos
preferida € de menos de 18 gsm (gramas de material adesivo por metro
quadrado de substrato coberto pelo material adesivo), com maior
preferéncia igual ou abaixo de 15 gsm e, com maior preferéncia, igual

ou abaixo de 12 gsm.

As performances do adesivo podem também ser acessa-
das por reometria, com uma varredura de temperatura numa configu-
racéo de analise de resposta de freqiiéncia para determinar os médulos
de perda (G”) e armazenamento (G’). Especificamente G’ a 60°C e a area
relevante da razdo (chamada de “tan delta”) de G” para G’ a 100°C,
indicacdo da retencdo de adesdo sob condicdes de deformacio da
ligacdo adesiva, ¢ G” a 120°C e novamente a razdo (chamada de “tan
delta”) de G” para G’ a 100°C, que sdo dois pardmetros que podem
indicar se o material adesivo pode ser processado e revestido a baixa
temperatura, abaixo de 150°C, preferivelmente a ou abaixo de 140°C,

com maior preferéncia abaixo de 135°C.

Entre as resinas adesivas convencionalmente utilizadas
em formulagdes adesivas de fusdo a quente, a presente invencéo propée

uma forma inovadora de atender as exigéncias descritas previamente.

De fato, utilizando-se resinas adesivas de bloco mediano
de alto ponto de amolecimento é provido o nivel de coesdo requerido
para ligar materiais elastoméricos ou para ligar materiais sob esforco

mecéanico e/ou sob alta temperatura, ao mesmo tempo em que nio se
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- onde os componentes totalizam 100% em peso
da composigéo, a viscosidade da composicdo é igual ou menor do que
20.000 mPa a 120°C e é aplicada a uma temperatura abaixo de 150°C e
a retengdo de ades@o inicial da composi¢do em fitas elasticas de pelo

menos cerca de 60%.

Preferivelmente, o copolimero em bloco é selecionado
dentre SB, SBS, SIS, SIBS, SEBS, SEP, SEPS, SBBS, SEEPS e misturas
destes e é, com maior preferéncia, SIS, SBS ou uma mistura de copoli-

meros em bloco SIS e SBS.

Numa modalidade particularmente preferida, a viscosi-
dade da composicdo adesiva de fusfo a quente da presente invencéo é
igual ou menor do que 20.000 mPa a 120°C € a composi¢do é aplicada a
uma temperatura abaixo de 150°C e a composi¢io apresenta um
modulo elastico G’ a 60°C acima de 5.000 Pa, preferivelmente acima de
6.000 Pa, a um médulo viscoso G” a 120°C acima de cerca de 50 Pa,
preferivelmente entre 50 Pa e 500 Pa, e um valor de tan delta a 100°C
entre 0,5 ¢ 60, preferivelmente entre 1 € 50, com maior preferéncia
entre 2 e 30.

A presente inven¢io prové também um laminado compre-
endendo uma primeira camada de material néo-tecido, uma segunda
camada de material ndo-tecido e um ou uma pluralidade de substratos
elastoméricos, dispostos entre as referidas primeira e segunda camadas

de ndo-tecido, unidas com a composi¢io adesiva.

O laminado pode também compreender uma primeira
camada de material ndo-tecido, uma segunda camada de material em
filme e um ou uma pluralidade de substratos dispostos entre as ditas
primeira e segunda camadas, unidas com a composicdo adesiva. O
material em filme pode compreender um filme de polietileno, um filme

de polipropileno, um filme de copolimero etileno-propileno ou um
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material em filme revestido semelhante a tecido e o substrato elastomé-

rico é preferivelmente uma pluralidade de fitas elasticas.

O laminado pode adicionalmente compreender uma
primeira camada de material néo-tecido ligado a uma segunda camada
de material em filme com a composicdo adesiva e sem nenhum substra-

to elastomérico entre elas.

A composicdo adesiva e/ou o laminado da presente
inven¢do podem ser utilizados na producdo de uma variedade de
produtos finais. Os exemplos incluem uma fralda descartavel, um lengo
sanitario, uma almofada de leito, uma bandagem, uma vestimenta
cirirgica, uma fita, um rétulo, uma folha plastica, uma folha nao-
tecida, uma folha de papel, um papeldo, um livro, um filtro ou uma

embalagem.

Ainda noutro aspecto, a presente invengdo prové um
método para a producéo de um laminado que compreende as etapas de:
alimentar um primeiro substrato numa primeira direcéo; alimentar um
segundo substrato espacado do primeiro substrato na referida primeira
direcdo; aplicar a composicdo adesiva a um ou ambos os substratos; e

compor os citados substratos juntos para formar o laminado.

Quando € pretendido um laminado elastomérico, o
método inclui as etapas adicionais de alimentar um substrato ou uma
pluralidade de substratos entre os ditos primeiro ¢ segundo substratos
na referida primeira direcdo, sendo os citados substratos elastoméricos
esticados antes, durante ou apés a aplicagido do adesivo; e aplicar a
composicdo adesiva ou ao substrato ou substratos elastoméricos ou a
um ou ambos os ditos substratos antes de unir os substratos. O
substrato elastomérico ¢ preferivelmente uma pluralidade de fitas

elasticas esticadas até 500% de seu estado relaxado inicial.

Breve Descricdo dos Desenhos
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A Figura 1 ¢ um grafico que ilustra a percentagem de
aromaticidade da fragdo de resina de ponto de amolecimento alto como
funcdo da fragdo de resina de alto SP na quantidade total da resina

adesiva; e

a Figura 2 é um grafico que ilustra o ponto de amoleci-
mento da fragdo da resina de alto ponto de amolecimento como funcéo

da fracdo de resina de alto SP na quantidade total da resina adesiva.
Descrigéo Detalhada da Invencgio

Uma resina adesiva, como definida na presente descricéo,
pode ser uma molécula ou uma macromolécula, em geral um composto
quimico ou um polimero de peso molecular ligeiramente baixo em
comparagéo com polimeros comuns, de fonte natural ou de um proces-
so quimico ou combinagédo destes, que, em geral, aumenta a adesédo de
uma composi¢cdo adesiva de fusdo a quente final. A utilizacdo de
resinas adesivas para conferir adeséo precisa ser acessada pela utiliza-
¢do das mesmas condigdes processuais da aplicagdo do adesivo, de

maneira a se comparar diferentes resinas entre si.

As resinas adesivas mais comuns sdo obtidas por
polimerizagdo de correntes C5 ou C9 de uma fonte de petréleo ou
combina¢des destas entre si ou com outros mondémeros de fontes
naturais ou resultantes de qualquer processo quimico. As resinas
adesivas de correntes C5 sdo chamadas de resinas alifaticas, ao passo
que as da corrente C9 ou de mondémeros puros de configuracéo C9 ou
C10 ou de derivados ou misturas destes sdo chamadas de resinas
aromaticas. A corrente CS pode ser composta de mondmeros lineares
ou ciclicos, ou combinagbes destes. Da mesma forma, uma resina
alifitica pode ser obtida pela hidrogenacdo de uma fonte aromatica
polimerizada. A hidrogenacdo pode ser também parcial, de tal forma

que parte dos mondmeros mantém sua funcdo aromatica na cadeia

6o
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polimérica, ao passo que alguns se tornam alifaticos. Qualquer
combinac¢éo pode ser feita em termos da composicdo de mondmeros e
processo de hidrogenacdo, de maneira a se ter resinas alifaticas ou
aromaticas, ou para se ter qualquer ponto incremental entre uma
resina adesiva substancialmente alifatica e uma substancialmente
aromatica. Da mesma forma, uma resina alifatica modificada para
aromatica € um termo que engloba ambos os casos em que alguma
quantidade de mondmeros C9 esta polimerizada com uma parte maior
de mondmeros C5 ou quando uma corrente C9 é polimerizada, entdo
hidrogenada em uma forma que a maioria das fun¢des arométicas do
mondmero se torna alifatica. Similarmente, poder-se-ia utilizar o termo
resina aromatica modificada para alifatica, quando apropriado. Outros
tipos de mondmeros podem entrar na composi¢éo de tal cadeia polimé-
rica da resina. Resinas como polimeros a base de terpeno, por exemplo,
resinas de terpeno estirenadas, sdo parte da descrigdo genérica a que se
faz referéncia aqui como resinas de hidrocarboneto, embora mondémeros
terpénicos néo sejam derivados de petroleo, mas de fontes naturais. Os
derivados de breu podem ser englobados pela presente descricdo de
resina se se considerar suas caracteristicas aroméatica determinadas por
um método de teste de ponto de névoa de éolvente chamado de MMAP
que os torna semelhantes ou pelo menos comparaveis a uma resina
alifatica modificada para aromética. Pelo menos, uma resina adesiva
obtida essencialmente de mondmeros aromaticos pode ser chamada de
resina aromatica ou resina de bloco de extremidade, na medida em que
seria compativel com blocos de extremidade usualmente feitos de
compostos estir€nicos ou aromaticos. De outra forma, a resina seria
chamada de uma resina de bloco mediano, na medida em que a
compatibilidade ¢ usualmente alta quando o bloco mediano é feito de
um composto alifatico de borracha, porque o bloco mediano usualmente
compde a parte principal em peso do adesivo. Na descri¢do a seguir,
sempre que se faz referéncia a uma resina adesiva sem preciséo quanto

a sua natureza, significa uma resina adesiva de bloco mediano.
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O ponto de amolecimento de um material (SP) é definido
na presente descricdo pelo método de teste “ring-and-balP’ ASTM - E 28-
29, e o carater aromético ou teor aromatico é definido ou pela razao da
percentagem de prétons hidrogénio envolvidos numa ligagdo aromatica
na cadeia polimérica, medido pelo método analitico 'H NMR, apés a
dissolugéo, por exemplo, em deutério cloroférmio, ou por um método de
teste de ponto de névoa de solvente chamado MMAP descrito no
documento EP 0 802 251 Al. No método de ponto de névoa, a tempera-
tura na qual ocorre turbidez é o valor do ponto de névoa, quando a
resina € dissolvida em um solvente especifico. Quanto menor o valor do
ponto de névoa mais cardter aromatico a resina apresenta, em relacdo a
quimica da resina. Usualmente, a percentagem de protons aromaticos
¢ menor do que 0,5% para resinas alifaticas, ¢ é usualmente acima de
40% para resinas aromaticas. Qualquer resina que apresenta um
percentual de préton aromaético entre 0,5% e 40% deve ser chamada de
uma resina adesiva alifatica modificada para aromatica ou uma resina
adesiva aromatica modificada para alifatica, e deve ser considerada

como uma resina adesiva de bloco mediano.

O ingrediente de resina adesiva de bloco mediano na
presente composicao pode ser incorporado inteiramente a partir de um
grau de resina unico, ou pode compreender uma mistura de duas ou
mais resinas. As resinas adesivas de bloco mediano sdo preferivelmente
selecionadas de resinas de hidrocarboneto alifatico e seus derivados
hidrogenados como Eastotac H=130 disponivel a partir da Eastman
Chemical, resinas de hidrocarboneto cicloalifatico como Escorez 5415
disponivel a partir da Exxon Mobil Chemical, resinas alifaticas modifi-
cadas para aromdticas ou resinas cicloalifaticas hidrogenadas como
Escorez 5615 disponivel a partir da Exxon Mobil Chemical, resinas
aromaticas modificadas para alifaticas como Norsolene M1100 disponi-
vel a partir da Sartomer-Cray Valley, resinas de hidrocarboneto aroma-

tico parcialmente ou totalmente hidrogenado como Regalite S7125

(4
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disponivel a partir da Eastman Chemical, resinas de politerpeno e
politerpeno estirenadas como Sylvares ZT 115 disponivel a partir da
Arizona Chemical. As resinas adesivas de bloco mediano sdo seleciona-
das com maior preferéncia a partir de resinas de hidrocarboneto
cicloalifatico hidrogenado, resinas de hidrocarboneto cicloalifatico
hidrogenado modificado para aromético, resinas aromaticas modifica-
das para alifiticas, resinas de hidrocarboneto aroméatico parcialmente
ou totalmente hidrogenado, resinas de politerpeno e politerpeno
estirenado. As resinas adesivas de bloco mediano sdo selecionadas com
maior preferéncia a partir de resinas de hidrocarboneto cicloalifatico
hidrogenado aromético e resinas de hidrocarboneto aromatico parcial-
mente hidrogenado. A quantidade de resina utilizada depende da
formulacédo desejada e uso final, mas deve ser de cerca de 15% a cerca
de 70%, preferivelmente de cerca de 40% a cerca de 65% e, com maior

preferéncia, de cerca de 50% a cerca de 62% em peso.

Qualquer tipo de copolimero em bloco elastomérico pode
ser utilizado em uma formula adesiva de fusdo a quente de acordo com
a presente invengdo, e pode ser incorporado na composigdo em quanti-
dades de cerca de 10% a cerca de 40% em peso, preferivelmente de
cerca de 10% a cerca de 25% em peso, € com maior preferéncia de cerca
de 12% a cerca de 24% em peso. Entre os copolimeros em bloco
clastoméricos uteis estdo aqueles apresentando estrutura A-B, A-B-A,
A-(B-A)a-B ou (A-B)n-Y, em que A compreende um bloco aromatico de
polivinil apresentando uma Tg acima de 80°C, B compreende um bloco
mediano de borracha que apresenta uma Tg abaixo de -10°C, Y compre-
ende um composto multivalente, e n é um ntmero de pelo menos 3.
Exemplos destes ultimos copolimeros em bloco convencionalmente
utilizados em composigées adesivas de fusdo a quente sdo copolimeros
em bloco de estireno (SBc) e incluem estireno-butadieno (SB), estireno-
butadieno-estireno (SBS), estireno-isopreno-estireno (SIS), estireno-

isopreno (SI), estireno-isopreno-butadieno-estireno (SIBS), estireno-



15

20

25

30

28/77

etileno-butileno-estireno (SEBS), estireno-etileno-butileno (SEB), estire-
no-etileno propileno-estireno (SEPS) e estireno-etileno-propileno (SEP) e
estireno-etileno-etileno-propileno-estireno (SEEPS ou SIBS hidrogena-
do). Embora o teor de estireno total dos polimeros possa ser tanto
quanto 51% em peso do polimero e uma vez que os polimeros podem
apresentar mais de dois blocos A para performance ideal, o total de
blocos A deve ser menor ou igual a cerca de 45% em peso dos polime-
ros, mas preferivelmente menor ou igual a 35% em peso do polimero.
Em um copolimero S-B-S (estireno-butadieno-estireno), o peso molecu-
lar preferido é de cerca de 50.000 a 120.000, e o teor de estireno
preferido € de cerca de 20 a 45% em peso. Em um copolimero S-I-S
(estireno-isopreno-estireno), o peso molecular preferido é de cerca de
100.000 a 200.000 e o teor de estireno preferido é de cerca de 14-35%
em peso. A hidrogenacdo de blocos medianos de butadieno produz
blocos medianos de borracha que sdo tipicamente convertidos a blocos
medianos de etileno-butileno. Esses copolimeros em bloco sio disponi-
veis, por exemplo, a partir da Kraton Polymers, Polimeri Europa, Total
Petrochemicals, Dexco, e Kuraray. Copolimeros multi-bloco ou em
bloco bloqueado (a tipo A-(B-A)x-B) séo disponiveis a partir da Firestone.
As estruturas de copolimeros em bloco podem conter quaisquer
monomeros acrilicos ou fase acrilica em geral, apresentando uma Tg
alta como metil metacrilato ou apresentando um comportamento
elastomérico como do butil acrilato. Da mesma forma, a frago polimé-
rica do adesivo de fusdo a quente pode conter uma ou mais outras
fases, pode conter mais de uma estrutura ou pode conter outros
polimeros como copolimeros de eteno, propeno ou outro mondmero
olefinico, ou como copolimerizagdo de mondmeros acrilicos. Estes
polimeros adicionais podem ser homopolimeros ou copolimeros e podem
ser potencialmente modificados por qualquer modificacdo durante ou
apoOs a polimerizagdo como enxertia ou quebra de cadeia. Podem ser
também empregadas misturas de varios polimeros, desde que a compo-

sicdo mantenha a viscosidade desejada, resisténcia a deformacdo e
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caracteristicas de baixa temperatura de aplicagdo da presente invengéo.

Férmulas adesivas de fusdo a quente de acordo com a
presente invengdo contém também cerca de 5% a cerca de 35%,
preferivelmente cerca de 14% a cerca de 35%, e com maior preferéncia
cerca de 18% a cerca de 35%, em peso, de qualquer plastificante. Um
plastificante adequado pode ser selecionado do grupo que inclui ndo
apenas os Oleos plastificantes usuais, tais como o6leo mineral, mas
também oligdmeros olefinicos e polimeros de baixo peso molecular,
glicol benzoatos, bem como 6leo vegetal e animal e derivados desses
6leos. Os dleos derivados de petrdleo que podem se empregados sio
materiais de temperatura de ebulicdo relativamente alta contendo
apenas uma propor¢éo menor de hidrocarbonetos arométicos. A este
proposito, os hidrocarbonetos aromaticos devem preferivelmente ser
menos de 30% e, mais particularmente, menos de 15%, em peso, do
oleo. Alternativamente, o 6leo pode ser totalmente nio aromético. Os
oligdmeros podem ser polipropilenos, polibutenos, poliisopreno hidroge-
nado, butadieno hidrogenado ou outros apresentando pesos molecula-
res médios entre cerca de 100 e cerca de 10.000 g/mol. Os dleos
vegetais € animais adequados incluem ésteres de glicerol dos acidos
graxos usuais € produtos de polimerizacéo destes. Outros plastificantes
podem ser utilizados, desde que apresentem compatibilidade adequada.
Nyflex 222B, um 6leo mineral nafténico fabricado pela Nynas Corporati-
on, foi determinado como também sendo um plastificante apropriado.
Conforme seréd observado, os plastificantes tém sido empregados
tipicamente para se reduzir a viscosidade da composicdo adesiva total
sem substancialmente reduzir a forga adesiva e/ou a temperatura de
servico do adesivo. A escolha do plastificante pode ser util na formula-
¢cao para usos finais especificos (tais como aplicagdes resisténcia de
nucleo a tiimido). Tendo em vista a economia envolvida na producéo e
no custo de material, na medida em que os plastificantes sdo usual-

mente de custo mais baixo do que outros materiais envolvidos na

61
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formulagédo tais como polimeros e resinas adesivas, a quantidade de
plastificante no adesivo deve ser de cerca de 5% a cerca de 35% em
peso, preferivelmente acima de cerca de 14% em peso, com maior
preferéncia acima de cerca de 16%, e com maior preferéncia acima de

cerca de 18%.

Ceras também podem ser utilizadas na composicao
adesiva, e sdo utilizadas para reduzir a viscosidade em fusdo dos
adesivos de construgdo de fusédo a quente sem reduzir consideravelmen-
te as suas caracteristicas de ligacdo adesiva. Estas ceras sdo utilizadas
também, para reduzir o tempo de abertura da composicdo sem afetar a

performance de temperatura.

O componente de cera do adesivo é opcional, no entanto
quando incluido pode compreender até cerca de 25% em peso da

composicdo adesiva.
Entre as ceras teis estdo:

(1) Baixo peso molecular, isto é, 100-6.000 g/mol,
polietileno apresentando um valor de dureza, conforme determinado
pelo método ASTM D-1321, de cerca de 0,1 a 120 e pontos de amoleci-
mento ASTM de cerca de 66°C a 120°C;

(2) Ceras de petréleo tais como cera de parafina
apresentando um ponto de fusdo de cerca de 54°C a 77°C e cera
microcristalina apresentando um ponto de fuséo de cerca de 57 a 93°C,
sendo estes Ultimos pontos de fusdo determinados pelo método ASTM
D127-60;

(3) Polipropileno atatico apresentando um ponto

de amolecimento “ring-and-ball” de cerca de 120 a 160°C;

(4) Cera a base de propileno catalisada por
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metaloceno tais como as comercializadas pela Clariant sob o nome

“Licocene”;

(5) Cera catalisada por metaloceno ou cera
catalisada em sitio tinico como, por exemplo, as descritas nas Patentes
US 4.914.253, US 6.319.979 ou documento WO 97/33921 ou docu-
mento WO 98/03603;

(6) Ceras sintéticas obtidas pela polimerizacdo de

monoxido de carbono e hidrogénio tais como a cera Fischer-Tropsch; e

(7) Ceras poliolefinicas. Conforme utilizado aqui,
o termo “cera poliolefinica” refere-se aquelas entidades poliméricas ou
de cadeia longa compreendidas de unidades monoméricas olefinicas.
Estes materiais sdo comercialmente disponiveis a partir da Eastman
Chemical Co. sob a marca “Epolene”. Os materiais que séo preferidos
para utilizagdo nas composi¢des da presente invencdo apresentam um
ponto de amolecimento “ring-and-ball” de 93°C a 177°C. Conforme
deve ser entendido, cada uma destas ceras é sélida a temperatura
ambiente. Outras substéncias Gteis incluem gorduras e 6leos animais,
de peixe e vegetais hidrogenados tais como sebo, toicinho, éleo de soja,
6leo de algodao, éleo de ricino, 6leo de savelha, dleo de figado de
bacalhau etc. hidrogenados e que sdo soélidos 4 temperatura ambiente
em virtude de serem hidrogenados, também sdo considerados uteis em
relagdo ao funcionamento como um material equivalente a cera. Estes
materiais hidrogenados séo frequentemente referidos na industria de

adesivos como “ceras animais ou vegetais”.

O material de cera preferido ¢ uma cera de parafina que
apresenta um ponto de fusdo de 60°C a 70°C, uma cera dura tal como a
Paraflint H1 comercializada pela Sasol-Schuman, ou Bareco PX 100
comercializada pela Bareco, aquelas ceras duras apresentando uma

dureza dmm a 23°C de cerca de 2 dmm ou menos e um ponto de fuséo

4
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de 75°C a 120°C ou misturas de uma cera de parafina e uma cera dura.
A cera dura preferida apresenta um ponto de fusdo abaixo de 95°C. O
termo “cera dura” refere-se a qualquer polimero a base de etileno de

baixo peso molecular altamente cristalino.

O adesivo inclui também tipicamente um estabilizante ou
antioxidante. Os estabilizantes que sdo Uteis nas composicées adesivas
de fuslo a quente da presente invengéo sdo incorporados para auxiliar
na protecdo dos polimeros notados acima, e, desta forma, o sistema
adesivo total, contra efeitos de degradagéo térmica ou oxidativa que
normalmente ocorre durante a fabricagéo e aplicacdo do adesivo, bem
como na exposi¢do normal do produto final a0 meio ambiente. Essa
degradacdo € usualmente manifestada por uma deterioracdo da
aparéncia, das propriedades fisicas e das caracteristicas de performance
do adesivo. Um antioxidante particularmente preferido é o Irganox
1010, um tetraquis-(metileno(3,5-di-tert-butil-4-hidroxihidrocinamato))
metano fabricado pela Ciba-Geigy. Entre os estabilizantes aplicaveis
estdo fendis bloqueados de alto peso molecular e fenéis multifuncionais,
tais como fenéis contendo enxofre e fosforo. Fenéis bloqueados séo bem
conhecidos dos especialistas na técnica e podem ser caracterizados
como compostos fendlicos que contém também radicais estericamente
volumosos muito préximos ao grupo hidroxila do fenol. Em particular,
grupos butil terciarios em geral sdo substituidos no anel benzénico em
pelo menos uma das posigdes orto em relagdo ao grupo hidroxila
fendlico. A presenga destes radicais substituintes estericamente
volumosos nas vizinhangas do grupo hidroxila serve para retardar sua
freqi€ncia de estiramento e, correspondentemente, sua reatividade;
este impedimento estérico, desta forma, provendo o composto fenélico
com suas propriedades estabilizantes. Fendis bloqueados representati-

vos incluem:

1,3,5-trimetil-2,4,6-tris(3-5-di-tert-butil-4-hidroxi-

benzil)benzeno;

10
®
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pentaeritritol  tetraquis-3-(3,5-di-tert-butil-4-hi-

droxifenil) propionato;

n—octadecil-S—(S,5-di-tert-butﬂ-4-hidroxifenil) pro-

pionato;

4,4’-rnetilenobis(4~meti1—6—tert—butilfenol);

4,4’-tiobis(6-tert-buti1—o-cresol);

2,6-di-tert-butilfenol;

6-(4-hidroxifenoxi)-2 ,4-bis(n-octiltio)-1,3,5-triazi-
na;

2,4,6-tris(4-hidroxi~3,5-di—tert~butil—fenoxi)- 1,3,5-
triazina;

di-n-octadecil-S,5-di—tert—buti1—4-hidroxibenzil—fos-
fonato;

2-(n-octiltio)etil-3,5-di-tert-butil-4-hidroxi-benzo-
ato; e

sorbitol hexa—(3,3,5-di-tert—buti1—4-hidroxi—fenil)
propionato.

A performance destes estabilizantes pode ser adicional-
mente aumentada pela utilizagdo conjunta de (1) sinérgicos tais como,
por exemplo, ésteres de tiodipropionato e fosfitos; e (2) agentes quelan-
tes e desativadores de metal tais como, por exemplo, acido etilenodia-

minotetra-acético, sais deste e disalicilal-propilenodiimina.

A composicdo adesiva utidl no método da presente
invengéo pode ser produzida utilizando-se quaisquer técnicas conheci-

das. Um exemplo representativo do procedimento envolve a colocacdo
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de todas as substancias, em um reator de mistura com jaqueta e
preferivelmente num misturador de trabalho pesado com jaqueta da
Baker-Perkins ou do tipo Day, que é equipado com rotores, e posterior-
mente o aumento da temperatura desta mistura para uma faixa de
120°C a 177°C. Deve ficar entendido que a temperatura precisa a ser
utilizada nesta etapa depende do ponto de fusdo dos ingredientes
particulares. A composicéo adesiva resultante é agitada até que os
polimeros se dissolvam completamente. E, entio, aplicado vacuo para

remover qualquer ar aprisionado.

Aditivos opcionais podem ser incorporados na composi-
¢éo adesiva de maneira a modificar propriedades fisicas particulares.
Estes aditivos podem incluir corantes, tais como diéxido de titanio e
cargas tais como talco e argila, agentes de reticulagdo, agentes de
nucleagéo, compostos reativos, agentes retardadores de chama minerais
ou organicos, bem como agentes absorventes de luz ultravioleta (UV) e

agentes fluorescentes sob luz UV.

Entre as resinas adesivas existentes, da-se preferéncia na
presente invengdo as polimerizadas, uma vez que o equilibrio entre o
carater aromatico e alifatico ¢ mais facil de se obter pela escolha dos
mondmeros ou pelo ajuste das condigées do processo de hidrogenacéo.
O valor do ponto de amolecimento ¢ também mais facil de se determinar
pelo ajuste do comprimento da cadeia polimérica da resina, uma vez

que os mondmeros tenham sido escolhidos.

No adesivo da presente invencao, as resinas adesivas que
apresentam pontos de amolecimento iguais ou acima de 110°C, preferi-
velmente iguais ou acima de 115°C, devem ser incorporadas na formu-
lagdo. Pelo menos parte da quantidade total da resina adesiva incorpo-
rada na formulagédo deve apresentar este ponto de amolecimento. Esta
fracdo de resina adesiva de alto ponto de amolecimento pode ser

compreendida de um grau de resina, ou uma mistura/ combinacédo de

H
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diferentes resinas.

Em adesivos de fusdo a quente a base de SIS, a fragdo de
resina de alto ponto de amolecimento deve apresentar um nivel minimo
de aromaticidade, para permitir que o adesivo preencha todas as
exigéncias em termos de processabilidade e performances de adesdo. O
minimo de aromaticidade necessario é de 1,5%, preferivelmente 2% dos
prétons de natureza aromaética. Em uma op¢ao mais preferida, este
minimo deve estar correlacionado com a quantidade real da fracdo de
resina que apresenta um SP acima de 110°C. Esta correlagdo pode ser

expressa pela seguinte férmula:

y>-17x + 18

em que y € o teor de aromaticidade em % de prétons aromaticos, e x é a
fragdo de resina de ponto de amolecimento igual ou acima de 110°C,
preferivelmente igual a 115°C. Por exemplo, a fracédo de resina (apre-
sentando um ponto de amolecimento de pelo menos 110°C) que é 10%
aromatica deve representar pelo menos 0,5 da quantidade total de
resina adesiva de bloco mediano no adesivo, de acordo com a presente

invencéo.

Sempre que se utiliza uma resina adesiva derivada de
breu, o método de ponto de névoa MMAP deve ser utilizado para
caracteriza-la e compara-la com o valor MMAP de resinas adesivas de
hidrocarboneto aromatico parcialmente hidrogenado, de tal forma que
s€ possa atribuir um teor teérico, embora relevante, de aromaticidade
desta resina derivada de breu que deve ser considerado para a correla-
¢éo citada acima. Em qualquer caso, o teor de aromaticidade da resina

com ponto de amolecimento mais alto (ponto de amolecimento acima de

RS,
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110°C) deve ser igual ou maior do que cerca de 1%, preferivelmente

maior do que 1,5%, com maior referéncia maior do que 2%.
q

Simultaneamente, em adesivos a base de SIS, a fragéo da
resina com ponto de amolecimento alto deve apresentar uma ponto de
amolecimento alto o suficiente bara suportar esforgo mecanico sob uma
ampla faixa de temperatura, especialmente temperatura elevada devida
as condigdes de clima. Foi observado que o adesivo deve conter uma
resina com um ponto de amolecimento igual ou acima de 110°C,
preferivelmente 115°C, e com maior preferéncia o ponto de amolecimen-

to deve seguir a correlagio:

z> -60x + 146

onde z € o0 ponto de amolecimento real da fracdo da resina cujo ponto de
amolecimento é acima de 110°C, preferivelmente igual ou acima de
115°C e x é a fracdo de resina de ponto de amolecimento igual ou maior

do que 110°C, preferivelmente igual ou maior do que 115°C,

Por exemplo, a fracio de resina que deve apresentar um
ponto de amolecimento de 120°C deve representar pelo menos 0,44 da
quantidade total da resina adesjva de bloco mediano no adesivo, de

acordo com a presente invengao.

Para adesivos a base de SIS, no grafico da Figura 2, o
ponto de amolecimento da resina com 0 ponto de amolecimento mais
alto deve ser acima de 110°C, preferivelmente acima de 115°C e com
maior preferéncia deve corresponder aos pontos na Figura 2 que estio
no canto superior direito definido pelas duas linhas retas, isto é,

proximo e para a direita das linhas.

gk
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Para adesivos a base de SIS, no grafico da Figura 1, o
teor de aromaticidade da resina com ponto de amolecimento mais alto
deve ser igual ou acima de cerca de 1%, preferivelmente igual ou acima
de 2% e preferivelmente & definido pelos pontos na Figura 1 que estdo
no lado direito da linha reta,

Deve-se observar que os pontos de dados plotados nas
Figuras 1 e 2 fepresentam as composigdes adesivas dos Exemplos
apresentados aqui. Em outras palavras, por exemplo, na Figura 1, o
ponto marcado como 3-c é a composicdo adesiva do Exemplo 3 que &

mostrada na Tabela 3a.

Nos adesivos que contém SBS, a resina adesiva no
adesivo deve apresentar um ponto de amolecimento alto o suficiente
para suportar esforco mecanico sob uma ampla faixa de temperatura,
especialmente temperatura elevada devida as condi¢cbes climaticas
durante os periodos de transporte e armazenagem. Pelo menos uma
fracdo da quantidade total da resina deve apresentar um ponto de
amolecimento alto o suficiente para atender estas exigéncias. Foi
observado que performances de adesdo podem ser obtidas quando pelo
menos 0,5 da fracdo de resina apresenta um ponto de amolecimento

igual ou acima de 1 10°C, preferivelmente igual ou acima de 115°C.

Noutra modalidade, a formula adesiva pode conter uma
resina substancialmente totalmente aromatica de ponto de amolecimen-
to suficientemente baixo. A resina aromatica oy substancialmente
totalmente aromatica deve apresentar um ponto de amolecimento igual
ou abaixo de 125°C, de preferéncia igual ou abaixo de 115°C, e com
maior preferéncia igual ou abaixo de 100°C. Preferivelmente, esta
resina substancialmente totalmente aromatica ¢ obtida a partir da
polimerizagdo de monémero puro de estireno, mondmeros de alfa-metil
estireno, tolueno, indeno ou mondmeros similares oy misturas destes,

De preferéncia, os monodmeros de estireno e/ou alfa-metil estireno e/ou
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vinil-tolueno estio entre os mondmeros da composicdo da resina de
monodmero puro. A quantidade desta resina deve ser abaixo de 20% na
composicdo adesiva, preferivelmente entre 2% e 15%, com maior
preferéncia 4% A 12%, e com maior preferéncia 6% a 10%. Especifica-
mente para esta realizacdo da presente invencdo, a resina de bloco
mediano de ponto de amolecimento mais alto deve ser pelo menos 25%
da fragéo da resina adesiva, e este SP mais alto deve ser igual ou acima

de 110°C, preferivelmente igual ou acima de 115°C.

Véarios métodos séo convencionalmente utilizados para se
revestir um adesivo de fusio a quente a uma viscosidade ligeiramente
baixa em um substrato. Isto pode ser feito por revestimento com
cilindro ou qualquer tipo de método de impressdo ou por revestimento
por fendas, por extrusio ou por pistola de pulverizagdo. As técnicas de
pistola de pulverizacio sio numerosas e podem ser realizadas com ou
sem a assisténcia de ar comprimido para moldar a aspersao de adesivo,
¢, consequentemente, o padréo de adesdo. O material adesivo de fusio
a quente em geral € fundido em tanques e entdo bombeado através de

mangueiras para o local final de revestimento nos substratos.

Para a presente invengdo, os métodos preferidos de
aplicacdo do adesivo seriam por aplicagdo por aspersdo, com maior
preferéncia com auxilio de ar. Entre estas técnicas, as mais comuns
sdo aspersdo em espiral (Controlled Fiberization™ pela Nordson),
Summit™ pela Nordson, Surewrap™ pela Nordson, Omega™ pela ITW,
Curtain Coating™ pela Nordson C processo “melt blown”. Para g
presente invengdo, a temperatura na qual o adesivo de fusdo a quente ¢é
aplicado deve ser abaixo de 150°C, de tal forma que substratos sensi-
veis ao calor ndo sejam danificados. Preferivelmente, esta temperatura
deve ser igual ou abaixo de 140°C, com maior preferéncia abaixo de
135°C.

A viscosidade do material adesivo necessita ser em geral
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abaixo de 20.000 mPa, com maior preferéncia abaixo de 15.000 mPa,
com maior preferéncia abaixo de 12.000 mPa na temperatura de
aplicagdo de maneira a se obter o padréo correto e, conseqiientemente,
as performances de adesdo corretas. A velocidade da linha, os niveis de
aditivos bem como o tempo de abertura, o tempo de ajuste, as forcas de
compressdo e o tempo de compressdo sdo também parametros de

controle de processo.

Tomando-se o exemplo da ligagdo de fitas elasticas no
ambito de um processo de fabricacéo de fralda, as condiges tipicas sdo
muito estritas no que diz respeito as caracteristicas adesivas. O adesivo
¢ tipicamente aspergido ou sobre um filme polimérico (usualmente a
base de etileno ou a base de propileno abaixo de 40 gsm do peso base),
ou sobre fitas elasticas esticadas em até cerca de 500% de seu estado
relaxado inicial, e preferivelmente a cerca de 300% de alongamento. O
filme e as fitas elasticas sdo colocados em contato, antes, durante ou
apos a aspersio de adesivo. O filme em conjunto com as fitas elasticas
esticadas sdo entdo laminados em uma malha néo-tecida de peso base
baixo (abaixo de 50 gsm). De fato, o substrato primario pode ser
também uma malha néo-tecida e pode ser a mesma que o substrato em
malha secundario, entdo esta malha & simplesmente aspergida com
adesivo ¢ entdo dobrada sobre as fitas elasticas.  Filmes plasticos
podem apresentar vérias caracteristicas tais como permeabilidade ao
ar, cor, impresséo, estiramento, gravacdo em relevo, ou tratamentos de
superficie, por exemplo, para favorecer a adesio de adesivos ou tintas.
As fitas elasticas podem ser feitas de borracha natural ou sintética, de
formulagdes de poliuretana especializadas, e podem estar na forma de
uma tira, ou em uma forma de multifilamentos, Mais especificamente,
as fitas elasticas para montagem de fraldas sdo usualmente feitas de
microfilamentos de poliéster poliuretana unidos para se obter a forca
elastomérica correta, tal como Lycra™ ou Lycra XA™ da Invista ou

faixas estreitas feitas de borracha natural ou sintética tais como
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Fullflex™ da Fulflex Elastomerics.

As velocidades de linha podem ser tdo altas quanto 210
metros por minuto ou acima, os tempos de abertura sao tipicamente em
torno de 0,2 segundos, e podem ser considerados como os mesmos do
tempo de compressdo. O tempo de ajuste é considerado como imedia-
tos ou despreziveis, na medida em que a compressdo em cilindros “nip”
usualmente auxilia no ajuste do material adesivo. Os niveis de aditivos
variam de acordo com as aplica¢des e com o nivel requerido de forca de
adesdo, a partir de uns poucos gsm de adesivo, em uma area localizada
em que as fitas elasticas necessitam ser ligadas. A viscosidade dos
adesivos da presente invengéo é menor do que 20.000 mPa a 120°C.
Preferivelmente, deve ser menor do que 15.000 mPa, com maior
preferéncia abaixo de 12.000 mPa, conforme determinada pelo emprego
de um Brookfield Thermocel ou outro viscosimetro apropriado e
utilizando-se as técnicas de teste que sdo definidas no método ASTM
D3236-73.

A presente invencio engloba, desta forma, qualquer
processo tecnologico de fixacao elastica convencional ou ndo convencio-
nal conhecido no estado da técnica. A presente invengéo engloba
também qualquer aplicacdo em que varios materiais podem estar
envolvidos como materiais nao-tecidos, filmes poliméricos e componen-
tes elastoméricos em geral, colocados em itens como fraldas, em forma
de fitas, filmes, nao-tecidos Ou qualquer outra forma continua ou
discreta. Qualquer material substrato e qualquer forma de substrato
podem ser utilizados em qualquer combinacéo possivel, o adesivo
possibilitando a ligagdo de dois ou mais substratos entre si. A forma
dos substratos pode ser, por exemplo, fibra, filme, fio, fita, revestimento,
folha e faixa. O material do substrato pode ser de uma poliolefina, um
poliacrilico, um poliéster, um cloreto de polivinila, um poliestireno, um
material celulésico como madeira, papel ou papeldo, ou feito de um

composto mineral tal como concreto, vidro ou cerdmica. O comporta-
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mento mecanico do substrato pode ser rigido, plastico ou elastomérico.
Entre os materiais elastoméricos estido varios exemplos tais como
borracha natural ou sintética, copolimeros a base de poliuretana,
poliéter ou poliéster uretana, copolimeros em bloco de estireno ou de
amidas, ou copolimeros olefinicos. A lista acima nao € limitativa, mas
pretende apenas descrever exemplos do que a presente invengdo pode

englobar.,

Da mesma forma, na presente invencdo, podem ser
empregados varios métodos para se processar adesivos de fusdo a
quente, de acordo com suas capacidades de serem fundidos e transpor-
tados e/ou revestidos ou aspergidos em um estado fundido para o local

final em que a adeséo é requerida.

A presente invengdo engloba qualquer aplicacdo em que
sejam obtidos laminados, compositos e produtos descartaveis com 0
auxilio da unifo de partes com um adesivo de fusdo a quente utilizado a
uma temperatura abaixo de 150°C, preferivelmente igual ou abaixo de
140°C, com maior preferéncia abaixo de 135°C, enquanto se obtém boa
coesdo da ligagido adesiva para suportar esforco mecanico a temperatu-
ra baixa, ambiente ou elevada, em particular sob condigées de deforma-
¢do. Fraldas, produtos para incontinéncia de adultos, lencos sanitarios,
€ outros produtos absorventes descartaveis podem ser aplicacdes
objetivadas pela invengéo, bem como almofadas de leito, almofadas
absorventes, vestimentas cirurgicas e outros dispositivos medidos ou
cirurgicos relacionados. Aplicagdes de construgdes, aplicacdes estrutu-
rais ou aplicacdes de embalagens de alimentos podem ser aplicagbes em
que a invencéo é 1itil. Especificamente para fixagdo elastica, a presente
invengdo possibilita a adesao de fitas elasticas sobre substratos em
filme aplicando-se o adesivo a uma temperatura abaixo de 150°C,
preferivelmente igual ou abaixo de 140°C, com maior preferéncia abaixo
de 135°C. A forca de adesdo ¢ medida principalmente por teste da

ligagdo sob uma configuracio de deformagio especifica, fornecendo um
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modelo das restri¢des encontradas num ciclo real de uma fralda
descartavel, em que os movimentos de um bebé esticam os laminados &
temperatura ambiente ou & temperatura corporal. Os métodos de teste
de deformagéo podem variar na industria e o depositante desenvolveu
durante os anos seu préprio método de teste que satisfaz a maioria das
aplicacbes vistas no campo e, mais importante, que permite comparar e
diferenciar os adesivos entre si, determinado se um adesivo é adequado
ou ndo para uma fun¢éo de fixagdo elastica eficiente, uma vez que este
adesivo tenha sido revestido para formar uma estrutura laminada. O
teste de deformacéo pode ser realizado nos primeiros dias seguintes a
operagéo de revestimento e pode ser realizado depois de alguns dias ou
algumas semanas a temperatura elevada, para simular os efeitos do

envelhecimento sob condi¢des de armazenamento e transporte.,

As condi¢des que evidenciam uma boa performance para
fixagdo elastica numa aplicagdo de fralda ocorrem tipicamente quando a
retencéo de adesdo inicial é ou acima de 60%, preferivelmente acima de
70%, com maior preferéncia acima de 75%, com maior preferéncia
acima de 80%, quando o teste de deformacéo é realizado em 2 dias apoés
a aplica¢do do adesivo sobre os substratos (teste de deformacéo inicial),
ou acima de 50%, preferivelmente acima de 60%, com maior preferéncia
acima de 70%, quando ¢ realizado apés um tempo de armazenamento
de uma semana a 54°C (teste de deformagdo com uma semana de
idade). Estas condigdes sio indicativas de qual nivel de adesdo e
reten¢éo de adesédo sob condigdes de deformagio pode ser obtido. Estas
condi¢des dependem da técnica de aplicacdo do adesivo utilizada, tal
como, por exemplo, aspersdo em espiral ou Surewrap™; ao nivel de
aditivos de adesivo; em parametros de processo tais como pressio de ar,
velocidade de linha e temperatura do adesivo. Tendo em vista a
economia envolvida na produgéo e no custo do material, os aditivos de
adesivo preferidos estéo abaixo de 18 gms, com maior preferéncia igual

ou abaixo de 15 gsm e com maior preferéncia igual ou abaixo de 12

>
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gsm,

As performances do adesivo podem também ser acessa-
das por reometria, com uma varredura de temperatura numa configu-
racdo em modo vibratério para determinar os modulos de perda (G”) e
armazenamento (G'). Especificamente G’ a 60°C e a razéo (chamada de
‘tan delta”) de G” para G’ a 100°C, sdo uma indicacio relevante da
retencéo de adesdo do adesivo, e G” a 120°C e novamente a razio
{chamada de “tan delta”) de G” para G’a 100°C sao dois parametros que
podem indicar se o material adesivo pode ser processado e revestido a
baixa temperatura, isto ¢, abaixo de 150°C, preferivelmente a ou abaixo

de 140°C, com maior preferéncia abaixo de 135°C.

Uma boa performance adesiva, tanto no que diz respeito
a processabilidade quanto &4 coesio ¢ adesdo, deve apresentar um
modulo elastico G’ a 60°C acima de 5.000 Pa, preferivelmente acima de
6.000 Pa, € um modulo viscoso G” a 120°C acima de 50 Pa, preferivel-
mente entre 50 e 500 Pa, bem como um valor de “tan delta” a 100°C
entre 0,5 e 60, preferivelmente entre 1 e 50, com maior preferéncia
entre 2 e 30.

As composicdes adesivas de fusio a quente podem ser
facilmente caracterizadas diretamente por métodos analiticos conven-
cionais diferentes oy apoés a solubilizagdo e/ou cromatografia liquida
semi-preparativa seguida de uma identificagdo fracdo a fragdo, tal como
cromatografia de permeacdo em gel, cromatografia liquida de alta
presséo, calorimetria de varredura diferencial (DSC), espectroscopia de
infravermelho (volume ou superficie), cromatografia de exclusdo
estérica, TREF, isto ¢, SEC fracionada por cristalinidade, ressonincia

magnética nuclear (NMR).

Se uma composi¢io adesiva de fusdo a quente for

aplicada num substrato sensivel a calor, a deterioragdo térmica deste

——
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Exemplos

Um adesivo de fusio & quente foi preparado com 0s
ingredientes e procedimentos de mistura descritos abaixo. Um total de
2.000 gramas de cada um foi obtido e a mistura fo; conduzida a cerca
de 150°C a 190°C sob atmosfera de didxido de carbono num misturador
do tipo laboratorial que consiste em um propulsor acionado por um
motor, uma manta de aquecimento, uma unidade de controle de
temperatura e um recipiente de cerca de 4 litros de tamanho. As
quantidades apropriadas de cada componente, calculadas de acordo
com as propor¢des mostradas nas tabelas abaixo, foram adicionadas ao
recipiente em uma sequi€éncia apropriada para possibilitar a mistura
enquanto que limitando a degradagdo por calor oy cisalhamento dos
ingredientes, Apés os ingredientes no fecipiente estarem completamen-
te fundidos e misturados permitindo uma boa homogeneidade visual,

amostras foram armazenadas apropriadamente para serem testadas.

Foram formados laminados pela utilizagdo de um
aparelho de revestimento de fusio a quente de alta velocidade Nordson
Meltex CT225 ou Nordson NT4015, a 240 metros por minuto. Quando

foi utilizada a técnica de aspersao em espiral, o aparelho de revestimen-
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to foi equipado com um bocal de extrusdo de aspersao em espiral de
0,46 milimetros a 0,51 milimetros de diametro, com 12 orificios para ar,
disponivel a partir da Nordson Corpdration. Quando foi utilizada a
técnica Surewrap, o aparelho de revestimento foi equipado com um
bocal de extrusio de 3 filamentos de 0,46 milimetros de diametro
disponivel a partir da Nordson Corporation. Os adesivos foram aspergi-
dos a varios pesos de revestimento, dependendo da aplicagdo requerida,
com diferentes tempos de abertura — tipicamente 0,05 a 0,1 segundo -
na compressdo de cilindros “nip” de 1 bar. A temperatura de aplicagao
foi ajustada para entre 120°C e 130°C ou temperaturas mais altas para

alguns contra-exemplos.

A malha nao-tecida termo-soldada & base de polipropile-
no padréo foi obtida a partir da BBA Corporation com peso de revesti-
mento de 15,7 gramas por metro quadrado. Um filme branco tratado e
gravado em relevo ndo permeével de polietileno padrao a 17 gramas por
metro quadrado é disponivel sob a marca DH-216 a partir da Clopay
Corporation. Filamentos spandex padréo séo disponiveis a partir da

Invista, sob a marca Lycra XA e o grau utilizado € 262P, a 800 decitex.

Quando ¢ utilizada a aspersdo em espiral, o cabegote de
aspersio é genericamente perpendicular ao substrato € a uma altura
entre 12,7 milimetros e 25,4 milimetros para se obter um padrédo de
30,46 a 35,56 centimetros de extenséo na estrutura laminada, cobrindo
3 fitas paralelas de Lycra com 5 mm entre elas. Usualmente podem ser
contadas entre 2 € 3 a 4 revolugdes espirais por centimetro linear,
dependendo dos pardmetros de processo € da composigdo adesiva €
viscosidade. O termo configuracao plana é utilizado quando o adesivo ¢
aspergido sobre as fitas elasticas e o primeiro substrato em filme entra
em contato com as mesmas ¢ o termo configuragdo em pacote é utiliza-
do quando o adesivo ¢ aspergido nas fitas elasticas e se empacotam em
torno delas, antes das fitas elasticas entrarem em contato com o0

primeiro substrato em filme. A configuracdo em pacote obtém uma

%C\p
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melhor superficie de cobertura das fitas elastica que a plana e, desta

forma, produzira em geral um resultado de teste de deformagéo melhor.

Quando ¢ utilizada a tecnologia Surewrap, o padrdo
requerido é visualmente acessado, na medida em que se tenta reconhe-
cer ao longo do filamento adesivo o nimero de pontos espessos por
polegada linear, usualmente em torno de 5 pontos ou mais. A medida
da pressdo no sistema de ar comprimido € dependente da forma e
comprimento do circuito, bem como do local em que a determinagéo é
feita. Usualmente 0,7 a 1,4 a 1,75 kgem? séo registrados tanto para a
Surewrap quanto para a asperséo em espiral. A temperatura do ar €

usualmente entre 0 ¢ 14 a 28°C acima da temperatura do adesivo.

O teste de resisténcia a deformacdo ou de retencdo de
adesdo é conduzido com laminados contendo fitas elasticas. O lamina-
do, cortado a cerca de 300 mm de comprimento, € esticado completa-
mente e suas extremidades foram fixadas firmemente a uma pega de
cartdo rigido. Um comprimento de 200 mm foi marcado na direcéo da
maquina e as fitas elasticas foram cortadas nas marcas. O laminado €
entio colocado em um forno de circulacdo de ar a 100°C. Sob estas
condicdes, as fitas elasticas esticadas podem se retrair ou contrair de
uma certa distdncia. A distancia entre as extremidades de cada fita
elastica é medida apds quatro horas. A razdo entre o comprimento final
e o comprimento inicial, definido como retengéo de adesdo e expressa
em percentagem (%), ¢ uma medida da capacidade do adesivo em
manter as fitas elasticas. Esta razdo é medida em 8 a 12 fitas elasticas
e o resultado é entdo colocado em média. Se este teste é realizado em 2
dias apés o revestimento com adesivo ter sido realizado, € chamado de
teste de deformacéo inicial. Se for realizado apdés o material ter sido
colocado em um forno a 60°C uma semana apds a operagéo de revesti-
mento, este teste é chamado de teste de deformagéo de uma semana de
idade.
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comercial para aplica¢des de fixagédo elastica quando aplicado em torno

de 154°C, disponivel a partir da Bostik, Inc.

A invencdo €é adicionalmente ilustrada por meio dos

exemplos especificos apresentados abaixo.
Exemplo 1

A Tabela 1la ilustra trés diferentes composicdes adequa-
das de acordo com a presente invengdo, contendo trés polimeros
diferentes, com viscosidade a 120°C e valores de G’ ¢ G” em condi¢bes
especificas. A Tabela 1b ilustra os resultados da resisténcia & deforma-
céo inicial das composigées descritas na Tabela la quando revestidas a
de 125°C a 130°C, quando o aditivo no adesivo € de 12 e 15 gsm, na
configuragio de aspersdo plana ou em pacote. A Tabela lc mostra os
resultados do teste de deformagdo de uma semana de idade. A partir
destes resultados, fica claro que as trés formulas sdo adequadas para

atender as exigéncias que a presente invengdo descreveu.
Exemplo 2

A Tabela 2a ilustra quatro diferentes composi¢des
adequadas de acordo com a presente invengéo, contendo trés resinas
diferentes, com viscosidade e 120°C, e valores de G’ ¢ G’ em condig¢des
especificas. A Tabela 2b ilustra os resultados do teste de resisténcia &
deformacdo inicial das composi¢des descritas na Tabela 2a, quando
revestidas a varias temperaturas a partir de 120°C a 130°C, quando o
aditivo no adesivo é de 12 e 15 gsm, na configuracdo de aspersédo plana
ou em pacote. A Tabela 2¢ mostra os resultados do teste de deforma-
cdo de uma semana de idade. A partir destes resultados, fica claro que
as quatro férmulas sdo adequadas para atender as exigéncias que a

presente invengéo descreveu.

Exemplo 3

1
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A Tabela 3a ilustra seis composiges diferentes adequa-
das de acordo com a presente invencao, contendo seis fragdes de resina
adesiva diferentes em que apenas parte ¢ de graus de resina adesiva
modificada para aromatica de alto ponto de amolecimento, com viscosi-
dade a 120°C, ¢ valores de g” ¢ G” em condigées especificas. A Tabela
3b ilustra os resultados do teste de resisténcia a deformacao inicial das
composicdes descritas na Tabela 3a quando revestidas a varias tempe-
raturas a partir de 125°C a 130°C, quando o aditivo no adesivo € de 12
e 15 gsm, na configuragdo de aspersdo plana ou em pacote. A Tabela
3¢ mostra os resultados do teste de deformacédo de uma semana de
idade. A partir destes resultados, fica claro que as seis férmulas séo
adequadas para atender as exigéncias que a presente invengdo descre-

veu.
Exemplo 4

A Tabela 4a ilustra dez composic¢des diferentes que néo
sdo adequadas de acordo com a presente invengdo, com viscosidade a
120°C e valores de G’ e G” em condicdes especificas. A Tabela 4b
ilustra os resultados do teste de resisténcia a deformacéo inicial das
composicoes descritas na Tabela 4a, quando o aditivo no adesivo € de
12 e 15 gsm e quando revestidas a varias temperaturas a partir de
120°C a 130°C, na configuragdo de aspersdo plana ou em pacote. A
Tabela 4c mostra os resultados do teste de deforma¢éo a uma semana
de idade. A partir destes resultados, fica claro que nenhuma destas dez
formulas é adequada para atender as exigéncias que a presente inven-
cdo descreveu, ou porque a viscosidade era excessivamente alta para
ser aplicada a baixa temperatura, ou por causa dos resultados ruins

obtidos nos testes de deformacéo.
Exemplo 5

A Tabela 5a ilustra uma composigéo néo correspondendo

%
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ao escopo da formulagédo reivindicada pela presente invengao, H2465-
03, mas que poderia funcionar a uma temperatura mais alta, com seu
valor de viscosidade a 120°C. A Tabela 5b ilustra os resultados do
teste de deformagéo inicial da composicdo descrita na Tabela 5a,
quando o aditivo no adesivo é de 12 e 15 gsm quando revestida a
154°C, na configuracdo plana ou em pacote. A Tabela 5c ilustra os
resultados do teste de deformagéo a uma semana de idade. Este tipo de
adesivo comercial tem sido aplicado no mercado a temperaturas em
torno de 150°C e acima. Ao aplica-las a uma temperatura mais baixa,
quando seus niveis de viscosidade o permitem, € induzida uma falta
significativa de secagem do material adesivo nas superficies dos

substratos, levando a uma baixa retencéo de adeséo.
Exemplo 6

A Tabela 6a ilustra duas composicdes diferentes adequa-
das de acordo com a presente inven¢do, contendo resinas ou polimeros
diferentes com viscosidade a 120°C, e valores de G’ ¢ G” em condicdes
especificas. A Tabela 6b ilustra os resultados do teste de deformacéo
inicial das composi¢ées descritas na Tabela 6a revestidas a varias
temperaturas a partir de 120°C a 130°C, quando o aditivo do adesivo é
de 15 gsm, na configuragéo plana ou em pacote. A Tabela 6¢ mostra
os resultados do teste de deformagéo a uma semana de idade. A partir
destes resultados, fica claro que as duas formulagdes sdo adequadas

para atender as exigéncias que a presente invengéo descreveu.
Exemplo 7

A Tabela 7a ilustra quatro composicdes diferentes
adequadas de acordo com a presente invengédo, contendo polimero SBS,
com viscosidade a 120°C, ¢ valores de G’ ¢ G” em condigdes especificas.
A Tabela 7b ilustra os resultados do teste de deformacéo inicial das

composicdes descritas na Tabela 7a quando revestidas a varias tempe-
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raturas a partir de 125°C a 130°C, quando o aditivo do adesivo é de 15
gsm, na configuracdo plana ou em pacote. A Tabela 7c¢ mostra os
resultados do teste de deformacgédo a uma semana de idade. A partir
destes resultados, fica claro que as quatro férmulas sdo adequadas

para atender as exigéncias que a presente invengéo descreveu.
Exemplo 8

A Tabela 8a ilustra duas composicdes diferentes adequa-
das de acordo com a presente invengdo, contendo uma mistura de
polimeros SIS e SBS, com viscosidade a 120°C e valores de G’ ¢ G” em
condigdes especificas. A Tabela 8b ilustra os resultados do teste de
deformacdo inicial das composi¢des descritas na Tabela 8a, quando
revestidas a varias temperaturas a partir de 125°C a 130°C, quando o
aditivo do adesivo é de 15 gsm, na configuracéo plana ou em pacote. A
Tabela 8c mostra os resultados do teste de deformagéo a uma semana
de idade. A partir destes resultados, fica claro que as duas férmulas
sdo adequadas para atender as exigéncias que a presente invencao

descreveu.
Exemplo 9

A Tabela 9a ilustra duas composicées diferentes adequa-
das de acordo com a presente invencgédo, com viscosidade a 120°C, e
valores de G’ ¢ G” em condicoes especificas. A Tabela 9b ilustra os
resultados do teste de deformacéo inicial das composi¢des descritas na
Tabela 9a quando revestidas a varias temperaturas a partir de 120°C a
130°C, quando o aditivo do adesivo é de 33 e 45 gsm por metro linear
de cada fita elastica, na configuragdo da técnica Surewrap™. A Tabela
9c¢ mostra os resultados do teste de deformacdo a uma semana de
idade. A partir destes resultados, fica claro que as duas formulas séo
adequadas para atender as exigéncias que a presente inven¢do descre-

veu.
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Tabela 1a

Composicido e Propriedades Fisicas

Nome da Amostra l-a 1-b l-c
Composicao
Nyplast 222B 22 23 22
Arkon M115 59,6
Regalite S7125 59,1 59,6
Vector 4211 17,9
Vector 4215 17,4
Vector 4411 17,9
Irganox 1010 0,5 0,5 0,5
Propriedades Fisicas
Viscosidade Brookfield
8940 15850 | 20250
@ 120°C (mPa)
G’ @ 60°C (Pa) 5300 8050 6500
G” @ 120°C (Pa) 62 103 70
tand @ 100°C 15 5,2 13
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Tabela 1b

Resultados de Resisténcia a Deformacéo

Teste Inicial

Nome da Amostra l-a 1-b 1-c
Temperatura de Retencdo de adesdo
Aditivo e padrdo

aplicacéio (°C) (%)
125 12 gsm espiral plano 57
125 12 gsm espiral em pacote 62
125 15 gsm espiral plano 70

125 15 gsm espiral em pacote 64 77 73
130 12 gsm espiral plano 70
130 12 gsm espiral em pacote 75
130 15 gsm espiral plano 83

130 15 gsm espiral em pacote 58 86 76
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Tabela 1c
Resultados da Resisténcia a4 Deformacio

1 Semana de Envelhecimento

Nome da Amostra l-a 1-b l-c
Temperatura de Retencdo de adesdo
Aditivo e padrdo
aplicagdo (°C) (%)
125 12 gsm espiral plano
125 12 gsm espiral em pacote 55
125 15 gsm espiral plano
125 15 gsm espiral em pacote 65
130 12 gsm espiral plano 55
130 12 gsm espiral em pacote 56
130 15 gsm espiral plano 59
130 15 gsm espiral em pacote 78

@ &
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Tabela 2a

Composicdo e Propriedades Fisicas

Nome da Amostra l-a 1-b 2-a 2-b
Composicdo
Nyplast 222B 22 23 23 23
Arkon M115 59,6
Regalite S7125 59,1
Escorez 5615 59,1
Sukorez SU420 59,1
Vector 4211 17,9
Vector 4215 17,4 17,4 17,4
Irganox 1010 0,5 0,5 0,5 0,5

Propriedades Fisicas

Viscosidade Brookfield

8940 | 15850 | 9912 | 11020
@ 120°C (mPa)

G’ @ 60°C (Pa) 5300 8050 7500 | 10200

G” @ 120°C (Pa) 62 103 86 | 1040

tanb @ 100°C 15 5,2 17 51

L
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Tabela 2¢

Resultados da Resisténcia a Deformacao

1 Semana de Envelhecimento

Nome da amostra l-a | 1-b | 2-a | 2-b
Temperatura de
Aditivo e padrdo Retengdo de adesdo (%)
aplicagdo (°C)
120 15 gsm espiral em pacote S5
125 12 gsm espiral plano 44
125 12 gsm espiral em pacote 55 46
125 15 gsm espiral plano 44
125 15 gsm espiral em pacote 65 58 | 48
130 12 gsm espiral plano 55
130 12 gsm espiral em pacote 56
130 15 gsm espiral plano 59
130 15 gsm espiral em pacote 78
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Tabela 3a

Composicio e Propriedades Fisicas

Nome da Amostra 3-a 3-b 3-c 3-d | 3¢ | 3-f
Composicao
Nyplast 222B 22 22 23 23 23 | 21,8
Regalite 87125 29,8 447 38,1
Escorez 5615 44 44 | 58,1
Norsolene M1091 20
Regalite S5100 15,1
Escorez 5600 29,8 14,9 15,1
Vector 4215 17,9 17,9 174 | 174 [ 174
Vector 4411 20,1
Irganox 1010 0,5 0,5 0,5 0,5 | 05| 05
Propriedades Fisicas
Viscosidade Brookfield
13230 | 15470 | 9725 | 10300 | 9600 | 9290
@ 120°C (mPa)
G’ @ 60°C (Pa) 7121 | 9200 | 7100 | 6800 |6200 14836
G” @ 120°C (Pa) 175 103 85 95 8 | 90
tand @ 100°C 24 7,7 15 17 12 19

Ut
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Tabela 3b

Resultados de Resisténcia & Deformacio

Teste Inicial
Nome da Amostra 3-a|3b|3c|3d|3e]|3f

Temp. de
aplicagdo Aditivo e padrdo Retencgdo de adesdo (%)

(°C)

125 12 gsm espiral plano

125 12 gsm espiral em pacote 65 | 62 | 62| 64

125 15 gsm espiral plano 58

125 15 gsm espiral em pacote | 70 | 75 70

130 12 gsm espiral plano

130 12 gsm espiral em pacote 64

130 15 gsm espiral plano

130 15 gsm espiral em pacote | 76 | 85
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Tabela 3¢

Resultados da Resisténcia & Deformacio

1 Semana de Envelhecimento

Nome da Amostra

3-a/3b|3c|3d|3e|3f
Temp.de
aplicagdo Aditivo e padrédo Retengdo de adesdo (%)
(0
125 12 gsm espiral plano
125 12 gsm espiral em pacote 59
125 15 gsm espiral plano 51
125 15 gsm espiral em pacote 65 62
130 12 gsm espiral plano
130 12 gsm espiral em pacote 59
130 15 gsm espiral plano
130 15 gsm espiral em pacote 70

39
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Tabela 4a

Composicdo e Propriedades Fisicas

Nome

amostra

4-b

4-c

4-d

4-e

4g

Composicédo

Nyplast
222B

21

23

23,0

23,5

23,5

23,5

23,5

2,35

22

23

Arkon
M115

21,8

Sukorez
SU420

27,3

Regalite
S7125

10,0

Regalite
R1125

99,1

Escorez
5615

15,1

15

15

Escorez
5415

61,6

59,1

Regalite
S5100

45

45

45

60

50,0

Arkon M-
100

37,8

Escorez
5600

31,8

Vector
4211

17,9

Vector
4215

16,9

17,4

17,4

16

17,4
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Tabela 4b

Resultados da Resisténcia & Deformacio

Teste Inicial

Nome Amostra |4-a|4-b|4-c|4-d|4e|4f 4-g|4h|4i 4-j
T.a
o) Aditivo e padréo Retengdo de adesdo (%)
12gsm espiral
120 31|41 |38(39]|40
plano
120 | 12gsm esp. pacote 3346|3542 42
15gsm espiral
120 8 P 45
plano
120 | 15gsm esp. pacote 48
12gsm espiral
125 32|46 35|46 | 39 45
plano
125 | 12gsm esp. pacote 37 | 49 | 42 45 43
15gsm espiral
125 g esp 49 1 42 | 45 | 47
plano
125 | 15gsm esp. pacote 52 | 50 | 52 | 48
12gsm espiral
130 3245|4041 48
plano
130 | 12gsm esp. pacote S0
15gsm espiral
130 8 P 45
plano
130 | 15gsm esp. pacote 44

102
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Tabela 4¢

Resultados da Resisténcia a Deformacao

1 Semana de Envelhecimento

Nome da Amostra|4-a | 4-b | 4-c|4-d[4-e| 4-f 4-g|4-h| 4-i | 4
Ta.
ro) Aditivo e padréo Retengdo de adeséo (%)
12gsm espiral
125 8 P 37
plano
125 | 12gsm esp. pacote 41
15gsm espiral
125 5 P 38
plano
125 | 15gsm esp. pacote 42
12gsm espiral
130 8 P 39
plano
130 | 12gsm esp. pacote 42
15gsm espiral
130 5 P
plano
130 | 15gsm esp. pacote

Tabela 5a

Composicio e Propriedades Fisicas

Nome da Amostra H2465-03
Propriedades Fisicas
Viscosidade Brookfield @ 120°C (mPa) 12.000

103
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Tabela 5b

Resultados da Resisténcia 4 Deformacio

Teste Inicial

Nome da Amostra

H2465-03

Temperatura de

. Aditivo e padrdo Retencdo de adesdo (%)
aplicagdo (°C)
155 12 gsm espiral plano 62
155 12 gsm espiral em pacote 67
155 15 gsm espiral plano 74
155 15 gsm espiral em pacote 76
Tabela 5¢
Resultados da Resisténcia 4 Deformacio
1 Semana de Envelhecimento
Nome da Amostra H2465-03

Temperatura de

aplicagdo (°C)

Aditivo e padrdo

Retengdo de adesdo (%)

155 12 gsm espiral plano 55
155 12 gsm espiral em pacote 63
155 15 gsm espiral plano 67
155 15 gsm espiral em pacote 70
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Tabela 6a

Composicdo e Propriedades Fisicas

Nome da Amostra 6-a 6-b
Composicio
Nyplast 222B 18,9 22,1
Regalite S7125 20,6 19,3
Escorez 5415 20,6 19,3
Escorez 5600 15,9 14,9
Piccotex 75 8,0
Kristalex 3085 8,4
Vector 4215 15,1
Vector DPX593 16,0
Irganox 1010 0,5
Propriedades Fisicas
Viscosidade Brookfield @ 120°C (mPa) 10400 | 7010
G’ @ 60°C (Pa) 8770 | 7640
G” @ 120°C (Pa) 100 280
tand @ 100°C 13,5 19
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Tabela 6b

Resultados da Resisténcia & Deformacio

Teste Inicial

Nome da amostra

6-a | 6-b

Temperatura de aplicacédo . Retengdio de
o) Aditivo e padrdo adesao (%)
120 12 gsm espiral plano 69 62
120 12 gsm espiral em pacote 64
120 15 gsm espiral plano 62
120 15 gsm espiral em pacote 69
125 12 gsm espiral plano
125 12 gsm espiral em pacote
125 15 gsm espiral plano 73
125 15 gsm espiral em pacote 84
130 12 gsm espiral plano 73
130 12 gsm espiral em pacote
130 15 gsm espiral plano
130 15 gsm espiral em pacote
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Tabela 7a

Composicio e Propriedades Fisicas

Nome da Amostra 7-a 7-b 7-c 7-d
Composicgio
Nyplast 222B 22 22 20,9 20,9
Arkon M115 59,6
Escorez 5615 28,9 28,7
Escorez 5415 59,6
Arkon M100 28,6 28,6
Vector 4461D 17,9 17,9
Europrene Sol T 6414 21,6 10,9
Europrene Sol T 9326 10,9
Irganox 1010 0,5 0,5 0,5 0,5
Propriedades Fisicas
Viscosidade Brookfield
10640 | 10675 | 16021 | 13780
@ 120°C (mPa)
G’ @ 60°C (Pa) 10730 | 18470 | 17934 | 14403
G” @ 120°C (Pa) 86 90 142 123
tané @ 100°C 29 5,2 26 25

@1/
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Tabela 7b

Resultados da Resisténcia & Deformacao

Teste Inicial

Nome da Amostra 7a | 7b | 7Tc | 7-d
Temperatura de
Aditivo e padrdo Retengéo de adesdo (%)
aplicagdo (°C)

125 12 gsm espiral plano
125 12 gsm espiral em pacote
125 15 gsm espiral plano
125 15 gsm espiral em pacote 70 65
130 12 gsm espiral plano
130 12 gsm espiral em pacote
130 15 gsm espiral plano 70 | 68
130 15 gsm espiral em pacote 76 74 70










| |

-
g

Bk ane |

i 9 -.'.

g




[ W gy

s, .

F]

~—




76/77

Tabela 9a

Composicédo e Propriedades Fisicas

Nome da Amostra 2-a 9-b
Composicio
Nyplast 222B 23 18,9
Regalite S7125 20,6
Escorez 5615 59,1
Escorez 5415 20,6
Escorez 5600 15,9
Kristalex 3085 8,4
Vector 4215 17,4
Vector DPX593 15,1
Irganox 1010 0,5 0,5
Propriedades Fisicas
Viscosidade Brookfield @ 120°C (mPa) 9912 | 8970
G’ @ 60°C (Pa) 7500 | 8900
G” @ 120°C (Pa) 86 115
tand @ 100°C 17 15
Tabela 9b

Resultados da Resisténcia & Deformacio

Teste Inicial
Nome da Amostra 2-a | 9-b
Temperatura de aplicagdo . Retencdo de
Aditivo e padrdo
(°C) adesdo (%)
120 Surewrap™ 33 mg/Im/fita 72
125 Surewrap™ 45 mg/Im/fita 71
130 Surewrap™ 45 mg/Im/fita 80
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Tabela 9¢ Yalzg- ¥
Resultados da Resisténcia a Deformacio
1 Semana de Envelhecimento
Nome da Amostra 2-a | 9b

Temperatura de aplicagdo Aditivo e padrdo Retencgdo de
(°C) adesdo (%)
120 Surewrap™ 33 mg/lm/fita 572
125 Surewrap™ 45 mg/lm/fita 56
130 Surewrap™ 45 mg/1m/fita 66
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“Composicdes Adesivas Fundidas a Quente, Laminados, Artigo e

Métodos de Produciao de Laminado Elastico”
Reivindicacoes

1 - Composicdo Adesiva Fundida a Quente, caracterizada por que

compreende uma mistura dos seguintes componentes:

cerca de 10% até aproximadamente 40% em peso de um
copolimero de bloco elastomérico tendo uma estrutura representada por
A-B, A-B-A, A-(B-A)n-B ou (A-B)n-Y em que A compreende um bloco
aromatico de polivinila tendo um Tg mais alto do que 80°C, B compre-
ende um grupo mediano semelhante & borracha tendo um Tg mais
baixo do que -10°C, Y compreende um composto multivalente e n é um

inteiro de pelo menos 3;

cerca de 15% até aproximadamente 70% em peso de uma
primeira resina promotora de pegajosidade de grupo mediano tendo um
ponto de amolecimento de pelo menos cerca de 110°C e tendo um

conteudo aromatico de pelo menos cerca de 1,5% em peso;

cerca de 0 a 55% de uma segunda resina promotora de

pegajosidade de grupo mediano;

cerca de 5% até aproximadamente 35% em peso de um

plastificante; e

cerca de 0% até aproximadamente 20% em peso de uma
resina promotora de pegajosidade de bloco terminal tendo um ponto de

amolecimento mais baixo do que 125°C;

em que os componentes totalizam 100% em peso da
composic¢éo, a viscosidade da composi¢éo € igual ou menor do que mais
ou menos 20.000 mPa.s a 120°C e podem ser aplicados a uma tempera-
tura mais baixa do que 150°C e a retenc¢éo de ligacdo inicial da compo-

sicdo em filamentos elasticos é de pelo menos cerca de 60%.

2 - Composicio Adesiva Fundida a Quente, de acordo com a Reivindi-

cagdo 1, caracterizada por que o referido copolimero de bloco é selecio-
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nado do grupo que consiste em SB, SBS5 SIS, SIBS, SEBS, SEP, SEPS,
SBBS, SEEPS e misturas dos mesmos.

3 - Composicdo Adesiva Fundida a Quente, de acordo com a Reivindi-

cacdo 1, caracterizada por que o referido copolimero de bloco € SIS.

4 - Composicido Adesiva Fundida a Quente, de acordo com a Reivindi-

cacéo 1, caracterizada por que o referido copolimero de bloco € SBS.

5 - Composicdo Adesiva Fundida a Quente, de acordo com a Reivindi-
cacdo 1, caracterizada por que o referido copolimero de bloco é uma

mistura de copolimeros de bloco de SIS e SBS.

6 - Composicio Adesiva Fundida a Quente, de acordo com a Reivindi-
cagdo 2, caracterizada por que o referido copolimero de bloco tem um
contetdo de estireno desde cerca de 20% até aproximadamente 51% em

peso.

7 - Composicdo Adesiva Fundida a Quente, de acordo com a Reivindi-
cacdo 1, caracterizada por que a referida primeira resina de grupo

medjano tem um ponto de amolecimento de pelo menos cerca de 115°C.

8 - Composicio Adesiva Fundida a Quente, de acordo com a Reivindi-
cacdo 1, caracterizada por que a referida primeira resina de grupo
mediano tem um contetido aromatico de pelo menos cerca de 2% em

peso

9 - Composicdo Adesiva Fundida a Quente, de acordo com a Reivindi-
cacdo 1, caracterizada por que uma fragdo x da referida resina de
grupo mediano total tem um ponto de amolecimento z de pelo menos
cerca de 115°C, de forma que z > -60x + 146, e tem um contetido de

aromaticidade y de forma quey > -17x + 18.

10 - Composicdo Adesiva Fundida a Quente, de acordo com a Reivin-
dicacdo 1, caracterizada por que a referida composi¢do tem uma

viscosidade igual ou menor do que 15.000 mPa.s a 120°C.

11 - Composicdo Adesiva Fundida a Quente, de acordo com a Reivin-

dicacdo 1, caracterizada por que a referida composi¢cdo tem uma
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30 - Composicdo Adesiva Fundida a Quente, de acordo com a Reivin-
dicagdo 26, caracterizada por que o referido valor de delta de tanino

estd entre aproximadamente 2 e cerca de 30.

31 - Composicido Adesiva Fundida a Quente, de acordo com a Reivin-
dicacdo 26, caracterizada por que o referido copolimero de bloco é
selecionado do grupo que consiste em SB, SBS, SIS, SIBS, SEBS, SEP,
SEPS, SBBS, SEEPS e misturas dos mesmos.

32 - Composicdo Adesiva Fundida a Quente, de acordo com a Reivin-

dicacdo 26, caracterizada por que o referido copolimero de bloco é SIS.

33 - Composicdo Adesiva Fundida a Quente, de acordo com a Reivin-

dicagao 26, caracterizada por que o referido copolimero de bloco ¢ SBS.

34 - Composicdo Adesiva Fundida a Quente, de acordo com a Reivin-
dicagdo 26, caracterizada por que o referido copolimero de bloco é uma

mistura de copolimeros de bloco de SIS e SBS.

35 - Composicdo Adesiva Fundida a Quente, de acordo com a Reivin-
dicagdo 26, caracterizada por que o referido copolimero de bloco tem
um contetdo de estireno desde cerca de 20% até aproximadamente

51% em peso.

36 - Composicdo Adesiva Fundida a Quente, de acordo com a Reivin-
dicacdo 26, caracterizada por que a referida primeira resina de grupo

mediano tem um ponto de amolecimento de pelo menos cerca de 115°C.

37 - Composicdo Adesiva Fundida a Quente, de acordo com a Reivin-
dicagdo 26, caracterizada por que a referida primeira resina de grupo
mediano tem um contetdo aromatico de pelo menos cerca de 2% em

peso.

38 - Composicio Adesiva Fundida a Quente, de acordo com a Reivin-
dicagdo 26, caracterizada por que uma fracdo x da referida resina de
grupo mediano total tem um ponto de amolecimento z de pelo menos
cerca de 115°C, de forma que z > -60x + 146 e tem um contetudo de

aromaticidade y de forma quey > -17x + 18,
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e resinas de politerpeno estirenadas.

47 - Composicido Adesiva Fundida a Quente, de acordo com a Reivin-
dica¢do 26, caracterizada por que inclui ainda um plastificante que é

selecionado do grupo que consiste em 6leo mineral e polibuteno liquido.

48 - Composicido Adesiva Fundida a Quente, de acordo com a Reivin-
dicagéo 26, caracterizada por que inclui ainda uma cera que € selecio-
nada do grupo que consiste em ceras de petréleo, ceras microcristali-
nas, polietileno e polipropileno de baixo peso molecular, ceras sintéticas

e ceras de poliolefinas.

49 - Laminado Eldstico, caracterizado por que compreende uma
primeira camada de material ndo tecido, uma segunda camada de
material ndo tecido e uma pluralidade de substratos elastoméricos
dispostos entre as referidas primeira e segunda camadas néo tecidas,

ligadas em conjunto com a composi¢do adesiva da Reivindicagao 1.

50 - Laminado Elastico, de acordo com a Reivindicacéo 49, caracteri-
zado por que a referida pluralidade de substratos elastoméricos sio

filamentos elasticos.

51 - Laminado Elastico, de acordo com a Reivindicacdo 49, caracteri-
zado por que compreende uma primeira camada de material nao tecido,
uma segunda camada de material de filme e uma pluralidade de
substratos elastoméricos dispostos entre as referidas primeira e segun-
da camadas, ligados em conjunto com a composi¢io adesiva da Reivin-
dicagéo 1.

52 - Laminado Eldstico, de acordo com a Reivindicagdo 51, caracteri-
zado por que o referido filme compreende um filme de polietileno, um
filme de polipropileno, um filme de copolimero de etileno-propileno ou

um material de filme revestido semelhante a tecido

53 - Laminado Elastico, de acordo com a Reivindicacdo 51, caracteri-
zado por que a referida pluralidade de substratos elastoméricos sio

filamentos elasticos.
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substrato ou substratos elastoméricos sdo filamentos elasticos, estira-

dos na citada primeira direcio.

60 - Método de Produgdo de Laminado Elistico, de acordo com a
Reivindicagdo 58, caracterizado por que os referidos primeiro ou
segundo substrato compreendem um filme de polietileno, um filme de
polipropileno, um filme de copolimero de etileno-propileno ou um
material de filme revestido semelhante a tecido ou um material nao

tecido.

61 - Método de Producio de Laminado Elastico, de acordo com a
Reivindicagdo 58, caracterizado por que o referido substrato ou
substratos elastoméricos séo estirados até cerca de 500% de seu estado

inicial relaxado.

62 - Método de Producio de Laminado Elastico, de acordo com a
Reivindicagdo 58, caracterizado por que o referido adesivo é aplicado

continuamente ou com intermiténcia na forma de uma fibra.

63 - Método de Producdo de Laminado Elistico, de acordo com a
Reivindicacéo 58, caracterizado por que o referido adesivo é aplicado
continuamente ou com intermiténcia na forma de uma conta, ponto ou

filme.

64 - Método de Producido de Laminado Elistico, caracterizado por

que compreende as etapas de:
alimentar um primeiro substrato numa primeira direc&o;

alimentar um segundo substrato espacado do referido

primeiro substrato na citada primeira direcéo; °

aplicar uma composi¢do adesiva da Reivindicacdo 1 a um

ou ambos os citados substratos; e

comprimir ditos substratos em conjunto para formar o

referido laminado.

65 - Método de Producdo de Laminado Elistico, de acordo com a

Reivindicag¢ao 64, caracterizado por que o referido primeiro ou segundo

i
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de 20.000 mPa.s a 120°C e é aplicado a uma temperatura mais baixa do
que 150°C e a retengao da ligacéo inicial da composi¢éo de filamentos
elasticos é pelo menos cerca de 60%. Também o médulo elastico G’ da
composicdo é mais alto do que cerca de 5.000 Pa, os médulos G”
viscosos sdo mais altos do que cerca de 50 Pa e o valor de delta tanino
estd entre aproximadamente 0,5 e cerca de 60. Laminados, especial-
mente aqueles usados em artigos moles descartaveis, e métodos de
producado desses laminados sdo também descritos. A composicéo
adesiva e/ou o laminado podem ser usados na produgdo de uma
variedade de produtos finais tais como uma fralda descartavel, um
guardanapo sanitario, uma almofada de cama, uma bandagem, uma
cortina ciriirgica, uma fita, uma etiqueta, uma lamina de plastico, uma
lamina néo tecida, uma folha de papel, um papeléo, um livro, um filtro

ou um pacote.
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