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(57) Resumo: METODO PARA RETICULACAO DE UMA COMPOSICAO ADESIVA E CAMARA CLIMATICA A invencéo refere-
se a um método para reticulagdo de uma composigao adesiva reticulavel livre de solvente em um filme, compreendendo
conducéo e/ou guia de referido filme em uma camara climética, por condutor ou guia do tipo Caroll. A invengao também se refere
a uma camara climéatica que compreende um condutor ou guia do tipo Caroll, a invencdo também se refere a um processo de
fabricacdo de um artigo autoadesivo compreendendo ao menos um substrato e uma camada adesiva, dito processo
compreendendo 0s passos de a) condicionamento de uma composi¢ao adesiva a temperatura entre 20 e 16 °C; b) revestimento
da composi¢do adesiva b1l) em ao menos parte do substrato ou b2) em um suporte ndo aderente; submetendo o artigo obtido ao
passo b) para uma atmosfera controlada. A invengédo também se refere a um artigo autoadesivo tendo revestimento de alto peso
molecular e para processar por ligacdo 0s mesmos.
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METODO PARA RETICULAGCAO DE UMA COMPOSICAO ADESIVA E CAMARA
CLIMATICA

CAMPO DA INVENCAO

[001] Pedido de divisdao do BR 1120130166720 depositado
em 26/12/2011.

[002] A inveng¢do refere-se a um novo método de
reticulagdo de uma composi¢do adesiva reticulavel por
aquecimento, e um dispositivo associado.

[003] A invencdo também se refere a um processo para a
produgdo de um artigo de autoadesivo, tal artigo
compreendendo pelo menos um substrato e uma camada adesiva.
Mais especificamente, a inveng¢ao refere-se a um novo
processo para a reticulagdo de uma composigdo adesiva
curavel. Refere-se também a melhoria de artigos
autoadesivos, que podem ser obtidos por esse processo.

FUNDAMENTO TECNOLOGICO

[004] Adesivos sensiveis a pressdo (também chamados de
autoadesivos) ou PSAs sao substancias que ddo o revestido
suporte com isso uma adesividade imediata (muitas vezes
chamado "tack") a temperatura ambiente, o que permite a sua
adesdao 1instantanea a um substrato sob o efeito de uma
ligeira pressao breve. PSAs sdao amplamente utilizados para
a fabricagdo de rbétulos autoadesivos, que sdo presos a
artigos para fins de apresentag¢ao de informagdao (tal como
um cédigo de barras, nome, prego), e/ou para decorag¢do, ou
também para fins medicinais. PSAs também sdo utilizados
para a fabricagdo de fitas autoadesivas para varias
utilizag¢des. Pode-se mencionar, por exemplo, além da fita
adesiva transparente amplamente usada na vida diaria, de: a

moldagem e montagem de embalagens de papel cartdao; a
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protecdo de superficies para trabalhos de pintura, em
construgado; fixacdo de cabos eléctricos na indastria de
transporte; a ligagdo de tapetes por fitas adesivas de
dupla face.

[005] Com vista na fabricagdo de etiquetas e/ou fitas
autoadesivas, PSAs sao frequentemente aplicados  por
processos de revestimento continuo sobre toda a superficie
de uma (eventualmente impressa) camada de suporte de
grandes dimens®es, em uma quantidade (expressa em g/m’) e
aqui a seguir designado pelo termo "peso por unidade de
area". A camada de suporte é constituida de papel ou
pelicula de material de polimero com uma ou mais camadas. A
camada adesiva que cobre a camada de suporte em si pode ser
coberta com uma camada antiaderente de protegao
(frequentemente chamado de um "revestimento de liberagao"),
por exemplo, composta por uma pelicula siliconizada. O
sistema de multicamadas obtido é geralmente embalado sendo
enrolado sob a forma de grandes bobinas de até 2 m de
largura e 1 m de didmetro, que pode ser armazenado e
transportado. Estas peliculas sobre as bobinas também podem
ser convertidas em fitas autoadesivas por corte e embalagem
em bobinas de determinada largura e comprimento. Nesta fase,
a camada adesiva deve ser suficientemente curada para
evitar problemas de sangramento. Problemas de sangramento
correspondem ao material adesivo fluindo para longe de seu
lugar original porque teria falta de resisténcia mecanica
ao cisalhamento. Condigdes de corte podem ser criadas pela
temperatura, tensdo do rolo, efeitos de pressdo e mecanicos
e sangramento (também chamado de fendmeno de exsudagado)

podem aparecer normalmente nos lados dos cilindros, criando
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problemas com O manuseamento, armazenamento e também a
contaminacdo por pd e particulas indesejaveis. E também
essencial para o artigo autoadesivo manufaturado que a
camada adesiva seja suficientemente curada para evitar a
transferéncia de material adesivo as partes com as quais é
posto em contato, especialmente a pele do utilizador. Por
outro lado, demasiada forte cura remove quaisquer
propriedades adesivas.

[006] Fitas autoadesivas e rotulos sdo geralmente
produzidos com os adesivos que sao reativos ou nao, em fase
de solvente. A finalidade dos solventes é facilitar a
mistura, a dosagem, bombeamento, etc, durante a produgdo
destes adesivos e a sua utilizag¢do, mas acima de tudo para
facilitar o seu revestimento com uma camada fina, que, apds
a evaporag¢do criara a superficie autoadesiva. O baixo teor
de sbélidos secos destes adesivos assegura uma aplicacgdo de
reologia (viscosidade) adaptada para rolo de medigao e de
secagem. No entanto, a utilizagdo de solventes é cada vez
mais sujeita a regulagao rigorosa, e o0s solventes sdo
destinados a desaparecer.

[007] Mais recentemente algumas linhas de produgdo tém
sido operadas com adesivos na fase aquosa. Neste caso,
embora os problemas inerentes aos solventes sejam evitados,
todo o problema da secagem do revestimento permanece. (A
secagem deve ser progressiva por razdes de aparéncia, a
agua tem uma elevada entalpia de evaporagdao em comparagao
com a dos solventes habituais, e aqui de novo requer
aquecimento e poderosa ventilagdo e extragdo. Secagem
também deve ser total).

[008] Na maioria dos casos, os fornos de secagem
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adaptados para a produgdo de fitas autoadesivas e etiquetas
(em particular de elevado desempenho) tém um comprimento
efetivo de 10 a 100 metros, sdao aquecidos por ar pulsado
(80 °C a 180 °C) e sdao equipados com meios de extragao
potente, a fim de completar a secagem, e no caso de
adesivos em fase solvente, a fim de manter os vapores
emitidos abaixo do seu limite de explosdo. Estes métodos
sdo muito intensivos em energia, barulhentos e pesados em
termos de manutengdao. De fato, a energia necessaria para
evaporar a agua da composicdo adesiva revestida é muito
elevada, sendo assim, o processo ndo é satisfatdrio no que
diz respeito ao consumo de energia, portanto é
insatisfatédrio do ponto de vista ambiental.

[009] Se solvente orgdnico ou a agua é utilizado como
um meio para revestir o material adesivo, a forma liquida
impede de atingir pesos muito altos de revestimento. Acima
de 150 g/m’, mesmo acima de 70 g/m’, os revestimentos mais
ou menos 1liquidos, antes de uma parte significativa da
evaporagao ocorrer, seriam muito dificeis de ficar no lugar
sobre um suporte ndao adesivo em movimento, e realizarem as
etapas de maquinas necessarias para criar uma montagem
final.

[0010] Assim, para elevados pesos de revestimento,
€ necessario efetuar o revestimento com mais do que um
passo, o que nao sb6 se torna um obstdculo técnico, mas
também ndo é de nenhuma eficacia industrial.

[0011] Recentemente, tecnologias reativas sem
solventes, com 100 % de sb6lidos secos foram desenvolvidas,
em particular HMPSA (Hot Melt PSA) e UV cura PSA

(geralmente PSAs acrilicos, reticulaveis por exposigdo a
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UV), e ainda mais recentemente STPU-PSA Hot-cure, por
exemplo, uma composig¢do que é reticulavel a quente (e na
presenca de umidade). A fim de obter propriedades
satisfatdédrias, tal tecnologia utiliza um nivel de umidade
adaptado para a quantidade de cola (em termos
estequiométricos gerais), e uma temperatura relativamente
alta (50 °C a 180 °C, de preferéncia entre 80 °C e 160 °C e
mais frequentemente entre 100 e 140 °C), a fim de obter a
taxa de conversdo desejada num periodo de tempo definido,
compativel com o tamanho dos fornos e das velocidades de
linha de produgao.

[0012] Embora este tipo de adesivo possa ser
geralmente revestido com revestimento de alto peso, devido
ao fato de poderem solidificar-se muito rapidamente apds o
processo de revestimento sob condigdes de arrefecimento,
existem algumas dificuldades para alcangcar elevados
desempenhos em termos de resisténcia mecanica e térmica.

[0013] Especialmente falando de HMPSA convencionais
que nao se destinam a ser adesivos reticulados, normalmente
ha uma falta de resisténcia mecénica e térmica devido ao
nivel de peso molecular das moléculas compreendidas nos
materiais adesivos. Para ter exemplos baseados na
resisténcia térmica, e, com muito poucas exce¢des que sao
dificeis de ser consideradas como industrialmente viaveis,
solugdes de 1ligagao adesiva de fusdo a quente nao pode
resistir a temperaturas superiores a 150 °C durante mais do
que alguns minutos. A grande maioria dos aplicativos para
HMPSA ndo seriam viaveis apds a temperatura ambiente
alcangar mais do que 100 °C. Em geral, materiais

poliméricos envolvidos tornam-se macios, ou muito moles
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para possivelmente liquidos.

[0014] Assim, o objetivo da reticulagdo é aumentar
o0 peso molecular das moléculas, normalmente polimeros, para
aumentar a resisténcia mecédnica e térmica do material
adesivo, e assim para a liga¢do adesiva. A reticulag¢do pode
ser efetuada através de rea¢des quimicas, em presenga ou
nao de varios compostos possiveis, incluindo catalisadores,
co-catalisadores, agua, funcodes acidas, perdxidos,
intermedidrios de perdxido ativado, etc. Temperatura,
radiagdes e as condigdes de pressao podem ser utilizadas
para aumentar a velocidade ou o efeito destas reagdes.

[0015] Em particular, o método utilizado para a
reticulagdo de adesivos, quer adesivos sensiveis a pressao
e fusdo a quente (HMPSA) ou ndao, é um método de cura por UV.
De acordo com este método, que é usado frequentemente com
100 % de resina sélida (sem solvente, sem agua como meio
para ajudar no processo de revestimento), a composigao
adesiva é revestida sobre uma superficie e o suporte
revestido é submetido a radiagdo ultravioleta. Para exemplo,
por processos de polimerizag¢ao por radicais, a reticulagao
pode ser feita apenas na superficie até uma espessura de
cerca de 100 microns, na verdade, a radiagdo age
superficialmente e uma vez que a composic¢do é reticulada na
superficie, a superficie reticulada impede a penetrag¢do das
radiagdes e a reticulagao da camada interna da composigao
nao é possivel.

[0016] Assim, para elevados pesos de revestimento,
é necessario realizar a reticulagdo em varios ou muitos
passos sucessivos. Esse processo inclui uma sucessdo de

passos de revestimento, cada um seguido por um passo de
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cura por UV. Outra desvantagem do método de cura por UV com
os processos de polimerizagdao por radicais é que a
reticulagdo é interrompida assim que a composig¢do ja ndo é
exposta a radiag¢do ultravioleta, assim, a reticulag¢do nao
pode continuar apds o produto sair do fim da linha de
producao, por exemplo, durante o armazenamento.

[0017] Outro método para a reticulagdo de HMPSA
pode ser o método de feixe de elétrons. Este método requer
sistemas muito dispendiosos, portanto ndo é economicamente
viavel.

[0018] Embora isso possa exigir um nivel de umidade
controlada e uma temperatura elevada a fim de assegurar que
a reagao seja mais rapida, a tecnologia reativa baseada em
reticulagdo térmica contém nenhum solvente e requer apenas
um nivel muito baixo de extracdo (Gtil principalmente para
o funcionamento satisfatdédrio do sistema de regulag¢do no
forno ou cémara). O fato de que ja ndo é necessario secar o
revestimento, tal como no caso de tecnologias a base de
solvente ou de agua, permite a utilizac¢do de fornos mais
compactos, isto &, ter um modelo de forno ou do tipo placa
e nao do tipo de secadora. Mas a prdpria natureza pegajosa
dos revestimentos proibe qualquer contato com superficies,
mesmo aqueles tratados com materiais antiaderentes
(Fluorcarbono (Teflon®) ou o tratamento de plasma, por
exemplo) . Os sistemas podem ser horizontais ou verticais,
mas em todos os casos tem de ser linear.

[0019] Em alguns campos de aplicagdo do PSA, é
desejavel que a forga de aderéncia das etiquetas e/ou fitas
sobre o artigo seja resistente as variag¢des de temperatura.

Por exemplo, pode ser desejavel que a forga adesiva seja
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mantida quando a junta adesiva que proporciona a fixagdo é
exposta (e também, por conseguinte, o artigo revestido com
a etiqueta e/ou fita adesiva), a uma temperatura capaz de
variar sobre uma ampla faixa. Pode citar-se, a titulo de
exemplo, de adesivos para uso em certos componentes de
veiculos a motor (ou de outros veiculos) situados na
proximidade do motor, ou etiquetas para uso em embalagens
destinadas a receber um liquido quente durante o
acondicionamento dos mesmos, ou entdo adesivos para uso em
artigos (tais como pneus) que sdo etiquetados a quente, no
final da linha de produgado. Menc¢do também pode ser feita a
utilizagdo de fitas autoadesivas para a montagem de pegas
para as quais uma boa resisténcia térmica é necessaria,
como no caso, por exemplo, o acabamento de interiores de
aeronaves ou outros veiculos.

[0020] O documento WO 2009/106699 descreve uma
composigdo adesiva termicamente reticulavel com base em um

poliuretano compreendendo dois grupos terminais do tipo

alcoxissilano.
[0021] 0 documento EP 2336208 descreve uma
composigdo adesiva termicamente reticulavel, sendo a

referido composigdo a base de um poliéter compreendendo
dois grupos terminais do tipo alcoxisilano hidrolisaveis.
[0022] As composigdes de ambos os documentos
resultam, depois do revestir sobre um portador seguido de
cura, em um adesivo sensivel a pressdao que tem uma forga
adesiva e vantajosas propriedades de aderéncia. Além disso,
a junta adesiva que proporciona a fixag¢do a um artigo do
suporte autoadesivo assim obtido mantém a forga de

aderéncia necessaria ao longo de um amplo intervalo de
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temperatura.

[0023] Estes documentos nao mencionam a produg¢do de
um artigo autoadesivo que pode ser utilizado imediatamente
apbs a saida da 1linha de produgdo. Além disso, estes
documentos ndao ensinam a obter um artigo autoadesivo com um
peso de revestimento superior a 500 g/m’.

[0024] O tempo de cura necessario para se obter
estas propriedades vantajosas de adesdo €& um parametro
particularmente importante, do ponto de vista da produgdo
industrial de artigos autoadesivos. Isso é porque ele
determina as dimensdes do aparelho em que a composigdo
adesiva €& curada, e também o tempo de residéncia
correspondente da camada adesiva revestida, ou entdao o
consumo de energia e, portanto, a produtividade do processo
como um todo. De modo a ser aplicavel em escala industrial,
um processo para a fabricagdo de artigos adesivos deve
apresentar as seguintes caracteristicas: curto tempo de
residéncia no aparelho de cura e alto nivel de cura na
saida da linha de produg¢do. Em especial, espera-se que O
produto possa ser cortado e transportado logo depois da
saida da linha de produg¢do, sem quaisquer problemas de
sangramento.

[0025] A Figura 1 mostra um sistema de acordo com ©O
estado da arte com base na caixa de sucg¢do a vacuo,
permitindo que a fita possa ser invertida com o lado
revestido com adesivo voltado para o interior do circuito.
Obviamente, tal sistema é complexo, de dificil controle e
de alto custo.

[0026] Existe, portanto, uma necessidade de um

método de reticulag¢do térmica que é compacto, e ainda evita



10/61

o0 contato entre o material adesivo e os diversos elementos
do dispositivo, e tem um desenho simples e robusto.

[0027] Um dos objetivos da presente invengdo &
também a obtencdo de um adesivo sensivel a pressdao com uma
solugcao homogénea de reticulagdo usando um processo de
revestimento de uma sb etapa.

SUMARIO DA INVENCAO

[0028] A invengdo refere-se a um método para a
reticulagdo de uma composi¢do adesiva reticulavel sem
solvente sobre um filme, compreendendo conduzir e/ou de
guiar referido filme numa camara climatica, por um condutor

ou guia do tipo Caroll.

[0029] As formas de realizagdo particulares sdo os
seguintes:
[0030] - a composigdo adesiva é uma composigdo

adesiva HMPSA.

[0031] - a composigdo adesiva é uma composigdo
adesiva, compreendendo: 20 a 85 % de um poliuretano ou
poliéter compreendendo dois grupos do tipo terminais
alcoxisilanos hidrolisaveis; 15 a 80 % de uma resina
adesiva compativel, e 0,01 a 3 % de um catalisador de
reticulacgao.

[0032] - a temperatura da camara climatica esta
compreendida entre 50 °C e 200 °C, de preferéncia entre
80 °C e 160 °C e, vantajosamente, entre 100 e 150 °C e/ou a
umidade relativa esta compreendida entre 30 e 90 % de RH,
de preferéncia cerca de 50 % de RH.

[0033] - O filme faz ondula¢gbes paralelas ou em

ziguezague, passando ao longo de varios rolos de tensdo.

[0034] - A camara climatizada compreende, na parte
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inferior, um conjunto de rolos ou rodas do tipo Caroll e,
na parte superior, de uma série de cilindros sdlidos ou uma
outra série de rolos ou rodas do tipo Caroll.

[0035] - 0s rolos ou as rodas estdo montadas mbveis
no eixo de apoio.

[0036] - 0s rolos ou rodas sao motorizados ou com
circulagao livre.

[0037] - 0 filme no condutor ou guia do tipo Caroll
é cortado por um sistema de corte rotativo com um cilindro
magnético e placas removiveis.

[0038] - 0s rolos ou rodas estdao associados com OS
rolos de apoio ou rodas de apoio.

[0039] - O processo compreende uma etapa de
revestimento duplo em ambos os lados da pelicula.

[0040] - O método também compreende ainda uma fase
de corte para aparar o tamanho.

[0041] - A entrada e saida da camara estdo situadas
no mesmo lado, em lados opostos ou em lados adjacentes.

[0042] - O filme é pré-aquecido a uma temperatura
proxima da temperatura da camara antes da reticulagdo.

[0043] - a pelicula é perfurada.

[0044] A invencdo também se refere a uma camara

climatica, compreendendo um condutor ou guia do tipo Caroll.

[0045] As formas de realizagdo particulares sdao os
seguintes:
[0046] - A temperatura da camara climatica esta

compreendida entre 50 °C e 200 °C, de preferéncia entre
80 °C e 160 °C e, vantajosamente, entre 100 e 150 °C e/ou a
umidade relativa esta compreendida entre 30 e 90 % de RH,

de preferéncia cerca de 50 % de RH.
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[0047] - A camara climatizada na parte inferior
compreende um conjunto de rolos ou rodas do tipo Caroll e
no topo uma série de cilindros sdblidos ou outra série de
rolos ou rodas do tipo Caroll.

[0048] - Os rolos ou as rodas estdo montadas mbveis
no eixo de apoio.

[0049] - Os rolos ou rodas sao motorizados ou com
circulagao livre.

[0050] - A camara compreende uma multiplicidade de
rolos de tensao.

[0051] - A camara estd associada a um condutor ou
guia de corte do tipo Caroll que compreende um sistema
giratdério com um cilindro magnético e placas removiveis.

[0052] - 0s rolos ou rodas estdao associados com
rolos de apoio ou rodas de apoio.

[0053] - a camara estd associada a um dispositivo
de corte para aparar o tamanho.

[0054] A invengdo baseia-se na utilizacdo de um
chamado  condutor (e/ou de guia) do tipo Caroll;
especialmente baseado na utilizag¢do das bordas da pelicula
geralmente com a presenga de furos que permitem uma
condugdao mecanica ou de orientagdo, ou tira perfurada. A
invengdo torna possivel obter uma ou mais das vantagens a
seguir, com um adesivo reticulavel livre de solvente:

- compacidade, a medida que a face adesiva revestida
pode viajar com o revestimento de frente para o eixo, dando
uma pegada menor;

- uma economia significativa em termos de investimento,
mas, acima de tudo, em termos de operagao (economia de

energia, manuten¢ao reduzida) ;
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- temperatura e ajuste da umidade da céamara (ou forno)
mais facil;
- possibilidade de revestimento em ambos os lados.

[0055] Além disso, a presente invengdao propde um
processo para a fabricagdo de um artigo autoadesivo que
compreende pelo menos um substrato e uma camada adesiva,
compreendendo o referido processo 0s passos de:

a) condicionamento de uma composigao adesiva,
compreendendo pelo menos um polimero contendo silil, uma
resina aderente e um catalisador, a uma temperatura
compreendida entre 20 e 160 °C;

b) revestimento da composig¢do adesiva em:

bl) pelo menos uma parte do substrato, ou
b2) um apoio ndo aderente;

c) submeter o artigo obtido no passo b) a uma
temperatura compreendida entre 20 e 200 °C e um nivel de
umidade caracterizado por uma atmosfera em que entre 5 e
100 % das moléculas sdo moléculas de agua, e se b2) é
escolhida, entao

d) depositar o substrato para a composig¢do adesiva
antes do passo c) ou para a camada adesiva apds a etapa C).

[0056] De acordo com uma forma de realizag¢do, o
processo compreende ainda um passo e) de se submeter o
artigo obtido depois do passo <¢) a uma temperatura
compreendida entre 20 e 200 °C, de preferéncia entre 30 e
180 °C, mais preferivelmente entre 40 e 160 °C.

[0057] De acordo com uma forma de realizag¢do, o
revestimento no passo bl) é realizado em, pelo menos, 50 %

(=)

do substrato, de preferéncia pelo menos 75 % do substrato,

(=)

mais preferivelmente em pelo menos 95 % do substrato.
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[0058] De acordo com outra forma de realizag¢ao, o
revestimento do substrato é realizado sobre pelo menos uma
parte de ambos os lados do substrato.

[00509] De acordo com uma forma de realizag¢do, o
substrato €& uma grade ou uma malha ou um substrato nao
tecido.

[0060] De acordo com outra forma de realizag¢ao, o
substrato & um revestimento de liberacédo.

[0061] De acordo com uma forma de realizagdao, no
passo b) do processo, a quantidade de composig¢do adesiva
revestida sobre o suporte estd compreendida entre 10 e 1500
g/m?, preferencialmente entre 50 e 1300, mais
preferivelmente entre 600 e 1300 g/m°.

[0062] De acordo com uma forma de realizagdao, no
passo c¢) do processo, o nivel de umidade é caracterizado

(=)

por uma atmosfera em que entre 10 e 90 % das moléculas sao
moléculas de agua, de preferéncia entre 15 e 70 % das
moléculas sdo moléculas de 4&agua e a temperatura esta
compreendida entre 30 e 180 °C, de preferéncia entre 40 e
160 °C.

[0063] De acordo com uma forma de realizag¢do, a
etapa c) do processo é realizada num aparelho equipado com
um circuito externo de ventila¢do gque compreende um
trocador de calor.

[0064] De acordo com uma forma de realizag¢do, o
vapor € injetado no circuito de ventilagdo externo.

[0065] De acordo com uma forma de realizag¢do, o
vapor € vapor seco.

[0066] De acordo com uma forma de realizagdao, no

passo c), o artigo obtido a partir da etapa anterior é
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submetido a um tratamento por exposigdo ao vapor seco (=
100 % de moléculas de agua) e, opcionalmente, a um
tratamento posterior por uma quantidade regulada (inferior)
das moléculas de agua.

[0067] De acordo com uma forma de realizacg¢do, a
injeg¢do de vapor é regulada por um regulador proporcional-
integral-derivativo.

[0068] A presente invengdo propde ainda um artigo
autoadesivo susceptivel de ser obtido pelo processo da
invengdo, que compreende pelo menos um substrato e uma
camada adesiva, em que O peso de revestimento da referida
camada de adesivo estd compreendida entre 600 e 1500 g/m°.

[0069] De acordo com uma forma de realizag¢do, o
peso do revestimento da camada adesiva esta compreendido
entre 800 e 1300 g/m°.

[0070] De acordo com uma forma de realizacgdo, a
camada adesiva €& ainda coberta com um revestimento de
liberacao.

[0071] De acordo com uma forma de realizag¢do, o
lado de tras do substrato & uma camada ndo aderente.

[0072] De acordo com uma forma de realizag¢do, o
substrato & uma fita.

[0073] A presente invengao propde ainda um processo
para a 1ligagdao do artigo autoadesivo do invento numa
superficie, compreendendo os passos de:

a) remogdo da camada nao aderente quando a referida
camada de protegdo estiver presente;

b) aplicac¢ao do artigo sobre a superficie, e

c) aplicagdo de uma pressao sobre o artigo.

[0074] De acordo com uma forma de realizag¢do, a
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aderéncia do artigo autoadesivo a superficie é
caracterizada por uma resisténcia cisalhante a temperatura
ambiente sob 1 kg por mais do que 10 minutos, de
preferéncia superior a 1 dia, mais preferivelmente superior
a 10 dias.

[0075] Uma vantagem da presente invengdo €é a
produgdo de um artigo autoadesivo com uma solugdao homogénea
de reticulacgao.

[0076] Outra vantagem da presente invengado €é a
produgdo de um artigo autoadesivo que pode ser condicionado
logo apds a saida da linha de produgéo.

[0077] Outra vantagem da presente invengado €é a
produgdo de um artigo autoadesivo com uma resisténcia
cisalhante superior na saida da linha de produgéo.

[0078] Uma outra vantagem da presente inveng¢ao é a
produgdo de um adesivo de revestimento de elevado peso
usando apenas um passo do processo de revestimento.

BREVE DESCRICAO DAS FIGURAS

[0079] A invencdo ¢é descrita com referéncia as
figuras seguintes:

[0080] - Figura 1 mostra um diagrama de um forno
comercialmente disponivel.

[0081] - Figura 2 mostra uma vista de um condutor
do tipo Caroll.

[0082] - Figura 3 mostra uma vista em secgao
transversal de uma camara climatizada com um condutor do
tipo Caroll.

[0083] - Figura 4 representa um rolo e um rolo de
suporte do condutor do tipo Caroll.

[0084] - Figura 5 mostra uma representagao
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esquematica do processo de acordo com uma forma de
realizag¢do da inveng¢ao.

[0085] - Figura 6 é uma representag¢ao esquematica
de um artigo autoadesivo obtido por uma forma de realizagdo
do processo de acordo com a invengao.

[0086] - Figura 7 é uma representag¢dao esquematica
de um artigo autoadesivo obtido por outra forma de
realizag¢do do processo de acordo com a invengao.

[0087] - Figura 8 é uma representag¢dao esquematica
de um artigo autoadesivo obtido por outra forma de
realizag¢do do processo de acordo com a invengao.

[0088] - Figura 9 é uma representag¢dao esquematica
de um artigo autoadesivo obtido por outra forma de
realizag¢do do processo de acordo com a invengao.

DESCRICAO DAS FORMAS DE REALIZAGCAO DA INVENCAO

[0089] A invengdo sera agora descrita em mais
detalhe (a seguir, o termo abrange também a condugdo de
orientag¢do, a menos que especificamente indicado de outra
forma) .

[0090] A Figura 2 mostra uma vista de um condutor
do tipo Caroll (1). Este tipo de unidade é nomeado apds seu
inventor, e é usado em muitas indGstrias, em particular,
equipamentos de escritdédrio e "socos" ou corte lateral de
midia (papel, cartao, etc) para o seu transporte
(transporte, transmissdo da engrenagem), detecg¢ao (sensores
mecanicos ou de detecg¢do O6ptica), automagao, etc. O corte
(2) é mostrado aqui como estando ao lado, mas pode ser no
meio, ou varios para filmes extra largos ou grandes
larguras de bobina.

[0091] A pelicula de suporte que recebe a camada de
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adesivo de acordo com a invengdo €&, ©por conseguinte,
perfurada com um entalhe do tipo Caroll. Tal entalhe pode
ser feito em alta velocidade (> 100 m/minuto) na maioria
dos suportes: papéis tratados com materiais anti aderentes
(silicone ou caulino-tratado), papéis de etiquetas, filmes
termoplasticos (poliolefinas, poliéster, poliamida, etc ).

[0092] O corte pode ser efetuado, tanto por
sistemas lineares quanto rotativos convencionais (do tipo
perfurador/molde) ou por sistemas de cilindro magnético
rotativo de corte com placas removiveis (placas de consumo
colocadas nos cilindros magnéticos, o magnetismo, segurando
as placas sobre o cilindro). Corte rotativo com cilindros
magnéticos e placas removiveis permite uma rapida mudanga
de ferramentas, altera¢do na concepg¢ao das perfuragdes, e
pode ser combinado com um sistema de remogdo de residuos
(ar comprimido, sucg¢do). Desta forma, a pelicula perfurada
e ambiente de trabalho sdao geralmente mantidos limpos (os
chades muito leves produzidos pela perfuragdo tendem, na
auséncia de sucgao efetiva, a tornar-se afixado a
superficie devido ao efeito eletrostatico).

[0093] Corte rotativo com cilindros magnéticos e
placas removiveis €& adaptado as mudancas frequentes de
largura da bobina. Tal corte permite que o caminho de corte
seja ajustado rapidamente, centrando ou ajustando
automaticamente numa extremidade (calibrada em uma
extremidade do rolo).

[0094] Através deste corte é obtida uma pelicula
que se destina a receber um depdsito de um adesivo
reticulavel sem solvente. Este filme de apoio é conduzido

ou orientado na camara por condutores do tipo Caroll.



19/61

[0095] A Figura 3 mostra, a titulo de exemplo, uma
camara de ventilagdo (3) com condutor do tipo Caroll, a
natureza compacta da qual é evidente. Para um forno de
comprimento Util de 25 metros, o comprimento do chdo é
inferior a 2 metros, ou ainda menos do que 1,5 metros (para
uma altura da ordem de 2 a 3 metros). O tempo de residéncia
na camara climatica corresponde a de um secador de 25
metros que tem apenas uma Unica passagem de acordo com O
estado da arte. Esta compacidade oferece um controle
térmico e higrométrico melhorado no que diz respeito a um
secador convencional linear. Na camara mostrada, a pelicula
forma lag¢os paralelos (ondulagdo paralela). O espagamento
dos rolos/rodas conduziria a formagdo de um ziguezague
(ondulag¢dao ziguezague) .

[0096] A presenga de um condutor do tipo Caroll
torna possivel, por conseguinte, ter a face adesiva
revestida voltada para o eixo do condutor, mas sem gque a
face revestida de adesivo, o qual é pegajoso durante pelo
menos uma parte do processo, toque nas pegas fixas ou em
movimento do forno.

[0097] Os condutores do tipo Caroll (e/ou guias)
podem ser de diferentes tipos. Geralmente, estes sdo rolos
ou rodas (4), equipados com pontas (5) que estdo encaixadas
nos orificios da fita (6). Varias formas podem ser
fornecidas para os furos (circular, quadrada ou de qualquer
outra forma), e também pode ser previsto que o atrito sobre
um suporte adequado por si s6 é suficiente para que o
condutor ou em niveis intermédios. Os rolos ou rodas podem
ser de circulagado livre, o filme sendo movido simplesmente

por um sistema de tragdao do lado de fora da camara
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climatica. Os rolos ou rodas podem ser motorizados,

inteiramente ou parcialmente, na parte superior e/ou
inferior e/ou parte do meio. As rodas também servem para
orientar a pelicula e/ou impedir a vibragdo durante a
transferéncia da pelicula. A motorizag¢do das rodas pode ser
sincrona, a fim de gerir a tensdo do filme e evitar quebras.

[0098] Quando o corte das cavidades Caroll num
filme ocorre em associacdao direta com o forno, a disténcia
entre os rolos de Caroll pode ser ajustada para a largura
desejada. Uma das rodas pode ser fixada na haste, enquanto
O espag¢amento com o exterior (ou, se aplicavel, a meio) da
roda pode ser controlado de acordo com a localizagao das
cavidades Caroll realizadas no filme. A roda é, em seguida,
mével em translagdo no eixo de modo a adaptar a largura da
pelicula perfurada.

[0099] Na forma de realizagdao da Figura 3, e, no
caso de revestimento de adesivo unica face, os rolos
superiores (7) podem ser normais, isto é, sdélidos. Na
verdade, como a face interior da pelicula ndo é revestida
com adesivo, ele pode assentar em cilindros padrao.

[00100] As condig¢des na cadmara sdo variaveis, de
acordo com a natureza do adesivo. Geralmente, a temperatura,
tal como a umidade relativa, é regulada de modo a obter a
reticulagdao da cola. A temperatura da camara €&, assim,
tipicamente compreendida entre 50 °C e 200 ©°C, de
preferéncia entre 80 °C e 160 °C e, vantajosamente, entre
100 e 150 °C, a temperatura também tem em conta a natureza
do filme (natureza quimica e a espessura da pelicula). A
umidade relativa, o que pode ser controlada ou ndo, é

vantajosamente controlada, e geralmente compreendida entre
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30 e 90 % de RH, de preferéncia cerca de 50 % de RH. Também
pode ser fornecida somente para regular a temperatura no
caso de sistemas adesivos que sejam 100 % de cura a quente
ou apenas a umidade, no caso de sistemas adesivos que sdo
100 % de cura umida. Geralmente, os sistemas adesivos sdo
de cura gquente e Umida.

[00101] E também possivel proporcionar deflectores
na cadmara, a fim de definir areas diferentes no interior da
camara. Diferentes condig¢des de temperatura particular
podem ser fornecidas em diferentes areas da céamara.

[00102] Se necessario, regulagcdo da temperatura e
umidade é realizada de varias maneiras. O aquecimento pode
ser interno ou externo, geralmente externo. Meios de
extragdao podem ser fornecidos a fim de melhorar a regulagdo,
visto que até mesmo um baixo fluxo é Util para este fim.
Vapor (se necessario vapor seco) também pode ser injetado,
enquanto ainda evita a condensag¢dao sobre a pelicula que
forma o suporte.

[00103] No modo de funcionamento da céamara, a
pelicula gque entra na camara pode ser vantajosamente pré-
aquecida, a fim de beneficiar imediatamente a eficiéncia do
forno (o primeiro medidor no interior do forno é, entdo,
disponivel para a reticulagdo e ndo para o aumento da
temperatura do filme) .

[00104] Fazendo rolos (4a) pode também ser
proporcionado, como representado na Figura 4 (e indicado na
Figura 3). A preseng¢a de rolos de apoio pode ser Util para
os fins do condutor por distanciamento da motorizag¢do, pode
também permitir a orientag¢do, e também pode ser Util a fim

de evitar as lagrimas e/ou flambagem (amassando entre os
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rolos). A forma afunilada (opcional) complementar mostrada
também faz com que seja possivel, através da pressdo entre
os rolos, tencionar (amplia) o filme por ajuste mecéanico.

[00105] A invenc¢do também permite dupla aplicagdo do
adesivo ou duplo revestimento em ambos os lados. Isto pode
ser Gtil por duas camadas adesivas, uma em cada face, visto
que a composig¢do das duas camadas de adesivo pode ser
idéntica ou diferente. Isto também pode ser UGtil no caso da
aplicagdo de uma camada ndo aderente chamada camada de
"liberagdo" na outra face da pelicula. De fato, muitas
vezes €& necessario proporcionar uma camada ndo aderente, a
fim de ser capaz de enrolar a pelicula que recebeu o
adesivo. Uma possibilidade consiste em revestir a face com
a outra, por exemplo, uma emulsdo de silicone, de tal forma
que durante o enrolamento da pelicula apresenta esta camada
de silicone ndo aderente ao lado da camada adesiva. No
estado da arte, fol necessario inverter o filme com um
complexo sistema de rolos de tragdo e retornar a pelicula
com O revestimento de silicone para o secador, controlando
a operag¢ao dos quails apresentaram mais problemas.

[00106] Ao abandonar a cédmara ou forno, a lateral
(ou, conforme o caso pode ser, no meio) da area perfurada é
removida por corte (aparado ao tamanho, corte). O residuo
produzido (na ordem dos 5 a 7 %) é, entdo, reciclado. Os
custos associados a esta parte do método correspondem aos
custos atuais associados com corte lateral. Corte lateral &,
de fato, necessario, uma vez que nao é atualmente possivel,
na pratica, para o revestimento de 100 % da area da
superficie UGtil com o adesivo, ao mesmo tempo que é

igualmente impossivel, na pratica, conseguir uma largura
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miltipla perfeita das fitas adesivas ou etiquetas para
todos os artigos produzidos em um condutor. Uma taxa de
refugo da ordem de 10 %, ou ainda mais, é usual.

[00107] A entrada e saida da camara de condutor do
tipo Caroll pode estar no mesmo lado, em lados opostos ou
adjacentes. A flexibilidade para definir a entrada e saida
torna possivel ter apenas um operador para as varias
operagdes sobre  uma linha de produgao que requer
convencionalmente dois.

[00108] A invencdo também se relaciona com a camara
compreendendo um sistema de acionamento do tipo Caroll. A
camara compreende, assim, um sistema de rolos de tensdes
miltiplas usando rodas ou rolos motrizes do tipo Caroll.

[00109] De acordo com uma forma de realizag¢do da
invengdo, a camara climatica de aquecimento compreende
ainda meios que permitem que a temperatura seja mantida
entre 50 °C e 200 °C.

[00110] De acordo com uma forma de realizag¢do da
invengdo, a camara climatica compreende ainda meios de
controle que permitem que a umidade relativa seja mantida
entre 30 ¥ e 90 % de RH.

[00111] Qualquer tipo de formagdo de uma pelicula de
suporte pode ser utilizada, tal como, por exemplo,
polietileno, polipropileno, poliéster (por exemplo PET),
poliamida.

[00112] O adesivo que é revestido sobre uma pelicula
de adesivo & um PSA reticulavel livre de solvente. Pode
citar-se dos adesivos gque sdo objeto dos pedidos de patente
EP0106330, CA2554743 e WO009/106699. Referéncia também pode

ser utilizada aos adesivos que sdao o sujeito dos pedidos
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franceses no nome do Requerente depositado sob os nidmeros
07/09027 (publicado como FR2925517 e W02009106699) e
09/06194, cujo contetdo é aqui incorporado a titulo de
referéncia. O adesivo &, em particular, um adesivo de
poliuretano ou a base de poliéter. Tal adesivo pode
compreender:

- 20 a 85 % de um poliuretano ou de poliéter
compreendendo dois grupos terminais do tipo alcoxisilano
hidrolisaveis;

- 15 a 80 % de uma resina adesiva compativel, e

- 0,01 a 3 % de um catalisador de reticulacao.

[00113] De preferéncia, a composicao adesiva
reticulavel a quente compreende de 40 a 65 % de poliuretano
ou de poliéter e de 35 a 60 % de resina de adesividade.

[00114] De acordo com uma forma de realizagdao, a
composigdao adesiva compreende um poliuretano compreendendo

dois grupos terminais do tipo alcoxisilano hidrolisaveis e

com a Férmula (Ia):

2. C‘CN'R\NHSC‘ OR

{(RPQ); (R, BiF :
G o

-m%—NH—Rl—SKRﬂdOR%&p
0

em que:

- r?

representa um radical divalente com base em
hidrocarbonetos que compreende de 5 a 15 atomos de carbono,
que pode ser aromatico ou alifatico, linear, ramificado ou
ciclico;

R* representa um radical divalente alquileno, de

cadeia linear ou ramificada compreendendo 1 a 4 atomos de

carbono;
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- R’ representa um radical alquileno divalente linear,
compreendendo 1 a 3 atomos de carbono;

- R e R, iguais ou diferentes, representam cada um
um grupo algquil de cadeia linear ou ramificada, com 1 a 4
atomos de carbono, com a possibilidade de, quando existem
varios radicais R! (ou R°) que estes sejam idénticos ou
diferentes;

- n & um namero inteiro tal como um ndmero médio do
peso molar do bloco de poliéter de férmula geral -[OR?],-
estd compreendido entre 300 Da e 30 kDa;

- m é& um nimero inteiro tal que o numero médio de peso
molecular do polimero de fdérmula (Ia) estd compreendido
entre 600 Da e 60 kDa;

- p é um nimero inteiro igual a 0,1 ou 2.

[00115] O poliuretano de férmula (Ia) contido na
composigdao de acordo com a invengdao pode ser obtido de
acordo com o método seguinte.

[00116] Num primeiro passo, é preparado um
poliuretano compreendendo dois grupos terminais hidroxilo e

tendo a foérmula (IIa):

i N

3
—, Reeey) - 3

O

H-‘"%O»R"'é-*"f-“O-—(i;mNH"R1mNH“%3 OR%—-OH

- <A (Tla)

por reagdo de um mol de di-isocianato de férmula geral
(IIIa):

NCO-R*-NCO (ITIa)
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com cerca de dois mols de um diol de poliéter de fdérmula
geral (IVa):

H- [OR*] ,-OH (Iva)
que corresponde a uma relac¢do de numero de fungdes NCO/OH
igual a cerca de 0,5.

[00117] A reagdo tem lugar a uma temperatura
compreendida entre 60 e 90 °C, durante um periodo de cerca
de 2 a 8 horas, e, opcionalmente, na presenga de um
catalisador.

[00118] Numa segunda etapa, © poliuretano com a
Férmula (IIa) é convertido num poliuretano de férmula (Ia),
por uma reagao de sililagao com uma i1isocianatosilano de
Férmula (Va):

NCO-R*-S1i (Ry4) p (OR?) 3.p (Va)

a uma taxa de cerca de uma mol de poliuretano com a
Férmula (A) para 2 mols do composto de Férmula (Va).

[00119] Estes dois passos de sintese sdo realizados
em condig¢des anidras, de modo a evitar a hidrdlise dos
grupos alcoxisilanos. Uma faixa de temperatura tipica para
a realizacdo destas reacdes é de 30 a 120 °C, e mais
particularmente de 60 a 90 °C. Uma pequena variagao em
relagdo as estequiometrias dadas anteriormente podem ser
consideradas sem dificuldade, na condig¢do, contudo, de que
nao exceda 10 %, no primeiro passo (a sintese do
poliuretano de férmula Ha) e 2 %, no segundo passo (sintese
do poliuretano de Férmula Ia).

[00120] E feita referéncia a patente europeia EP
0931800, para mais pormenores sobre a preparagao do
poliuretano de fdérmula (Ia) possuindo grupos terminais do

tipo alcoxissilanos.
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[00121] De acordo com outra forma de realizacdo, a
composigcdo adesiva compreende um poliéter compreendendo
dois grupos terminais do tipo alcoxisilano hidrolisaveis,
com uma viscosidade medida a 23 °C variando 25 a 40 Pa.s, e

para a férmula (Ib):

PR i

(R1O)S_D(RZ)pS§mR3mNH—(@%OR“
O b

O““'CillmNH“R3"82(R2}p(OR1)3_p
O

em que:

- R' e R?, iguais ou diferentes, representam, cada
um, um grupo algquil de cadeia linear ou ramificada, com
1l a 4 atomos de carbono, com a possibilidade de, gquando
existem varios radicais R' (ou R?®) que estes sejam
idénticos ou diferentes;

R’ representa um radical divalente alguileno
linear ou ramificado compreendendo de 1 a 6 Aatomos de
carbono;

- R' representa um radical divalente algquileno,
compreendendo de cadeia linear ou ramificada com 1 a 4
dtomos de carbono;

- n é& um nimero inteiro tal que o nGmero médio de
peso molar Mn do polimero de Formula (I) esta
compreendido entre 20 kDa e 40 kDa;

- p & um ntmero inteiro igual a 0,1 ou 2;

[00122] O polimero de férmula geral (Ib) contido na
composigdo de acordo com a invengdo pode ser obtido por
reagcdo de um diol de poliéter de férmula geral (IIb):

H- [OR*],-OH (IIb)

com um isocianatossilano com a Férmula (IIIb):
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NCO-R’-8i (R*), (OR") 3 4 (I1Ib)
a uma taxa de cerca de um mol de diol de poliéter de<ns1:XMLFault xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat"><ns1:faultstring xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat">java.lang.OutOfMemoryError: Java heap space</ns1:faultstring></ns1:XMLFault>