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(54) 접착 물품에 대하여 개선된 접착력을 갖는 구조화된 박리 라이너

(57) 요약

본 발명은 상부에 구조물의 배열을 갖는 표면을 포함하는 박리 라이너에 관한 것인데, 상기 구조물은 표면의 평면으로부터

상방으로 신장되어 있으며, 상기 구조물은 표면의 평면에 대해 테이프에 대한 접착력을 증강시키도록 선택된 0°보다 크고

90°미만인 각도를 형성하는 하나 이상의 측벽을 보유한다.

대표도

도 1

특허청구의 범위

청구항 1.

상부에 융기부(ridge)의 배열을 갖는 표면을 포함하는 박리 라이너로서, 상기 융기부는 상기 표면의 평면으로부터 상방으

로 신장되어 있고, 상기 융기부 사이의 피치가 508㎛∼2500㎛이며, 상기 융기부는 테이프에 대한 접착력을 증강시키도록

선택된 30°~ 50°의 각도를 상기 표면의 평면에 대해 형성하는 하나 이상의 측벽을 보유하고, 상기 융기부는 상기 표면상

에 연속적이고 규칙적인 패턴을 형성하며, 상기 융기부는 상부가 편평하고 단면 형상이 사다리꼴형인 박리 라이너.

청구항 2.

제1항에 있어서, 상기 융기부가 중첩하고 있는 것인 박리 라이너.

청구항 3.

(a)상부에 융기부(ridge)의 배열을 갖는 표면을 포함하는 박리 라이너로서, 상기 융기부는 상기 표면의 평면으로부터 상방

으로 신장되어 있고, 상기 융기부 사이의 피치가 508㎛∼2500㎛이며, 상기 융기부는 테이프에 대한 접착력을 증강시키도

록 선택된 30°~ 50°의 각도를 상기 표면의 평면에 대해 형성하는 하나 이상의 측벽을 보유하고, 상기 융기부는 상기 표면

상에 연속적이고 규칙적인 패턴을 형성하며, 상기 융기부는 상부가 편평하고 단면 형상이 사다리꼴형인 박리 라이너; 및

(b)상기 박리 라이너 표면상의 접착제층

을 포함하는 접착제 배킹(backed) 물품.

청구항 4.
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제3항에 있어서, 상기 접착제층의 박리 라이너와 반대편 표면상에 필름층을 더 포함하는 물품.

청구항 5.

제4항에 있어서, 상기 필름은 상기 접착제층과 반대편 표면상에 이미지가 형성되는 것인 물품.

청구항 6.

제4항에 있어서, 상기 필름층 위에 취급용 테이프를 더 포함하는 물품.

청구항 7.
삭제

청구항 8.
삭제

청구항 9.
삭제

청구항 10.
삭제

청구항 11.
삭제

청구항 12.
삭제

청구항 13.
삭제

청구항 14.
삭제

청구항 15.
삭제

청구항 16.
삭제

청구항 17.
삭제

청구항 18.
삭제

청구항 19.
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삭제

청구항 20.
삭제

청구항 21.
삭제

청구항 22.
삭제

청구항 23.
삭제

청구항 24.
삭제

청구항 25.
삭제

청구항 26.
삭제

청구항 27.
삭제

청구항 28.
삭제

청구항 29.
삭제

청구항 30.
삭제

명세서

기술분야

본 발명은 접착제 배킹(backed) 물품용 박리 라이너에 관한 것이다. 더 구체적으로, 본 발명은 프리마스크 테이프, 프리 스

페이스 테이프, 스플라이싱 테이프 등과 같은 취급용 테이프에 대한 접착력을 증강시키는 변형된 표면 기하학적 형상을 보

유하는 접착제 배킹 물품용 박리 라이너에 관한 것이다.

배경기술

감압 접착제 배킹 필름은 이미지를 형성하여 장식용 기재에 접착할 수 있다. 예를 들어, 대형 그래픽 또는 소형 전사(轉寫)

는 차량에 배치하거나, 또는 식별, 판촉 또는 장식 목적물에 대한 표지로서 사용할 수 있다. 그러나, 이러한 용도로 사용되

는 점성이며 접착성이 강한 감압 접착제는 취급 및 부착 시 상당한 문제점을 야기시킨다. 상기 필름은 부착하고자 하는 기

재 표면에 정합성 있게 그리고 편평하게 접착하는 것이 이상적이다. 최소한의 접촉으로 접착되는 접착제 배킹 물품이 의도

하지 않은 기재 상의 원하지 않은 위치에 잘못 접착된 경우, 이들은 종종 재부착하기가 특히 어려울 수 있다. 또한, 접착제
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배킹 물품의 한 부분이 기재 상에서 적절히 배치되고, 상기 필름이 견고하게 접착되는 경우, 공기 또는 다른 유체가 상기

물품 아래에 포집될 수 있다. 상기 포집된 공기는 물품 내에서 버블을 형성하며, 물품을 재결합하거나 천공하지 않고는 용

이하게 제거할 수 없다.

미국 특허 제5,897,930호, WO98/29516호 및 미국 출원 09/311,101호(3M 화일 번호 54528USA2A)에 기술된 접착제

배킹 그래픽 물품은 기재와의 정합(registraion) 중에 물품 아래에 포집된 유체의 배출을 가능하게 하는 다수의 반복되는

함몰 소통 마이크로채널을 구비한 접착제 층을 포함한다. 이러한 유형의 전형적인 물품(10)은 도 1에 나타냈으며, 반대 표

면(14) 및 (16)을 보유하는 필름(12)을 포함한다. 상기 필름(12)의 표면(14)은 상을 형성하여 그래픽(13)을 형성한다. 감

압 접착제(18)의 층은 상기 필름(12)의 표면(16)에 결합된다. 감압 접착제(18)는 기재에 결합될 수 있는 표면(20)을 포함

한다. 감압 접착제(18)는 채널(24)의 네트웍을 한정하는 구조물(22)을 포함한다. 박리 라이너(26)는 감압 접착제(18)에 박

리 가능하도록 부착된다. 이 박리 라이너(26)는 감압 접착제(18) 내의 상응하는 구조물(22) 및 채널(24)을 형성하는 돌출

부(28)를 포함한다. 부분적으로 제거된 상태를 나타내는 박리 라이너(26)는, 화살표 A 방향으로 잡아당기는 경우, 완전히

분리할 수 있으며, 기재 상에 물품(10)의 부착 이전에 감압 접착제를 보호하는 데 사용한다.

발명의 상세한 설명

발명의 개요

도 1에 도시한 접착제 배킹 그래픽 물품을 제조하는 경우, 스플라이싱 테이프는 한 롤로부터 유래한 보호성 박리 라이너

(도 1의 26 참조)를 다른 롤로부터 유래한 박리 라이너 상에 접착시키는 제조 공정에 사용할 수 있다. 기재에 부착하기 이

전에, 프리마스크 또는 프리 스페이스 테이프는 그래픽을 보호하기 위해, 그래픽 물품의 취급을 용이하게 하기 위해, 또는

라이너로부터 절단 그래픽을 기재와의 적절한 정합 상태로 전사하기 위해 사용할 수 있다. 그래픽이 절단되고, 이미지가

형성되지 않은 필름 주변 및 접착제 층의 일정 부분이 제거되는 경우, 상기 박리 라이너는 노출되고, 프리마스크 및 프리

스페이스 테이프는 박리 라이너에 충분히 접착하여 기재와의 적절한 정합 상태로 그래픽 물품을 전사하는 것이 가능하게

된다.

박리 라이너가 함께 인접하게 배치된 연속 융기부(ridge)의 네트웍을 포함하는 경우(도 1의 28 참조), 융기부 상부의 단지

상대적으로 작은 표면적이 프리마스크, 프리 스페이스 또는 스플라이싱 테이프에 대한 결합을 위해 사용될 수 있다. 또한,

인접 배치된 융기부는 테이프로 하여금 융기부들 사이의 상대적으로 편평한 기저(land) 부위에 접촉하고 접착되는 것을 더

어렵게 만든다. 프리마스크, 프리 스페이스 또는 스플라이싱 테이프는 그들의 보호적 기능 및 전사 기능을 발휘할 수 있도

록 하는 특정한 정합성 및 접착 요건을 보유하며, 이러한 요건들은 박리 라이너에 대한 접착력을 증강시키기 위해 용이하

게 변형시킬 수 없다.

박리 라이너에 대한 접착력을 증강시키기 위해 프리마스크, 프리 스페이스 또는 스플라이싱 테이프를 화학적으로 개질하

는 것과는 반대로, 본 발명은 박리 라이너 자체의 특징을 기계적으로 변형시켜 테이프가 상기 라이너에 더 효과적으로 접

착되도록 하는 것이 가능한다. 본 발명의 박리 라이너는 최종 그래픽 필름 물품의 부착, 결합 및 시각 특성을 희생시키지

않으면서 상기 라이너에 대한 테이프의 접착력을 개선시키는 것이 가능하다.

제1 구체예에서, 본 발명은 상부에 돌출 구조물의 배열을 갖는 표면을 보유하는 박리 라이너이다. 상기 구조물은 상기 표

면의 평면으로부터 상방으로 신장되어 있고, 프리 스페이스 테이프, 프리마스크 테이프, 스플라이싱 테이프 등과 같은 취

급용 테이프에 대한 접착력을 증강시키도록 선택된 0°보다 크고 90°미만인 각도를 상기 표면의 평면에 대해 형성하는 하

나 이상의 측벽을 보유한다. 상기 구조물은 상기 표면의 평면에 대해 약 50°미만의 각도를 형성하는 하나 이상의 측벽을

보유하는 것이 바람직하다.

제2 구체예에서, 본 발명은

(a) 상부에 구조물의 배열을 갖는 표면을 포함하는 박리 라이너로서, 상기 구조물은 표면의 평면으로부터 상방으로 신장되

어 있고, 상기 구조물은 취급용 테이프에 대한 접착력을 증강시키도록 선택된 0°보다 크고 90°미만인 각도를 표면의 평면

에 대해 형성하는 하나 이상의 측벽을 보유하는 것인 박리 라이너; 및

(b) 상기 박리 라이너 표면 상의 접착제 층

을 포함하는 접착제 배킹 물품이다.
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제3 구체예에서, 본 발명은 박리 라이너에 대한 테이프의 접착력을 증강시키는 방법으로서, 상기 방법은 상기 박리 라이너

상에 상기 표면의 평면으로부터 상방으로 신장되어 있는 구조물의 배열을 제공하는 단계를 포함하며, 이때 상기 구조물은

테이프에 대한 접착력을 증강시키도록 선택된 약 50°미만의 각도를 상기 표면의 평면에 대해 형성하는 하나 이상의 측벽

을 보유한다.

제4 구체예에서, 본 발명은 박리 라이너 및 상기 박리 라이너 상의 접착제 층을 구비한 접착제 배킹 물품을 전사하는 방법

이다. 상기 방법은 박리 라이너에 테이프를 부착시키는 단계를 포함하는데, 이때 상기 박리 라이너는 상기 라이너 표면의

평면으로부터 상방으로 신장하는 구조물의 배열을 보유한다. 상기 구조물은 테이프에 대한 접착력을 증강시키도록 선택된

0°보다 크고 90°미만인 각도를 상기 표면의 평면에 대해 형성하는 하나 이상의 측벽을 보유한다.

제5 구체예에서, 본 발명은 그래픽 물품을 전사하는 방법으로서, 상기 방법은

(a) 제1 표면 및 제2 표면을 갖는 필름으로서, 이미지가 제1 표면의 적어도 일부분을 점유하고 있는 것인 필름;

상기 필름의 제2 표면 상의 접착제 층; 및

상부에 구조물의 배열을 갖는 표면을 포함하는, 상기 접착제 층 상의 박리 라이너로서, 상기 구조물은 상기 표면의 평면으

로부터 상방으로 신장되어 있고, 상기 구조물은 취급용 테이프에 대한 접착력을 증강시키도록 선택된 0°보다 크고 90°미

만인 각도를 상기 표면의 평면에 대해 형성하는 하나 이상의 측벽을 보유하는 것인 박리 라이너

를 포함하는 그래픽 물품을 제공하는 단계;

(b) 상기 이미지에 의해 점유되지 않은 제1 표면의 부분 아래의 접착제 층 및 필름을 제거하여, 상기 박리 라이너의 표면의

적어도 일부분을 노출시키는 단계;

(c) 상기 이미지 및 상기 박리 라이너의 노출된 부분에 취급용 필름을 부착하는 단계; 및

(d) 상기 물품을 기재와 정합 상태(registration)로 전사하는 단계

를 포함한다.

임의의 추가 단계에서, 상기 취급용 필름은 기재 및 그래픽 물품으로부터 제거된다.

본 발명의 하나 이상의 구체예에 대한 상세한 설명은 첨부 도면 및 하기 발명의 상세한 설명에 기술되어 있다. 본 발명의

다른 특징, 목적 및 잇점은 발명의 상세한 설명, 도면 및 특허청구의 범위로부터 명백해질 것이다.

실시예

라이너 및 접착제 샘플은 JENA JENAVERT(독일, 제나) 입사 광학 현미경 또는 바슈 앤 롬 스테레오 현미경(뉴욕 로체스

터 바슈 앤 롬)을 이용하는 광학 현미경법, 또는 WYKO RST 표면 프로파일러(아리조나 턱슨 위코 코포레이션)를 이용하

는 간섭 현미경법에 의해 평가하였다.

테스트:

라이너에 대한 테이프의 박리 접착력 테스트:

폭 2 인치의 테이프 스트립은 직경이 3 인치(7.6 cm)이고, 폭이 32 인치(81 cm)인 60D 경도계 롤러 및 직경이 5/8 인치

(1.6 cm)인 램을 보유하는 롤 적층기(로버트 엘. 그레이그, 인크.)를 이용하여 40 psi로 적층하여 상기 라이너의 박리면 또

는 미세구조화된 면에 접착하였다. 상기한 바와 같이 접착한 후, 상기 테이프는 90 인치/분(229 cm/분)의 속도로 설정된

IMASS 접착력 시험기를 이용하여 적층된 샘플로부터 일정한 180°의 각도로 박리시켰다. 라이너에 대한 테이프의 접착력

측정치는 폭 1 인치당 g 또는 폭 2 인치당 g으로 나타낼 수 있었다. 라이너에 대한 테이프의 낮은 접착력, 예를 들어 2 인
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치(5cm)당 5 g 미만은 극도의 취급 주의 없이 라이너로부터 테이프가 말려 분리되거나 라이너로부터 떨어지는 상황을 야

기시킬 수 있었다. 적절한 성능을 위한 테이프 접착력은 물품의 용도에 따라 달라진다. 예를 들어, 몇몇 경우, 폭 2 인치(5

cm)당 25 g 보다 훨씬 미만이 아닌 접착력이 바람직할 수 있다. 테이프 유형은 측정 결과와 함께 기록하였다.

기재에 대한 그래픽의 박리 접착력 테스트:

기재에 대한 그래픽의 접착 테스트는 ASTM법 D3330(1992) 및 감압성 테이프 위원회 방법 PSTC-1(1989)의 변형하여

수행하였다. 부식제 에칭된 및 산 데스무트 알루미늄 테스트 패널(6061T6, Q-패널 컴퍼니, 미국 아리노나 페닉스 소재)

와 도색 알루미늄 테스트 패널(미국 인디아나 인디아나폴리스 프루에하우프)는 미국 델라웨어 윌밍톤의 이.아이. 듀퐁 드

네무르에서 상표명 프렙솔로 시판되는 용매로 세정하고, 건조하였다. 라이너 상의 감압 접착제 및 필름의 샘플은 폭이

2.54 cm인 스트립으로 절단하였다. 박리 라이너는 제거하고, 스트립은 PA-1 핸드 어플리케이터(3M에서 시판됨)를 이용

하여 약 2.5 cm/초의 속도로 패널에 부착하거나, 밴퀴셔 롤 적층기(위스콘신 스타우톤 머쉰 및 매뉴팩춰링 컴퍼니, 인크에

서 시판됨)을 이용하여 40 psi 게이지 압력 및 약 2.5 cm/초의 속도로 패널에 부착하였다. 3M에서 상표명 스카치칼 시리

즈 3650 접착제 필름으로 시판되는 폭 2.54 cm의 배킹 스트립은 각각의 샘플 스트립 상에 정합 상태로 적층하였다. 배킹

필름은 샘플 필름 및 감압 접착제 테이프가 역박리 테스트중 과도하게 연신되는 것을 방지하였다. 온도와 습도가 각각

22℃와 상대습도 50%로 일정하게 유지되는 방에서 24시간 또는 66℃에서 7일, 이어서 일정한 온도와 습도의 방에서 24

시간 평형후, 로이드 500 인장 시험기(잉글랜드 페어햄 세겐스워드에 소재하는 로이드 인스트루먼츠)를 이용하여 30.5

cm/분의 크로스헤드 속도로 180°역박리하여 박리 접착력을 측정하였다. 샘플은 가공할 수도 있고, 가공하지 않을 수도 있

다. 가공된 필름 샘플은 인쇄 잉크 및 투명 코팅으로 코팅하였다.

주름부 및 리벳 상에서 그래픽의 텐팅 및 중첩 테스트:

직경이 12 mm이고, 높이가 2.5 mm인 둥근머리 리벳 4개를 보유한 12 인치 x 4 인치(30.5 cm x 10 cm)의 주름진 프루에

하우프 도색 패널 상에 2.5 인치 x 12 인치(6.4 cm x 30.5 cm)의 테스트 필름을 부착하였다. 상기 필름은 플라스틱 스퀴

지를 이용하여 테스트 패널에 부착하였으며, 상기 필름이 주름에 정합하고, 4개의 리벳 헤드를 완전히 피복하도록 하였다.

1 인치 x 12 인치(2.5 cm x 30.5 cm) 크기의 동일한 필름의 2번째 샘플 조각은 부착된 필름의 제1 층의 한 가장자리에 동

일한 방식으로 부착하여, 폭이 약 0.5 인치(1.3 cm)인 제2 스트립을 제1 필름에 중첩 및 부착시켰으며, 폭이 약 0.5 인치

(1.3 cm)인 제2 스트립만을 상기 패널에 접착시켰다. 리벳 헤드 주변은 전기 열총으로 가열하여 필름을 연화시켰다(필름

을 용융시키지는 않았다). 리벳 브러시를 이용하여 상기 필름의 리벳 주위를 브러싱하여 상기 필름이 변형되도록 하였으

며, 견고한 정합성 결합이 필름, 리벳 및 주변들 사이에서 획득되도록 하였으며, 골에서는 필름의 관찰가능한 연결(텐팅)은

전혀 없었다. 테스트 패널은 72℉(22℃)/50% 상대 습도에서 24 시간 동안 방치하였다. 24시간 후, 그 자체 역박리시 골 내

의 임의의 융기, 리벳 헤드 주변의 텐팅 및 중첩 스트립의 경향을 평가하였다. 테스트 패널은 150℉(66℃)에서 7일 동안

방치한 후 재평가하였다.

오목 패널 테스트:

원형 오목부는 팁 직경이 2.5 cm인 반구 낙하 해머를 이용하여 0.7 mm 두께의 알루미늄 테스트 패널로 제조하였다. 이 오

목부 패널의 평면에서 직경이 약 2.8 cm였으며, 깊이는 약 0.6 cm였다. 테스트하려는 7.5 am x 7.5 cm 테스트 샘플은 오

목부 상의 중앙에 배치시키고, 패널 상에 편평하게 부착시키며, 오목부 상에서 편평하게 하였다. 보호성 슬리브(SA-1, 3M

에서 시판됨)를 구비한 PA-1 핸드 어플리케이터를 이용하여 약 1 kg의 중량으로 패널 상에 샘플을 압착하였다. 이어서,

상기 필름은 엄지를 이용하여 움푹 들어간 오목부 내로 압착하였다. 3 kg 이상의 중량으로 부착시켰다. 상기 샘플의 오목

부 내로 정합하는 능력 및 움푹 들어간 패널 오목부와 균일하게 접촉하는 능력은 하기 기준에 따라 평가하였다.

0 샘플은 포집된 공기에 대한 오목부 내로 현저하게 정합되지 않음

1 샘플은 약 50% 정도의 양으로 오목부 내로 압착될 수 있음

2 샘플은 작은 기포를 밀어내는 많은 오목부와 정합하도록 압착될 수 있음

3 샘플은 서서히(5초 이상) 그리고 완전하게 오목부 내로 정합하도록 압착될 수 있음

4 샘플은 빠르게(5초 미만) 그리고 완전히 오목부 내로 정합하도록 압착될 수 있음

리벳 패널 테스트:
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테스트 샘플은 리벳을 가진 프루에하우프 평 패널 상에서 상기 리벳의 중심으로부터 3.8 cm 이격된 상기 샘플의 가장자리

에서 시작하여 12 mm 직경 및 2.5 mm 높이의 둥근머리 리벳 위로 수작업에 의해 압착하였다. 상기 샘플은 엄지손가락 2

개를 이용하여 압착하였는데, 각각의 엄지는 그 주변에서 필름 아래의 큰 공기 주머니를 포집하기 위해 원형으로 움직였

고, 각 엄지 손가락의 압력은 약 750 g이었다. 이어서, 상기 필름은 공기 주머니의 가장자리에서 리벳의 반대면에 엄지손

가락을 유지시키면서 또한 공기 주머니의 주변을 따라 엄지를 유지시키기 위해 반경을 감소시키면서 교호 방향으로 반원

형으로 움직여 압착하였는데, 각 엄지 손가락의 압력은 약 750 g이었다. 엄지 손가락의 힘은 필름이 찢어지지 않을 정도로

제한하였다. 이러한 과정은 큰 공기 주머니가 샘플 아래에 형성되고, 필름 하단에서 감압 접착제 테이프의 분리로 인해 샘

플 가장자리로 밀리는 것을 방지한다. 공기 주머니를 제거하고 리벳의 2 mm 내로 필름을 정합하는데 필요한 시간을 측정

하였다. 필름을 처리하고 5분후에 큰 공기 주머니가 남아있는 경우, 상기 공기 주머니의 직경을 측정하였다. 공기 방출이

가장 잘 이루어진 샘플은 일반적으로 상기 필름을 리벳에 정합시키는데 약 30∼60초 미만의 시간이 소요되었다. 공기 방

출이 가장 잘 이루어지지 않은 샘플은 도포 작업 5분 후에 약 35 mm(또는 그 이상)의 공기 주머니가 포집되었다.

리벳/주름진 패널 테스트:

샘플은 12 mm 직경 및 2.5 mm 높이의 둥근머리 리벳을 보유한 10 cm x 30.5 cm의 도색된 알루미늄 프루에하우프 주름

진 패널 상에 수작업으로 부착하였다. 샘플은 상기 패널의 실질적인 부분을 덮을 정도로 충분히 컸다. 공기 포획을 예방하

기 위해 샘플을 골 내 및 리벳 상으로 정합성있게 압착하기 위한 용이성의 정도를 평가하였다.

실시예 1 내지 14

박리 라이너는 엠보싱 가공하여 전면 표면상에 돌출 융기부의 패턴을 형상하였다. 상기 라이너는 일반적으로 125c
cm 페이

퍼 코어, 후면 상에 무광택 마무리감(matte finish)을 지닌 약 25c
cm 폴리에틸렌, 전면 상에 광택 마무리감(glossy finish)

을 지닌 약 25c
cm 폴리에틸렌 및 광택을 지닌 폴리에틸렌 면상의 시판되는 실리콘 코팅을 보유한다. 각 세트의 패턴은 조

각된 엠보싱 도구를 이용하여 가열 및 가압하에 형성하였다. 각각의 조각된 패턴은 상기 도구의 축으로부터 45°배향된 정

사각형 격자 배열을 형성하는 2 세트의 교차하는 평행 홈의 배열이었다. 미세엠보싱된 융기부를 보유하지 않는 비교 샘플

(실시예 1)도 평가하였다. 라이너 샘플의 면적에 대한 융기부 상부의 면적은 각각의 패턴에 대해 계산하였으며, 기껏해야

더 경사가 급한 측벽을 보유하는 것에 비해 작거나 크기 않은 것으로 나타났다.

상기 라이너는 3M에서 상표명 SCPS-53X 및 SCPS-55로 시판되는 2개의 대표적인 취급용 테이프를 이용하여 테이프의

라이너에 대한 접착력을 테스트하였다. 또한, 상기 라이너는 SCPS-55의 변형된 형태를 이용하여 테스트하였다. 테스트

결과로부터 확인할 수 있는 바와 같이, 본 발명의 융기부 토포그래ㅍ;를 보유하는 라이너는 부착된 테이프의 접착력을 개

선시킬 수 있었으며, 이들 라이너를 보유하는 물품과 사용할 수 있는 유용한 테이프의 선택의 폭을 넓힐 수 있었다.

박리 라이너 상에 아크릴 감압 접착제 용액(미국 특허 제5,296,277호에 접착제 용액 1로 기재되어 있으며, 아리조나 케미

칼 컴퍼니에서 상표명 Nirez 2019로 시판되는 수지 18.5 phr로 변형됨)을 코팅하고, 66℃에서 10분 동안 건조하여 약

32c
cm 두께의 접착제 필름을 형성하였다. 이들 샘플의 노출된 접착면은 실온에서 3M에서 상표명 콘트롤탁 플러스 그래픽

마킹 필름 시리즈 180-10으로 시판되는 필름에 사용되는 것과 동일한 46c
cm 두께의 가소화된 백색의 가용성이며 정합성

인 비닐(PVC) 필름에 적층하였다. 적층은 200 kPA(30 psi) 게이지 압력 및 약 2.5 cm/초의 속도로 밴퀴셔 롤 적층기(미국

위스콘신 스타우톤에 소재하는 스타우톤 머쉰 앤드 매뉴팩춰링 컴퍼니, 인크.)를 이용하여 본질적으로 편평한 구성물을 얻

었다. 라이너의 제거는 본질적으로 상대적으로 편평한 접착제 기저의 역 토포그래피와 연속성 미세채널을 본질적으로 보

유하는 접착제 층을 노출시켰다. 상기 미세채널은 본질적으로 라이너 융기부와 동일한 형상이었다. 상기 접착제 배킹 필름

은 공기 방출 부착능(오목 패널 테스트 및 리벳 패널 테스트를 포함함) 뿐만 아니라 도포능의 총괄적인 용이성(예를 들어,

리벳/주름진 패널 테스트)에 대해 평가하였다. 접착능 및 유지능은 그래픽 대 기재 박리 접착력 테스트 및 주름과 리벳에

대한 그래픽의 텐팅 및 중첩 테스트를 이용하여 평가하였다. 평가 결과는 본 발명의 라이너로 제조된 샘플에 대해 탁월한

부착능, 공기 방출능 및 접착능을 나타냈으며, 이는 도 2의 라이너로 제조된 샘플에 상응하거나 이보다 양호했다. 실시예 1

의 비교 라이너로 제조된 샘플은 공기 방출 특성은 나타내지 않았다.

[표 1]
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1시간/CTH, 24시간/CTH, 24시간/120F 또는 14일/CTH후 프리스페이스 테이프-I 매스 접착력(90인치/분에서 폭 2 인

치당 g(평균 3))

중심에서

이격된

리지

(미크론)

1인치당

리지

명목

측벽

기울기

(도)

전형적인

평균 리치

치수

W1/W2/h

(미크론)

리치

상부에서

총 면적

(%)

SCPS-53X에 대한

접착력

(폭 2인치당 g)

SCPS-55에 대한 접

착력

(폭 2인치당 g)

변형된

SCPS-55에 대한 접

착력

(폭 2인치당 g)

무 융기부 0 0   97,142,- 110,250,400 190,280,400

1270 2 90 100/NA/28 <5% 2,0,0 8,13,9 60,110,266

1270 220 60 74/41/23 6% 1,6,6 45,86,159 130,280,400

1270 220 45 90/30/25 5% 12,18,15 36,78,159 120,210,376

1270 220 30 115/23/24 4% 12,18,44 47,84,114 170,210,400

508 550 53 42/12/20 5% 1,1,1 1,3,3  

508 550 30 68/13/18 5% 4,5,6 15,32,33 80,80,240

339 787.5 72 25/9/25 5% 1,1,1 2,3,3  

290 87.5 54 43/11/22 7% 1,1,1 0,0,0  

254 1100 30 55/6/16 5% 3,5,5 6,11,19 10,10,28

200 1127 57 24/4/15 4% 1,1,1 ---  

200 1127 56 24/6/15 6% --- 0,0,0  

203 1125 54 41/12/20 11.5% 1,1,1 4,5,10  

169 1150 30 67/7/18 8% 3,5,5 5,7,13 10,10,24

이상과 같이 본 발명의 다수의 구체예를 기술하였다. 그럼에도 불구하고, 본 발명의 기술적 사상 및 범위를 벗어나지 않는

한도 내에서 변형 실시가 가능할 것이다. 따라서, 다른 구체예는 후술하는 특허청구의 범위 내에 포함된다.

도면의 간단한 설명

도 1은 접착제 배킹 그래픽 물품의 단면도이다.

도 2는 박리 라이너를 노출시키기 위해 절단한 필름 층 및 접착제 층의 일정 부분을 가진 도 1의 접착제 배킹 물품의 단면

도이다.

도 3은 접착제 층 내에 구조화된 표면을 형성하기에 적합한 박리 라이너의 사시도이다.

도 4는 부착된 제2 보호 필름 또는 전사 필름을 가진 도 2의 접착제 배킹 물품의 단면도이다.

도 5a는 본 발명에 따른 박리 라이너 상의 구조물의 한 구체예의 사시도이다.

도 5b는 본 발명에 따를 박리 라이너 상의 절단된 구조물의 한 구체예의 사시도이다.

도 6은 본 발명에 따른 박리 라이너 표면 상의 구조물의 치수를 나타내는 단면도이다.

여러 도면에서 유사한 도면 부호는 유사한 부재를 의미한다.

발명의 상세한 설명

도 2에 있어서, 접착제 배킹 그래픽 물품(110)은 필름(112)을 포함하는 것으로 도시되어 있다. 상기 필름(112)은 의도한

용도에 따라 광범위하게 변할 수 있으며, 매우 다양한 재료, 예를 들어 중합체 필름, 금속 호일, 금속 플레이트, 세라믹 플레

이트, 발포성 시트 및 반사 시트와 같은 다양한 재료로 제조할 수 있다. 상기 필름(112)은 당업자가 통상적으로 사용하는

중합체 물질로 제조하는 것이 바람직하다. 적합한 중합체 필름의 예로는 비닐, 폴리비닐 클로라이드, 가소화된 폴리비닐

클로라이드, 폴리우레탄, 폴리에틸렌, 폴리프로필렌, 플루오레세인 등을 들 수 있다. 필름의 두께는 요망되는 용도에 따라

매우 달라질 수 있지만, 통상 약 300 ㎛ 이하이며, 약 25 ㎛∼약 100 ㎛가 바람직하다.
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상기 필름(112)은 감압 접착제 층(118)의 제1 표면(116) 상에 결합한다. 상기 감압 접착제 층(118)에는 모든 감압 접착제

가 적합하다. 감압 접착제류의 예로는 아크릴, 점착화된 고무, 점착화된 합성 고무, 에틸렌 비닐 아세테이트, 실리콘 등을

들 수 있다. 적합한 아크릴 접착제는 예를 들어 미국 특허 제3,239,478호, 제3,935,338호, 제5,169,727호, RE 24,906호,

제4,952,650호 및 제4,181,752호에 기술되어 있다. 적합한 부류의 감압 접착제는 1종 이상의 알킬 아크릴레이트와 1종

이상의 강화 공단량체의 반응 생성물이다. 적합한 알킬 아크릴레이트는 단독중합체의 유리 전이 온도가 약 -10℃ 이하인

것들이며, 그 예로는 n-부틸 아크릴레이트, 2-에틸헥실아크릴레이트,이소옥틸아크릴레이트, 이소노닐 아크릴레이트, 옥

타데실 아크릴레이트 등을 들 수 있다. 적합한 강화 단량체의 예로는 아크릴산, 이타콘산, 이소보르닐 아크릴레이트, N,N-

디메틸아크릴아미드, N-비닐 카프로락탐, N-비닐 피롤리돈 등을 들 수 있다.

상기 접착제는 용매 또는 물 중에 분산된 중합체일 수 있으며, 박리 라이너 상에 코팅되며, 건조되고, 필요에 따라 가교된

다. 용매계 또는 수계 감압 접착제 조성물이 사용되는 경우, 상기 접착제 층은 건조 단계를 수행하여 모든 또는 대부분의

담체액은 제거할 수 있다. 추가의 코팅 단계가 평활한 표면을 달성하는 데 필요할 수 있다. 또한, 상기 접착제는 라이너 또

는 미세구조화된 배킹 상에 핫 멜트 코팅될 수도 있다. 추가로, 단량체 예비 접착제 조성물은 라이너 상에 코팅되어, 열,

UV 조사, e-빔 조사 등과 같은 에너지원에 의해 중합될 수 있다.

상기 접착제의 두께는 의도한 용도에 따라 매우 달라질 수 있는데, 전형적으로 약 10 ㎛∼약 50 ㎛ 범위이다.

상기 감압 접착제는 필요에 따라 1종 이상의 첨가제, 예를 들어 개시제, 충전제, 가소제, 점증제, 사슬 전이제, 섬유 강화제,

직포 및 부직포, 발포제, 산화방지제, 안정화제, 난연제, 점도 강화제, 착색제 및 이들의 혼합물을 포함할 수 있다.

도 3에 있어서, 제거가능한 박리 라이너(126)는 융기부형 돌출부(128)를 포함한다. 상기 접착제 층(118)은 상응하는 채널

(124) 및 편평한 기저 부분(122)을 포함한다. 상기 라이너(128) 내의 돌출부(128)는 WO 98/29516호 및 미국 특허 제

5,650,215호에 기술되어 있는 바와같이 제조할 수 있다. 임의의 접촉 기법, 예를 들어 캐스팅, 코팅 또는 압착에 의해 상기

라이너(126) 내에 토포그래피를 형성시킬 수 있다. 상기 토포그래피는 (1) 엠보싱 패턴을 구비한 도구 상에서 상기 라이너

를 캐스팅하는 방법, (2) 엠보싱 패턴을 구비한 도구 상에 상기 라이너를 코팅하는 방법, 또는 (3) 닙 롤을 통해 상기 라이

너를 통과시킴으로써 엠보싱 패턴을 구비한 도구에 대해 상기 라이너를 압착시키는 방법 중 하나 이상의 방법에 의해 제조

할 수 있다. 박리 라이너(126)에 엠보싱 패턴을 생성하기 위해 사용된 도구의 토포그래피는 임의의 공지된 기법, 예를 들어

화학적 에칭, 기계적 에칭, 레이저 융삭(ablation), 광리쏘그래피, 스테레오리쏘그래피, 마이크로기계가공, 널링, 커팅 또는

스코어링을 이용하여 제조할 수 있다.

상기 접착제 층(118)은 엠보싱 처리된 박리 라이너(126) 상에 코팅하여 엠보싱 패턴을 생성하는 것이 바람직하다. 상기 박

리 라이너(126)를 제거하는 경우, 상기 접착제 층(118)은 상기 박리 라이너(126) 상의 구조물 부위의 토포그래피와 본질

적으로 정반대인 구조물 및 편평한 기저 부위를 가진 토포그래피를 보유한다. 한가지 바람직한 구조물 패턴인 융기부형 돌

출물(128)을 구비한 전형적인 박리 라이너(126)는 도 3에 예시되어 있다.

상기 라이너(126)는 상기한 바와 같이 엠보싱 처리할 수 있는, 당업자에게 공지된 임의의 박리 라이너 또는 전사 라이너일

수 있다. 또한, 상기 라이너(126)는 감압 접착제와 친밀하게 접촉되도록 배치되고, 후속적으로 상기 감압 접착제 층을 손상

시키지 않고 제거될 수 있어야 한다. 상기 라이너의 비제한적인 예로는 미국 미네소타 세인트 폴에 소재하는 미네소타 마

이닝 앤드 매뉴팩처링 컴퍼니(3M), 미국 아이오와 아이오와 시티에 소재하는 렉삼 코포레이션 또는 미국 일리노이 웨스트

체스터에 소재하는 다우버트 코티드 프로덕츠에서 시판되는 재료를 들 수 있다. 상기 라이너(126)는 전형적으로 실리콘

박리 코팅을 가진 중합체 코팅지, 실리콘 박리 코팅을 가진 폴리에틸렌 코팅된 폴리에틸렌 테레프탈레이트(PET) 필름 또

는 실리콘 박리 코팅을 가진 캐스트 폴리프로필렌 필름이다. 또한, 상기 라이너(126)는 3M에서 콘트롤탁(상표명)으로 시

판되는 물품과 같이, 접착제 물품의 배치능을 개선시키기 위해 디자인된 구조물을 포함할 수도 있다.

다시 도 2에 있어서, 그래픽(113)은 상기 필름 층(112)의 제2 표면(114)상에 이미지가 형성된다. 도 2에서, 상기 필름 층

(112) 및 상기 접착제 층(118)은 그래픽(113) 주위를 따라 조심스럽게 절단한다. 그래픽(113)에 의해 겹쳐지지 않는 상기

필름(112) 및 접착제(118)의 부위는 제거하여 박리 라이너(126)의 구조화된 표면의 일정 부분(130)을 노출시킨다.

도 4에 도시한 바와 같이, 일단 그래픽(113)에 의해 겹쳐지지 않는 상기 필름과 접착제가 제거되면, 제2 테이프(140)는 그

래픽(113) 및/또는 박리 라이너(126) 상에 부착할 수 있다. 상기 테이프(140)는 취급중 그래픽(113)이 손상되는 것을 예

방하는데 사용할 수 있거나, 기재에 관해 구성물(110)의 전사 및 인쇄정합을 용이하게 하는 프리마스크 또는 프리 스페이

스 테이프일 수 있다. 또한, 상기 테이프(140)는 박리 라이너(126)를 다른 박리 라이너(도 4에는 도시하지 않음)에 일시적

으로 결합시키는데 사용되는 스플라이싱 테이프일 수 있다. 일반적으로, 상기 테이프(140)는 필름 층(144) 및 접착제 층
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(142)을 포함한다. 또한, 상기 테이프(140)는 그의 의도된 기능에 따라 다른 층을 포함할 수 있으며, 이러한 층은 본원에

기술하지 않는다. 상기 테이프(140)가 박리 라이너(126)와 접촉하는 경우, 상기 필름 층(144)은 전형적으로 충분히 경사

가 급하여 테이프 접착제 층(142)이 박리 라이너(126)의 토포그래피에 완전히 정합할 수 없다. 그 결과, 상기 테이프(140)

와 박리 라이너(126) 사이의 접착이 불충분하며, 특히 박리 라이너(126) 상에 다수의 융기부형 돌출부가 인접하여 배치되

어 있는 경우 불충분한 접착력은 더욱 악화된다.

본 발명의 라이너(126)는 접착제와의 접촉에 적합한 노출된 표면 상에 구조화된 패턴을 포함한다. 이 패턴은 돌출 구조물

의 배치 형태를 포함하는데, 여기서 적어도 상기 구조물의 2 이상의 치수는 극히 미세한 것이 바람직하다. 즉 상기 구조물

의 국소 및/또는 단면 치수는 극히 미세한 것이 바람직하다. 본원에 사용한 용어 "극히 미세한(microscopic)"은 현미경의

도움없이 인간의 시력으로 확인할 수 없은 치수를 의미한다. 상기 구조물은 무작위 배열 또는 규칙적인 패턴으로 존재할

수 있다. 선택된 패턴은 직선형 패턴, 극선형 패턴 및 기타 통상의 규칙적인 패턴을 포함할 수 있다.

상기 라이너(126)의 표면의 평면으로부터 상방으로 신장되어 있는 구조물의 형상은 접착제 층(118)의 의도된 용도에 따라

매우 다양할 수 있다. 구조물 형상의 예로는 반구, 프리즘(예를 들어, 정사각형 프리즘, 직사각형 프리즘, 원통형 프리즘 및

기타 유사한 다각형 프리즘), 피라미드 또는 타원체를 들 수 있으나, 이로 제한되는 것은 아니다. 상이한 구조물 형상들의

조합을 이용할 수도 있다. 바람직한 형상으로는 반구, 프리즘 및 피라미드를 들 수 있다. 각각의 구조물의 높이는 전형적으

로 약 3 ㎛ 보다 크고 접착제 층의 총 두께 보다 작아야 하며, 약 3 ㎛∼약 50 ㎛가 바람직하다.

도 5a는 본 발명의 라이너(126)의 구조물로서 사용하기에 적합한 한 구체예의 예시로서 사각형 피라미드(150)를 예시하

고 있다. 상기 구조물(150)은 상기 라이너(126)의 표면의 평면에 대해 각도 α를 형성하는 하나 이상의 측벽(132)을 포함한

다. 상기 각도 α는 0°보다는 크고 90°보다는 작은 각도에서 선택할 수 있는데, 이 각도는 취급용 필름(140) 상에서 라이너

(126)와 접착제 층(142) 사이의 접착력 수준을 증가시키기 위해 필요한 것이며, 라이너(126) 표면의 평면에 대해 측정한

것이다. 상기 각도 α는 약 50°미만이 바람직하며, 약 30°∼약 50°가 더 바람직하다.

도 5b는 상기 라이너(126)의 구조물로서 사용할 수 있는 절단형 사각형 피라미드(151)를 도시하고 있다. 상기 구조물

(151)은 상기 라이너(126) 표면의 평면에 대해 각도 α를 형성하는 하나 이상의 측벽(132)을 보유한다. 상기 각도 α는 0°보

다는 크고 90°보다는 작은 각도에서 선택할 수 있는데, 이 각도는 취급용 필름(140) 상에서 라이너(126)와 접착제 층

(142) 사이의 접착력 수준을 증가시키기 위해 필요한 것이며, 라이너(126) 표면의 평면에 대해 측정한 것이다. 상기 각도

α는 약 50°미만이 바람직하며, 약 30°∼약 50°가 더 바람직하다. 절단형 구조물(151)은 폭이 W1인 저면과 폭이 W2인 편

평한 상부 표면(152)을 보유한다.

상기 라이너(126) 내의 구조물은 실질적으로 연속성인 것이 바람직하다. 본원에 사용한 용어 "실질적으로 연속성인"은 접

착제 층 내에서 실질적으로 중단되지않는 채널의 네트웍을 생성하는 구조물의 패턴을 의미한다. 구조물의 연속적인 패턴

은 라이너의 주변에서 종료되거나, 라이너의 주변부에서 종료되는 다른 구조물과 소통한다. 상기 연속적인 구조물은 실질

적으로 선형인 것이 바람직하고, 중첩되거나 또는 중첩되지 않을 수도 있다. 또한, 상기 라이너(126) 내의 구조물은 실질적

으로 규칙적인 것이 바람직하다. 본원에 사용한 용어 "규칙적인"은 라이너의 표면중 적어도 일정 부분 위에, 바람직하게는

라이너의 표면 전체 위에 규칙적인 반복 패턴을 보유하는 구조물의 패턴을 의미한다.

바람직한 구체예에서, 규칙적인 연속 구조물은 박리 라이너(126) 표면의 평면으로부터 상방으로 신장되어 있는 실질적으

로 선형인 융기부(128)이다. 상기 융기부(128)는 중첩될 수도 있거나, 중첩되지 않을 수도 있다. WO 98/295,116호에 기

술된 바와 같이, 상기 융기부(128)는 하기 디자인 고려사항들에 따라 크기를 조절해야 한다. 첫째, 융기부는 물품의 주변에

유체의 배출을 가능하게 할 정도로 커야 하지만, 상기 물품 아래로 원하지 않는 유체가 침입할 수 있도록 크지 않는 것이

바람직하다. 둘째, 상기 융기부(128)는, 특히 상기 필름(112)이 이미지를 형성하는 경우, 상기 필름(112)의 노출된 표면의

외관으로부터 벗어날 정도로 커서는 안된다. 세째, 상기 융기부(128)는 상기 물품의 접착제 결합 성능으로부터 벗어날 정

도 커서는 안된다. 한 바람직한 구체예에서, 상기 융기부(128)는 횡으로 구획된 패턴을 서로 중첩되며, 횡으로 구획된 패턴

은 라이너(126)의 에지에 대해 약 45°의 각도를 형성한다. 박리 라이너(126)가 접착제 층으로부터 제거되고, 상기 물품

(110)이 기재에 부착되는 경우, 박리 라이너 내의 융기부에 의해 생성된 접착제 층 내의 채널은 접착제와 기재 사이의 간극

에 포집된 유체가 물품의 주변으로 벗어나고 주위 대기로 배출되는 것을 가능하게 한다.

상기 융기부(128)의 단면 형상은 이들을 제조하는데 사용된 처리 방법에 따라 매우 달라지지만, 이득 각각의 형상은 횡 방

향으로 관찰하는 경우 V자 형이거나, 사다리꼴 형의 단면을 갖는 것이 바람직하다. 상기 융기부의 한계 치수는 그들의 종

횡비로 기술할 수 있다. 종회비는 (1) 라이너(126)의 평면, 및 (2) 융기부(128)의 길이 방향에 수직인 단면도에서 라이너의
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평면에 평행하는 융기부의 최대 미세 치수(도 6의 W1 참조)와 라이너의 평면에 수직인 융기부 채널의 최대 미세 치수의 비

로서 정의된다. 융기부의 특정 형태 및 상기 개괄한 융기부 디자인 배치에 따라, 종횡비의 한계는 약 0.1∼약 100이 바람

직하며, 약 1∼약 10이 더 바람직하다.

본 발명의 접착제 배킹 물품에서, 상기 구조물은 특정 형상과 크기를 보유하여 취급용 테이프에 대해 증강된 접착력을 제

공한다. 도 6은 증강된 수준의 접착력을 제공하는, 본 발명의 라이너(126)의 표면 상의 구조물의 치수와 특징을 나타내고

있다.

도 6에 있어서, 상기 라이너(126)는 다수의 융기부(128)를 형성하는 구조물을 보유한다. 융기부(128)들 사이의 피치 P는

약 125 ㎛∼약 2500 ㎛, 바람직하게는 약 150 ㎛∼약 1300 ㎛일 수 있다. 라이너(126)의 평면으로부터 각 융기부(128)의

높이 h는 약 3 ㎛∼약 45 ㎛, 바람직하게는 약 10 ㎛∼약 30 ㎛이다. 저면에서 융기부(128)의 폭 W1 은 약 200 ㎛ 미이다.

융기부(128)의 정상부(152) 횡단 거리는 약 0∼약 200 ㎛이다. 상기 융기부(128)는 라이너(126) 표면의 평면에 대해 각

도 α를 형성하는 하나 이상의 측벽(132)을 보유한다. 상기 각도 α는 상기 라이너(126) 표면의 평면에 대해 측정했을 때 0°

보다는 크고 90°보다는 작은 각도에서 선택할 수 있으며, 이는 취급용 필름(140) 상에서 라이너(126)와 접착제 층(142)

사이의 증강된 수준의 접착력을 제공하기 위해 필요한 것이다. 상기 각도 α는 약 50°미만이 바람직하며, 약 30°내지 약

50°가 바람직하다. 상기 각도 프로필은 라이너(126)와 테이프(140) 사이의 접착력을 증가시킨다(도 4 참조).

상기한 물품은 기밀식 평활 표면을 포함하는 다양한 기재에 부착할 수 있다. 적합한 기재의 예로는 유리, 금속, 플라스틱,

목재 및 세라믹 기재, 이들 기재의 페인팅된 표면, 이미지 형성된 필픔, 사인 페이스 등을 들 수 있다. 대표적인 플라스틱 기

재로는 폴리비닐 클로라이드, 에틸렌-프로필렌-디엔 단량체 고무, 폴리우레탄, 폴리메틸 메타크릴레이트, 엔지니어링 열

가소성 중합체(예를 들어, 폴리페닐렌 옥사이드, 폴리에틸렌에테르케톤, 폴리카르보네이트) 및 열가소성 엘라스토머를 들

수 있다.

이하, 비제한적인 실시예를 통해 본 발명을 기술한다.

도면

도면1

도면2
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도면3

도면4

도면5a

도면5b

도면6
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