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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft Haftklebemittelzusammensetzungen. Insbesondere offenbart die Er-
findung faserverstarkte Haftklebemittel und Verfahren zu deren Herstellung und Verwendung.

[0002] Haftklebemittel sind im Allgemeinen durch ihre Eigenschaften gekennzeichnet. Dem Fachmann ist gut
bekannt, dass Haftklebemittel Eigenschaften, wie die Folgenden besitzen: (1) aggressive und dauerhafte Kleb-
rigkeit, (2) Haften auf einem Substrat mit nicht mehr als Fingerdruck, (3) ausreichende Fahigkeit, auf einer
Klebflache haften zu bleiben und (4) ausreichende Kohésionsfestigkeit, um sauber von der Klebflache entfernt
zu werden. Zahlreiche Haftklebemittel missen diese Eigenschaften unter einer Vielzahl verschiedener Span-
nungsbedingungen erfillen. Zur Optimierung der Kennzeichen der Haftklebemittel kdnnen die Haftklebemittel
Zusatze enthalten.

[0003] In bestimmten Systemen verbessert der Zusatz die Kohasionsfestigkeit der Haftklebemittel, wobei je-
doch die Klebrigkeit verringert wird. Beispielsweise kann ein nicht klebriger Zusatz mit einem Haftklebemittel
vermischt werden, wodurch die Klebrigkeit der Mischung (im Vergleich zur Klebrigkeit des Haftklebemittels
ohne den Zusatz) reduziert wird. In einem bestimmten Beispiel wurden thermoplastische Polymere zu Sty-
rol-Blockcopolymer-Klebstoffen gegeben, um die Klebrigkeit der gebildeten Haftklebemittel zu reduzieren. Um
jedoch einen Verlust der Klebrigkeit bei der Erhéhung der Kohasionsfestigkeit des Haftklebemittels zu vermei-
den, muss ein Zusatz mit grofder Sorgfalt gewahlt werden.

[0004] US-Patent Nr. 6,063,838 offenbart ein Haftklebemittel, umfassend eine Mischung aus wenigstens zwei
Komponenten, wobei die erste Komponente wenigstens ein Haftklebemittel ist und die zweite Komponente we-
nigstens ein thermoplastisches Material ist, wobei die Komponenten ein Zusammensetzungsgemisch bilden,
das mehr als einen Bereich aufweist, und wobei ein Bereich im Wesentlichen kontinuierlich ist (im Allgemeinen
das Haftklebemittel) und der andere Bereich im Wesentlichen fibrillenartig bis schieferartig ist (im Allgemeinen
das thermoplastische Material). Die gemischten Haftklebemittel gemal US-Patent Nr. 6,063,838 stellen Kleb-
stoffe mit einer oder mehreren der folgenden Eigenschaften bereit, darunter: (1) eine Schalfestigkeit, die gro-
Rer ist als diejenige der Haftklebemittel-Komponente, und eine Scherfestigkeit, die derjenigen der Haftklebe-
mittel-Komponente ahnlich ist, falls dieselbe allein verwendet wird, (2) eine Scherfestigkeit, die grofler ist als
diejenige der Haftklebemittel-Komponente, und eine Schalfestigkeit, die derjenigen der Haftklebemittel-Kom-
ponente ahnlich ist, falls dieselbe allein verwendet wird, (3) eine anisotrope Schalfestigkeit, (4) eine anisotrope
Scherfestigkeit, (5) eine Zugspannung in der Bahnrichtung, die wenigstens um das Doppelte grof3er ist als die
Zugspannung in der Bahn-Querrichtung fir alle Dehnungen bis zur Bruchdehnung und (6) eine Scherschlag-
festigkeit, die wenigstens um das Doppelte gréRer ist als die der Haftklebemittel-Komponente, falls dieselbe
allein verwendet wird.

[0005] Wiinschenswert ist eine Klebstoffzusammensetzung, die eine verbesserte Kohasionsfestigkeit auf-
weist, ohne die Klebrigkeit zu verlieren, die das Anzeichen fir ein Haftklebemittel ist. In Verbindung hiermit ist
es winschenswert, eine Klebstoffzusammensetzung zu schaffen, die einfach von einem Substrat abzuldsen
ist, ohne die Klebrigkeit zu verlieren, die das Anzeichen fir ein Haftklebemittel ist. Dartber hinaus ist eine durch
Dehnung entfernbare Klebstoffzusammensetzung wiinschenswert.

[0006] Die Erfindung betrifft eine faserverstarkte Klebstoffzusammensetzung wie in Anspruch 1 und 15 be-
schrieben, umfassend eine Haftklebemittelmatrix und ein faserférmiges Verstarkungsmaterial innerhalb der
Haftklebemittelmatrix. Die erfindungsgemalfie faserverstarkte Klebstoffzusammensetzung ermdglicht eine ge-
genuber dem Haftklebemittel alleine verbesserte Kohasionsfestigkeit, dennoch ist die Klebrigkeit des Haftkle-
bemittels im Wesentlichen nicht verringert.

[0007] Die Klebstoffzusammensetzung weist eine Streckfestigkeit und eine Zugfestigkeit auf. In einer Ausfih-
rungsform betragt die Zugfestigkeit etwa 0,7 MPa oder grof3er. In einer anderen Ausfiihrungsform betragt die
Zugfestigkeit bei einer Prifung gemal® ASTM D 882-97 mit einer Querhauptgeschwindigkeit von 12°Inch/Mi-
nute (30°Zentimetern/Minute) mindestens etwa 150 % der Streckfestigkeit. In einer Ausfuhrungsform zeigt die
Klebstoffzusammensetzung bei einer Messung gemal ASTM D 882-97 mit einer Querhauptgeschwindigkeit
von 12°Inch/Minute (30°Zentimetern/Minute) eine Dehnung von mindestens 50 %. In bestimmten Ausfih-
rungsformen umfasst das faserférmige Verstarkungsmaterial im Wesentlichen kontinuierliche Fasern innerhalb
der Haftklebemittelmatrix. Ferner zeigt die faserverstarkte Klebstoffzusammensetzung in bevorzugten Ausfih-
rungsformen Eigenschaften hinsichtlich des Entfernens durch Dehnung und einfaches Ablésen von einem
Substrat.
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[0008] Darlber hinaus betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines faserverstarkten Klebstoffs.
Das Verfahren umfasst das Herstellen einer Mischung, die ein Haftklebemittel mit einem Verstarkungsmaterial,
das, wenn es einer Dehnscherkraft unterzogen wird, Fasern bilden kann, umfasst und Unterziehen der Mi-
schung der Dehnscherkraft.

[0009] In dieser Schrift werden die folgenden Begriffe, sofern nicht anders angegeben, wie folgt definiert.

[0010] "Durch Dehnung entfernbar" bedeutet, dass sich ein Haftklebemittel, wenn es gezogen und gedehnt
wird (vorzugsweise von einer Substratflache aus mit einer Geschwindigkeit von 30°Zentimetern/Minute und in
einem Winkel von nicht gréRer als 45°) von einer Substratflaiche ohne wesentliche Beschadigung der Subst-
ratflache (z. B. Reiflen) und ohne Hinterlassen eines wesentlichen Rickstands auf dem Substrat, der vorzugs-
weise mit dem nackten menschlichen Auge sichtbar ist, abldst.

[0011] "Im Wesentlichen kontinuierlich" bedeutet, dass bei einer mindestens 0,5°Zentimeter langen Probe der
Klebstoffzusammensetzung in Maschinenrichtung mindestens 50 % der in der Probe vorhandenen Fasern
kontinuierlich (d. h. intakt) sind.

[0012] "Zugfestigkeit" ist die maximale Zugfestigkeit bei Bruch bei einer Priifung gemalk ASTM D 882-97 mit
einer Querhauptgeschwindigkeit von 12°Inch/Minute (30°Zentimetern/Minute).

[0013] Die vorliegende Erfindung betrifft eine faserverstarkte Klebstoffzusammensetzung wie in Anspruch 1
und 15 beschrieben, umfassend eine Haftklebemittelmatrix und ein Verstarkungsmaterial innerhalb der Haft-
klebemittelmatrix. Die erfindungsgemale faserverstarkte Klebstoffzusammensetzung weist im Vergleich zu
dem Haftklebemittel ohne Verstarkungsmaterial eine verbesserte Kohasionsfestigkeit auf, was durch eine ho-
here Zugfestigkeit der faserverstarkten Klebstoffzusammensetzung dargestellt ist. Ferner ist die Klebstoffzu-
sammensetzung in einer bevorzugten Ausfiihrungsform durch Dehnung entfernbar. Die erfindungsgemafie
Klebstoffzusammensetzung weist diese Eigenschaft auf und behalt gleichzeitig in zahlreichen Ausflihrungsfor-
men im Wesentlichen nicht verringerte Klebrigkeitseigenschaften.

[0014] Die erfindungsgemale Klebstoffzusammensetzung weist eine Streckfestigkeit auf. In bestimmten
Ausfiuhrungsformen ist die Streckfestigkeit bei einer Messung gemafl ASTM D 882-97 mit einer Querhauptge-
schwindigkeit von 12°Inch/Minute (30°Zentimetern/Minute) nicht kleiner als etwa 0,1 MPa. In spezifischen Aus-
fuhrungsformen ist die Streckfestigkeit bei einer Messung gemall ASTM D 882-97 mit einer Querhauptge-
schwindigkeit von 12°Inch/Minute (30°Zentimetern/Minute) nicht kleiner als etwa 0,2 MPa.

[0015] Ferner weist die Klebstoffzusammensetzung bei einer Messung gemafll ASTM D 882-97 mit einer
Querhauptgeschwindigkeit von 12°Inch/Minute (30°Zentimetern/Minute) eine Zugfestigkeit von mindestens
etwa 150 % der Streckfestigkeit auf. In bestimmten Ausfiihrungsformen ist die Streckfestigkeit bei einer Mes-
sung gemal ASTM D 882-97 mit einer Querhauptgeschwindigkeit von 12°Inch/Minute (30°Zentimetern/Minu-
te) etwa 0,7 MPa oder grofder. In spezifischen Ausfliihrungsformen ist die Streckfestigkeit bei einer Messung
gemall ASTM D 882-97 mit einer Querhauptgeschwindigkeit von 12°Inch/Minute (30°Zentimetern/Minute)
etwa 0,8 MPa oder gréRer. Die Klebstoffzusammensetzung kann bei einer Messung gemal® ASTM D 882-97
mit einer Querhauptgeschwindigkeit von 12°Inch/Minute (30°Zentimetern/Minute) eine Zugfestigkeit aufwei-
sen, die wenigstens um das Doppelte groRer ist als die Zugfestigkeit des Haftklebemittels alleine.

[0016] In bevorzugten Ausfiihrungsformen ist die Bruchdehnung des Haftklebemittels bei einer Messung ge-
maf ASTM D 882-97 mit einer Querhauptgeschwindigkeit von 12°Inch/Minute (30°Zentimetern/Minute) min-
destens etwa 50 %, vorzugsweise groRer als etwa 200 %, und gelegentlich groRer als etwa 300 %. In einigen
Ausfuhrungsformen ist die Bruchdehnung gréRer als etwa 800 %.

[0017] Dariber hinaus ist die Kraftmenge, die zum Ablésen der Klebstoffzusammensetzung von einem Poly-
propylensubstrat in einem Winkel von zwischen 15° und 35° erforderlich ist, in bevorzugten Ausflihrungsfor-
men kleiner als etwa 20 Newton/Dezimeter. Diese geringe Abldsekraft erlaubt ein einfaches Abldsen der Kleb-
stoffzusammensetzung von einem Substrat. In bestimmten Ausfiihrungsformen ist die Kraft, die zum Ablésen
der Klebstoffzusammensetzung von einem Substrat mit einem derartigen Winkel erforderlich ist, kleiner als
etwa 7 Newton/Dezimeter.

Haftklebemittel

[0018] In dieser Erfindung kann jede geeignete Haftklebemittel-Zusammensetzung verwendet werden. Die
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Haftklebemittel-Komponente kann jedes Material sein, das Haftklebemittel-Eigenschaften aufweist. Weiterhin
kann die Haftklebemittel-Komponente ein einziges Haftklebemittel sein oder das Haftklebemittel kann eine
Kombination aus zwei oder mehr Haftklebemitteln sein.

[0019] Zu erfindungsgemalR nutzlichen Haftklebemitteln gehéren beispielsweise diejenigen auf der Basis von
naturlichen Kautschuken, synthetischen Kautschuken, Styrol-Blockcopolymeren, Polyvinylethern, Po-
ly(meth)acrylaten (darunter sowohl Acrylate als auch Methacrylate), Polyolefinen und Siliconen.

[0020] Das Haftklebemittel kann von Natur aus klebrig sein. Falls erwiinscht, kdnnen klebrig machende Mittel
zu einem Grundmaterial gegeben werden, um das Haftklebemittel herzustellen. Zu niitzlichen klebrig machen-
den Mitteln gehdéren beispielsweise Rosinesterharze, aromatische Kohlenwasserstoffharze, aliphatische Koh-
lenwasserstoffharze und Terpenharze. Fur besondere Zwecke kénnen andere Materialien zugegeben werden,
darunter beispielsweise Ole, Weichmacher, Antioxidationsmittel, Ultraviolett-Stabilisatoren ("UV"), hydriertes
Butylgummi, Pigmente und Hartungsmittel.

[0021] In einer bevorzugten Ausfuhrungsform basiert das Haftklebemittel auf wenigstens einem Po-
ly(meth)acrylat (z. B. ist es ein (meth)acrylisches Haftklebemittel). Poly(meth)acrylische Haftklebemittel sind
beispielsweise abgeleitet von wenigstens einem Alkyl(meth)acrylatester-Monomer, wie beispielsweise Isooc-
tylacrylat, Isononylacrylat, 2-Methylbutylacrylat, 2-Ethylhexylacrylat und n-Butylacrylat, und wenigstens einer
fakultativen Comonomer-Komponente, wie beispielsweise (Meth)Acrylsaure, Vinylacetat, N-Vinylpyrrolidon,
(Meth)Acrylamid, einem Vinylester, einem Fumarat, einem Styrol-Makromer oder Kombinationen davon. Das
poly(meth)acrylische Haftklebemittel ist vorzugsweise abgeleitet von zwischen etwa 0 und etwa 20 Gewichts-
prozent Acrylsdure und zwischen etwa 100 und etwa 80 Gewichtsprozent einer Zusammensetzung aus we-
nigstens einem aus Isooctylacrylat, 2-Ethylhexylacrylat oder n-Butylacrylat, vorzugsweise Isooctylacrylat. Eine
erfindungsgemafe bevorzugte Ausfihrungsform ist abgeleitet von zwischen etwa 2 und etwa 10 Gewichtspro-
zent Acrylsaure und zwischen etwa 90 und etwa 98 Gewichtsprozent einer Zusammensetzung aus wenigstens
einem aus Isooctylacrylat, 2-Ethylhexylacrylat oder n-Butylacrylat, vorzugsweise Isooctylacrylat. Eine erfin-
dungsgemale spezifische Ausfihrungsform ist abgeleitet von etwa 2 Gewichtsprozent bis etwa 10 Gewichts-
prozent Acrylsadure, etwa 90 Gewichtsprozent bis etwa 98 Gewichtsprozent Isooctylacrylat und etwa 2 Ge-
wichtsprozent bis etwa 6 Gewichtsprozent Styrol-Makromer.

Verstarkungsmaterial

[0022] Bei der Austibung der vorliegenden Erfindung kdnnen verschiedene Verstarkungsmaterialien verwen-
det werden. Das Verstarkungsmaterial ist ein semikristallines Polymer. In spezifischen Ausflihrungsformen ist
das Verstarkungsmaterial elastomer. Ein semikristallines Polymer ist ein solches mit sowohl amorphen als
auch kristallinen Bereichen. Zahlreiche spezifische Ausfihrungsformen enthalten semikristalline Polymere,
wie Polycaprolacton (PCL), Polybuten (PB), Copolymere, abgeleitet von Ethylen und wenigstens einem ande-
ren alpha-Olefinmonomer (z. B. Poly(ethylen-Co-1-alken) und Poly(ethylen-Co-1-alken-Co-1-alken)), Polye-
thylen ultraniedriger Dichte (z. B. mit einer Dichte von weniger als 0,915 Gramm/Kubikzentimeter, wie ATTANE
4202, im Handel erhaltlich von Dow Chemical Co.), linearen Polyethylen niedriger Dichte (z. B. mit einer Dichte
zwischen 0,915 und 0,94 Gramm/Kubikzentimeter, wie LL-3003, ECD-125, 377D60, 369G09, 363C32,
361C33, 357C32, 350D65, 350D64, 350D60, LL-3013 und LL-3001 im Handel erhaltlich von ExxonMobil
Corp.) oder Kombinationen davon.

[0023] Bevorzugte Verstarkungsmaterialien haben eine messbare Streckfestigkeit. In bestimmten Ausfih-
rungsformen ist die Streckfestigkeit kleiner als etwa 20 MPa. Die Zugfestigkeit des Verstarkungsmaterials be-
tragt vorzugsweise mindestens etwa 150 % der Streckfestigkeit. In spezifischen Ausfiihrungsformen ist Zug-
festigkeit des Verstarkungsmaterials grofRer als die Zugfestigkeit des Haftklebemittels. Diese Werte werden un-
ter Verwendung von ASTM D 882-97 mit einer Querhauptgeschwindigkeit von 12°Inch/Minute (30°Zentime-
tern/Minute) gemessen.

[0024] Das Verstarkungsmaterial weist vorzugsweise einen Schmelzpunkt oberhalb der Verwendungstempe-
ratur der Klebstoffzusammensetzung auf. Ebenso weist das Verstarkungsmaterial vorzugsweise einen
Schmelzpunkt oberhalb der Lagertemperatur der Klebstoffzusammensetzung oder jedes Gegenstands, der mit
der Klebstoffzusammensetzung hergestellt wird, auf. Sowohl die Verwendungstemperatur als auch die Lager-
temperatur sollten nicht die Temperatur Gberschreiten, bei der sich das Haftklebemittel zersetzt. In bestimmten
Ausfiuhrungsformen weist das Verstarkungsmaterial einen Schmelzpunkt von mindestens 70°C auf. Alle Tem-
peraturen sind mittels Differentialkalorimetrie ("DSC") mit einer Heizgeschwindigkeit von 10°C/Minute mess-
bar.
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[0025] Besonders wiinschenswert ist, dass das Verstarkungsmaterial eine Schmelzviskositat aufweist, die
der Schmelzviskositat des Haftklebemittels bei der Verarbeitungstemperatur des erfindungsgeméafRen Verfah-
rens ahnlich ist. In spezifischen Ausfiihrungsformen ist das Verhaltnis der Schmelzviskositat des Verstarkungs-
materials zur Schmelzviskositat des Haftklebemittels bei der Verarbeitungstemperatur kleiner als etwa 3, vor-
zugsweise kleiner als etwa 1,5. In besonders bevorzugten Ausfuhrungsformen betragt das Verhaltnis in Ab-
hangigkeit von den spezifischen Extrusionsparametern (z. B. Schergeschwindigkeit, Schneckendrehzahl,
Temperatur) zwischen etwa 0,5 und etwa 1,2. Die Schmelzviskositat lasst sich, wie dem Fachmann bekannt,
mittels eines Kapillarviskosimeters messen.

[0026] Das Verstarkungsmaterial ist beim Einmischen in das Haftklebemittel vorzugsweise nicht mischbar (d.
h. verbleibt in einer getrennten Phase), sodass das Verstarkungsmaterial im Wesentlichen gleichmaRig im
Haftklebemittel dispergiert (d. h. verteilt) werden kann. In spezifischen Ausfihrungsformen liegt das Verstar-
kungsmaterial beim Einmischen in Form von im Wesentlichen kugelférmigen Teilchen mit einem durchschnitt-
lichen Durchmesser von kleiner als etwa 20 Mikrometern vor. In bestimmten Ausfiihrungsformen weist das Ver-
starkungsmaterial einen durchschnittlichen Durchmesser von etwa 10 Mikrometern auf.

[0027] In bevorzugten Ausflihrungsformen liegt das Verstarkungsmaterial als im Wesentlichen kontinuierliche
Fasern in der Klebstoffzusammensetzung vor. Genauer gesagt sind die Fasern gemaf einem erfindungsge-
maRen Aspekt in Maschinenrichtung der Haftklebemittelmatrix Gber mindestens etwa 0,5°Zentimeter, vorzugs-
weise mindestens etwa 2°Zentimeter, intakt. In mehr bevorzugten Ausflihrungsformen sind die im Wesentli-
chen kontinuierlichen Fasern Gber mindestens etwa 5°Zentimeter und am meisten bevorzugt mindestens etwa
8°Zentimeter kontinuierlich. GemaR einem weiteren erfindungsgemafRen Aspekt weisen die im Wesentlichen
kontinuierlichen Fasern im Allgemeinen einen Hochstdurchmesser von etwa 0,05 bis etwa 5 Mikrometer, vor-
zugsweise von etwa 0,1 bis etwa 1 Mikrometer, auf. GemaR einem weiteren erfindungsgemaflen Aspekt ist
das Seitenverhaltnis (d. h. das Verhaltnis der Lange zum Durchmesser) der im Wesentlichen kontinuierlichen
Fasern grof3er als etwa 1000.

Mischen

[0028] Das Verstarkungsmaterial wird mit dem Haftklebemittel gemischt, ehe die Mischung einer Dehnscher-
kraft unterzogen wird. Das Mischen des Verstarkungsmaterials und des Haftklebemittels erfolgt mittels jedes
Verfahrens, das zu einer Dispersion fuhrt, vorzugsweise einer im Wesentlichen gleichmafligen Dispersion des
Verstarkungsmaterials im Haftklebemittel. So ist beispielsweise Mischen in der Schmelze, Mischen in L6-
sungsmittel oder jedes andere geeignete physikalische Mittel im Stande, das Verstarkungsmaterial und das
Haftklebemittel ausreichend zu vermischen.

[0029] Zu Geraten zum Mischen in der Schmelze gehoéren solche, die ein dispersives Mischen, ein distributi-
ves Mischen oder eine Kombination aus dispersivem und distributivem Mischen erméglichen. Es kdnnen so-
wohl Chargenverfahren als auch kontinuierliche Verfahren zum Mischen in der Schmelze verwendet werden.
Zu Beispielen fur Chargenverfahren gehoéren diejenigen, in denen Innenmischer- oder Walzmuhlausristung
von BRABENDER (z. B. ein BRABENDER PREP CENTER, im Handel erhaltlich von C.W. Brabender Instru-
ments, Inc.; South Hackensack, NJ) oder BANBURY (z. B. Ausristung erhaltlich von Farrel Co.; Ansonia, CT)
verwendet wird. Nach dem Mischen jeder Charge kann die hergestellte Mischung sofort gequencht und unter-
halb der Schmelztemperatur der Mischung fiir eine spatere Verarbeitung aufbewahrt werden.

[0030] Zu Beispielen fur kontinuierliche Verfahren gehéren Einschneckenextrudieren, Doppelschneckenex-
trudieren, schneckenloses Extrudieren, Einschneckenextrudieren mit Schneckenkolben und Einschneckenex-
trudieren mit Stiftvorsatz. Die kontinuierlichen Verfahren kénnen die Verwendung von sowohl distributiven Ele-
menten, wie Cavity-Transfer-Mixer (z. B. CTM, im Handel erhaltlich von RAPRA Technology, Ltd.; Shrewsbury,
GroRbritannien) als auch Stiftmischelementen, statischen Mischelementen oder dispersiven Mischelementen
(z. B. im Handel erhaltliche Mischelemente von MADDOCK oder Mischelemente von SAXTON, wie in "Mixing
in Single-Screw Extruders," Mixing in Polymer Processing, herausgegeben von Chris Rauwendaal (Marcel
Dekker Inc.: New York (1991), S. 129, 176-177 und 185-186, beschrieben) enthalten.

[0031] In bestimmten Ausfiuhrungsformen umfasst das Verstarkungsmaterial zwischen etwa 2 und etwa 70
Gewichtsprozent der Klebstoffzusammensetzung. In spezifischen Ausfiihrungsformen umfasst das Verstar-
kungsmaterial zwischen etwa 5 und etwa 60 Gewichtsprozent der Klebstoffzusammensetzung. In bevorzugten
Ausfihrungsformen umfasst das Verstarkungsmaterial zwischen etwa 5 und etwa 50 Gewichtsprozent der
Klebstoffzusammensetzung. Ublicherweise umfasst die Haftklebemittel-Komponente zwischen etwa 30 und
etwa 98 Gewichtsprozent, vorzugsweise zwischen etwa 40 und etwa 95 Gewichtsprozent und mehr bevorzugt
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zwischen etwa 50 und etwa 95 Gewichtsprozent der gesamten Klebstoffzusammensetzung. Auch andere Zu-
satze kénnen in Abhangigkeit von den erwiinschten Eigenschaften des anzuwendenden Klebstoffs in die Haft-
klebemittel-Zusammensetzung vor deren Anwendung eingemischt werden.

Verfahren zum Herstellen des faserverstarkten Haftklebemittels

[0032] Die Klebstoffzusammensetzung wird zur Herstellung von Fasern aus dem Verstarkungsmaterial in ei-
ner Haftklebemittelmatrix einer Dehnscherkraft unterzogen. Die Klebstoffzusammensetzung wird vorzugswei-
se durch kontinuierliche Herstellungsverfahren hergestellt, wozu Schmelzbeschichten, Ziehen oder Extrudie-
ren der Klebstoffzusammensetzung aus der Vorrichtung fir Dehnscherkrafte (z. B. einer Ziehdise, einer Foli-
enduse oder einer Rotationsstrangziehdiise) und anschlieRendes Aufbringen der gezogenen Klebstoffzusam-
mensetzung auf eine sich bewegende Bahn (z. B. Kunststoff) oder ein anderes geeignetes Substrat gehoren.
Ein verwandtes kontinuierliches Herstellungsverfahren umfasst das Extrudieren der Klebstoffzusammenset-
zung und eines coextrudierten Tragermaterials aus einer Foliendiise und Abkihlen des Schichtprodukts zur
Ausbildung eines Klebebands. Weitere kontinuierliche Herstellungsverfahren umfassen das direkte Aufbringen
der Klebstoffzusammensetzung auf eine sich schnell bewegende Bahn oder ein anderes geeignetes vorgefer-
tigtes Substrat. Mit diesem Verfahren wird die Klebstoffzusammensetzung unter Verwendung einer Duse mit
flexiblen Austrittsspalten, wie einer Rotationsstrangziehdise, auf die sich bewegende vorgefertigte Bahn auf-
gebracht.

[0033] Nach dem Herstellen durch jedes dieser kontinuierlichen Verfahren kdnnen die derart hergestellten
Fasern durch Senken der Temperatur der Klebstoffzusammensetzung unter den Schmelzpunkt des Verstar-
kungsmaterials verfestigt werden. Die Temperatur kann beispielsweise durch Quenchen der Klebstoffzusam-
mensetzung unter Verwendung von entweder direkten Verfahren (z. B. Kiihlwalzen oder Wasserbadern) oder
indirekten Verfahren (z. B. Auftreffen von Luft oder Gas) gesenkt werden. Die gebildete faserverstarkte Kleb-
stoffzusammensetzung wird dann auf Umgebungstemperatur abgekdhlt.

Anwendung der faserverstarkten Klebstoffzusammensetzung

[0034] Die faserverstarkte Klebstoffzusammensetzung kann fir eine Vielfalt von Anwendungen verwendet
werden. Die faserverstarkte Klebstoffzusammensetzung kann beispielsweise auf Bogenprodukte (z. B. deko-
rative, reflektierende und grafische), Etikettenmaterial und Tape-Trager zur Herstellung von beispielsweise
Erste-Hilfe-Verbanden, Wundverschlussfolien oder medizinischen Rollenpflastern aufgebracht werden. Auler-
dem kann die erfindungsgemaRe faserverstarkte Klebstoffzusammensetzung in Lichtleitern und Tapes ver-
wendet werden. Das Substrat kann in Abhangigkeit von der gewlinschten Anwendung jede geeignete Materi-
alart sein.

[0035] Zur Herstellung eines Tapes wird die faserverstarkte Klebstoffzusammensetzung auf mindestens ei-
nen Teil eines geeigneten Tragers aufgetragen. Ein Trennmaterial (z. B. eine Schutzschicht mit geringer Haft-
fahigkeit) kann, wenn erwlinscht, auf die gegeniiberliegende Seite des Tragers aufgetragen werden. Bei der
Herstellung von doppelt beschichteten Tapes wird die faserverstarkte Klebstoffzusammensetzung beispiels-
weise durch Coextrudieren oder Laminieren auf mindestens einen Teil beider Seiten des Tragers aufgetragen.
AuRerdem kann der Klebstoff zur Herstellung eines Transfer-Tapes auf mindestens eine Antihaftunterlage auf-
getragen werden.

[0036] Ublicherweise umfasst der Trager einen Vliesstoff, Papier, Polypropylen (z. B. biaxial gerecktes Poly-
propylen (BOPP)), Polyethylen, Polyester (z. B. Polyethylenterephthalat) oder eine Antihaftunterlage (z. B.
eine silikonisierte Unterlage). In spezifischen Ausfuhrungsformen ist der Trager dehnbar, sodass ein Gegen-
stand, der die Klebstoffzusammensetzung und den Trager umfasst, durch Dehnung entfernbar ist.

[0037] In spezifischen Ausflihrungsformen werden die erfindungsgemalen Klebstoffzusammensetzungen
beispielsweise fur Tapes verwendet, die Mullpolster enthalten, und als Erste-Hilfe-Verbande (d. h. Wundpflas-
ter und Wundverbande) verwendet. Sie kénnen in einer gro3en Vielfalt von anderen medizinischen Gegen-
stdnden verwendet werden, wie medizinischen Rollenpflastern, Sportbinden, Wundverschlussfolien oder
Tapes oder Laschen, die zum Befestigen von medizinischen Geraten, wie Sensoren, Elektroden (wie beispiels-
weise in US-Patent Nr. 5,215,087 und US-Patent Nr. 6,171,985 offenbart), Ostomieeinrichtungen oder derglei-
chen verwendet werden.

[0038] Vorzugsweise werden zur Herstellung von Tragern insbesondere fir medizinische Gegenstande Bah-
nen verwendet, die aus natirlichen oder synthetischen Fasern hergestellt sind. Flir Bahnen kénnen Web- oder
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Vliesmaterialien verwendet werden, wobei Vliesmaterialien fir die meisten Anwendungen bevorzugt sind. Zur
Herstellung derartiger Vliesbahnen kénnen Schmelzblas- oder Schmelzspinntechniken verwendet werden.
Vliesbahnen kdnnen beispielsweise auch auf einer Luftlegemaschine RANDO WEBBER (Rando Corporation,
Macedon, NY) oder einer Krempelmaschine hergestellt werden.

[0039] Ublicherweise sind die Fasern, die einen Tape-Trager aus Vliesstoff bilden, in Form eines zusammen-
hangenden atmungsaktiven faserférmigen Tape-Tragers aus Vliesstoff innig miteinander verwirbelt. Geeignete
Tape-Trager aus Vliesstoff lassen sich als schmelzgeblasene Mikrofaserbahnen unter Verwendung der bei-
spielsweise in Wente, Van A., "Superfine Thermoplastic Fibers," Industrial Engineering Chemistry, Band 48, S.
1342-1346; Wente, Van A. et al., "Manufacture of Superfine Organic Fibers," Report No. 4364 of the Naval
Research Laboratories, verdffentlicht am 25. Mai 1954, und in US-Patent Nr. 3,849,241, 3,825,379 und ande-
ren besprochenen Vorrichtungen herstellen. Diese mikrofeinen Fasern werden als schmelzgeblasene Fasern
oder geblasene Mikrofasern (BMF) bezeichnet und sind im Allgemeinen im Wesentlichen kontinuierlich und
bilden zwischen dem Ausgang der Dusendéffnung und einer Ablageoberflache durch Verwirbeln der Mikrofa-
sern teilweise aufgrund des wirbeligen Luftstroms, in dem die Mikrofasern mitgerissen sind, eine zusammen-
hangende Bahn.

[0040] Andere herkémmliche schmelzspinnartige Verfahren, wie Schmelzspinnverfahren, bei denen Fasern
unmittelbar nach deren Herstellung in einer Bahnform abgelegt werden, kénnen ebenfalls zur Herstellung des
Tape-Tragers aus Vliesstoff verwendet werden. Im Allgemeinen weisen die Fasern, wenn sie durch schmelz-
spinnartige Verfahren hergestellt werden, einen Durchmesser von 100 Mikron oder kleiner, vorzugsweise 50
Mikron oder kleiner, auf.

[0041] Mehrkomponentenfasern kénnen, wenn mittels dem Schmelzblasverfahren hergestellt, wie in US-Pa-
tent Nr. 5,176,952 (Joseph et al.); US-Patent Nr. 5,232,770 (Joseph); US-Patent Nr. 5,238,733 (Joseph et al.);
US-Patent Nr. 5,258,220 (Joseph) oder US-Patent Nr. 5,248,455 (Joseph et al.) offenbart hergestellt werden.
Mehrkomponentenfasern kénnen auch mittels eines Schmelzspinnverfahrens hergestellt werden, wie in
US-Patent Nr. 5,695,868 (McCormach); US-Patent Nr. 5,336,552 (Strack et al.); US-Patent Nr. 5,545,464
(Stokes); US-Patent Nr. 5,382,400; 5,512,358 (Shawyer et al.) oder US-Patent Nr. 5,498,463 (McDowall et al.)
offenbart.

[0042] Zu reprasentativen Beispielen fiir Materialien, die als Trager fir den erfindungsgemafen Klebstoffge-
genstand geeignet sind, gehéren Polyolefine, wie Polyethylen, darunter hochdichtes Polyethylen, Polyethylen
niedriger Dichte, linearen Polyethylens niedriger Dichte und lineares Polyethylen ultraniedriger Dichte, Poly-
propylen und Polybutylene; Vinyl-Copolymere, wie Polyvinylchloride, sowohl Weich- als auch normale Polyvi-
nylacetate; olefinische Copolymere, wie Ethylen/Methacrylat-Copolymere, Ethylen/Vinylacetat-Copolymere,
Acrylnitril-Butadien-Styrol-Copolymere und Ethylen/Propylen-Copolymere; acrylische Polymere und Copoly-
mere; Polycaprolactone und Kombinationen der vorstehend Genannten. Mischungen oder Blends jedes plas-
tischen oder plastischen und elastomeren Materials, wie Polypropylen/Polyethylen, Polyurethan/Polyolefin,
Polyurethan/Polycarbonat, Polyurethan/Polyester, knnen ebenfalls verwendet werden. AuRerdem kann jedes
nicht dehnfahige Material fUr die rei3fahigen Trager oder fir solche mit Perforationen, einschlief3lich Papier und
sogar Metall, verwendet werden. Zu bevorzugten Materialien fir den Trager gehéren Polyurethan, Polypropy-
len, Ethylenvinylacetat oder Kombinationen davon (z. B. Blends, Mischungen usw.) in der Form von schmelz-
geblasenen Fasern. Zu bevorzugten Materialien fir Folientrager gehdéren Polycaprolactone und Copolymere
aus Ethylen/Vinylacetat und linearem Polyethylen niedriger Dichte.

[0043] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist der Trager aus zusammenhangenden Mehrkomponenten-
fasern mit wenigstens einem Haftklebemittel-Bereich oder einer solchen Schicht und wenigstens einem
Nicht-Haftklebemittel-Bereich oder einer solchen Schicht, wie in US-Patent Nr. 6,107,219 beschrieben, herge-
stellt. In einer weiteren bevorzugten Ausflihrungsform ist der Trager eine schmelzgeblasene Polypropylen-
bahn, erhaltlich von Kimberly Clark Corp.; Irving, TX.

[0044] Wenn der Trager in Form eines Laminats vorliegt, kdnnten zusatzliche Komponenten verwendet wer-
den, wie Absorptionsschichten (z. B. Mullpolster) fir Haftklebeverbandsprodukte oder dergleichen. Wenn Ab-
sorptionsschichten verwendet werden, sind diese Ublicherweise dinn, zusammenhangend, anpassbar und
beugbar und haben keinen nachteiligen Einfluss auf die Eigenschaften hinsichtlich des Entfernens durch Deh-
nung der Gegenstande, obwohl sie dehnbar sein kénnen oder nicht.

[0045] Im Falle eines Laminats kdnnen eine oder mehrere zusatzliche Schichten vorhanden sein. Vorzugs-
weise ist die dulierste Schicht eines derartigen Laminats eine Folie, die im Wesentlichen Fluiden gegentber,
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die sich in der Umgebung bilden kénnen, undurchlassig, ist, jedoch den Durchtritt von Wasserdampf zulasst,
sodass der Klebstoffgegenstand atmungsaktiv ist (blicherweise mit einer Wasserdampfdurchlassigkeit (MV-
TR) von mindestens etwa 500 g/m?/Tag). Ublicherweise ist diese atmungsaktive fliissigkeitsundurchlassige Fo-
lie die aulerste (d. h. oberste) Schicht. Zu Beispielen fiir derartige Folienmaterialien gehéren Polyurethane,
Polyolefine, metallocenkatalysierte Polyolefine, Polyester, Polyamide, Polyetherester und A-B-A-Blockcopoly-
mere, wie KRATON-Copolymere, erhaltlich von Shell Chemical Ltd.; Houston, TX.

[0046] Einige Ausflihrungsformen und bevorzugte Ausfiihrungsformen der vorliegenden Erfindung sind in

den folgenden Punkten zusammengefasst:
1. Klebstoffzusammensetzung, umfassend
eine Haftklebemittelmatrix und
ein semikristallines faserformiges Verstarkungsmaterial innerhalb der Haftklebemittelmatrix;
wobei die Klebstoffzusammensetzung eine Streckfestigkeit und eine Zugfestigkeit aufweist und wobei die
Zugfestigkeit etwa 0,7 MPa oder grof3er und mindestens etwa 150 % der Streckfestigkeit betragt, und wobei
das Verhaltnis der Schmelzviskositat des Verstarkungsmaterials zur Schmelzviskositat des Haftklebemit-
tels bei der Verarbeitungstemperatur kleiner als etwa 1,5 ist.
2. Klebstoffzusammensetzung nach Punkt 1, wobei das faserformige Verstarkungsmaterial im Wesentli-
chen Endlosfasern umfasst.
3. Klebstoffzusammensetzung nach Punkt 1, wobei die Klebstoffzusammensetzung eine Bruchdehnung
von mindestens etwa 50 % aufweist.
4. Klebstoffzusammensetzung nach Punkt 1, wobei die Klebstoffzusammensetzung eine Bruchdehnung
von mindestens etwa 300 % aufweist.
5. Klebstoffzusammensetzung nach Punkt 1, wobei die Klebstoffzusammensetzung eine Zugfestigkeit von
etwa 0,8 MPa oder groflier aufweist.
6. Klebstoffzusammensetzung nach Punkt 1, wobei die Klebstoffzusammensetzung eine Streckfestigkeit
von nicht kleiner als etwa 0,1 MPa aufweist.
7. Klebstoffzusammensetzung nach Punkt 1, wobei die Klebstoffzusammensetzung eine Streckfestigkeit
von nicht kleiner als etwa 0,2 MPa aufweist.
8. Klebstoffzusammensetzung nach Punkt 1, wobei das Haftklebemittel etwa 60 bis etwa 95 Gew.-% der
Klebstoffzusammensetzung umfasst und das Verstarkungsmaterial etwa 5 bis etwa 40 Gew.-% der Kleb-
stoffzusammensetzung umfasst.
9. Klebstoffzusammensetzung nach Punkt 1, wobei das Haftklebemittel etwa 70 bis etwa 95 Gew.-% der
Klebstoffzusammensetzung umfasst und das Verstarkungsmaterial etwa 5 bis etwa 30 Gew.-% der Kleb-
stoffzusammensetzung umfasst.
10. Klebstoffzusammensetzung nach Punkt 1, wobei ein Verhaltnis der Schmelzviskositat des Verstar-
kungsmaterials zur Schmelzviskositat des Haftklebemittels etwa 0,5 bis etwa 1,2 betragt.
11. Klebstoffzusammensetzung nach Punkt 1, wobei das faserférmige Verstarkungsmaterial mindestens
eine Faser mit einem Durchmesser von kleiner als etwa 5 Mikrometern umfasst.
12. Klebstoffzusammensetzung nach Punkt 1, wobei das faserférmige Verstarkungsmaterial mindestens
eine Faser mit einem Seitenverhaltnis von gréRer als etwa 1000 umfasst.
13. Klebstoffzusammensetzung nach Punkt 1, wobei das Haftklebemittel ein Haftklebemittel auf der Basis
von wenigstens einem aus einem naturlichen Kautschuk, einem synthetischen Kautschuk, einem Sty-
rol-Blockcopolymer, einem Polyvinylether, einem Poly(meth)acrylat, einem Polyolefin, einem Silicon oder
Kombinationen davon umfasst.
14. Klebstoffzusammensetzung nach Punkt 1, wobei das Haftklebemittel ein Polymer, abgeleitet von we-
nigstens einem Alkyl(meth)acrylatester-Monomer, ausgewahlt aus Isooctylacrylat, 2-Ethylhexylacrylat und
n-Butylacrylat, und wenigstens einem Comonomer, ausgewahlt aus Acrylsdure und Acrylamid, umfasst.
15. Klebstoffzusammensetzung nach Punkt 1, wobei das Verstarkungsmaterial ein Elastomer mit einer
Streckfestigkeit von nicht groer als etwa 20 MPa und einer Zugfestigkeit von mindestens etwa 150 der
Streckfestigkeit umfasst.
16. Klebstoffzusammensetzung nach Punkt 1, wobei das Verstarkungsmaterial ein semikristallines Polymer
umfasst.
17. Klebstoffzusammensetzung nach Punkt 1, wobei das Verstarkungsmaterial einen Schmelzpunkt von
héher als etwa 70°C aufweist.
18. Substrat, das wenigstens teilweise mit der Klebstoffzusammensetzung nach Punkt 1 beschichtet ist.
19. Substrat nach Punkt 18, wobei das Substrat eine Antihaftunterlage umfasst.
20. Tape, umfassend:
einen Trager mit einer ersten und einer zweiten Seite und
der Klebstoffzusammensetzung nach Punkt 1, die auf mindestens einen Teil der ersten Seite des Tragers
aufgetragen ist.
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21. Tape, umfassend:

einen Trager mit einer ersten und einer zweiten Seite und

die Klebstoffzusammensetzung nach Punkt 1, die auf mindestens einen Teil der ersten Seite des Tragers
und fakultativ auf mindestens einen Teil der zweiten Seite des Tragers aufgetragen ist.

22. Durch Dehnung entfernbarer Gegenstand, umfassend die Klebstoffzusammensetzung nach Punkt 1.
23. Die Klebstoffzusammensetzung nach Punkt 1, wobei die Klebstoffzusammensetzung durch Dehnung
von einem Substrat entfernbar ist.

24. Klebstoffzusammensetzung, umfassend

eine Haftklebemittelmatrix und

ein semikristallines faserférmiges Verstarkungsmaterial mit einer Schmelztemperatur von nicht weniger als
etwa 70°C innerhalb der Haftklebemittelmatrix;

wobei die Klebstoffzusammensetzung eine Streckfestigkeit und eine Zugfestigkeit aufweist und wobei die
Zugfestigkeit mindestens etwa 150 % der Streckfestigkeit betragt.

25. Verfahren zur Herstellung einer faserverstarkten Klebstoffzusammensetzung, umfassend

(a) Herstellen einer Mischung, die ein Haftklebemittel mit einem Verstarkungsmaterial, das, wenn es einer
Dehnscherkraft unterzogen wird, Fasern bilden kann, umfasst und

(b) Unterziehen der Mischung der Dehnscherkraft zur Herstellung der Klebstoffzusammensetzung nach
Punkt 1.

26. Verfahren nach Punkt 25, ferner umfassend das Quenchen der Klebstoffzusammensetzung.

27. Medizinischer Gegenstand, umfassend die Klebstoffzusammensetzung nach Punkt 1.

28. Medizinischer Gegenstand nach Punkt 27, der in Form eines Wundpflasters, eines Wundverbands, ei-
nes medizinischen Rollenpflasters, einer Sportbinde oder eines Rollenpflasters vorliegt.

29. Medizinischer Gegenstand nach Punkt 27, der in Form eines Sensors, einer Elektrode oder einer Os-
tomieeinrichtung vorliegt.

Beispiele

[0047] Diese Erfindung wird durch die folgenden Beispiele naher erlautert, ohne dadurch den Schutzumfang
der Erfindung einschranken zu wollen. Diese Beispiele dienen ausschlief3lich der Veranschaulichung und sind
nicht als eine Beschrankung des Schutzumfangs der anhangenden Anspriiche gedacht. In den Beispielen und
dem Rest der Beschreibung sind alle Teile, Prozentangaben, Verhaltnisse usw., wenn nicht anders angegeben,
auf das Gewicht bezogen. Das in den Beispielen beschriebene ultraviolette Ausharten erfolgte, indem der
Klebstoff der UV-Strahlenquelle ausgesetzt war.
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Abklrzungstabelle

Abkirzung / Beschreibung
Handels-

bezeichnung

AA Acrylsaure

ATTANE 4202

Lineares Poly(ethylen-Coocten) ultra-
niedriger Dichte, abgeleitet von 10 %

Octen, im Handel erh&dltlich von Dow

//Chemical Co.; Midland, MI.

Cv-60

Naturkautschuk mit eingestellter Visko-
sitat, erhaltlich von The Goodyear Tire
and Rubber Co.; Akron, OH.

ELVAX 210

Ethylen-Vinylacetat-Copolymer, im Handel
erhaltlich von E.I. duPont deNemours and

Co.; Wilmington, DE.

ELVAX 240

Ethylen-Vinylacetat-Copolymer, im Handel
erhdaltlich von E.I. duPont deNemours and

Co.; Wilmington, DE.

ELVAX 450

Ethylen-Vinylacetat-Copolymer, im Handel
erhaltlich von E.I. duPont deNemours and
Co.; Wilmington, DE.

ELVAX 660

Ethylen-Vinylacetat-Copolymer, im Handel
erhdltlich von E.I. duPont deNemours and
Co.; Wilmington, DE.

ENGAGE 8200

Ethylen-Octen-Copolymer, abgeleitet von
24 % Octen, mit einer mittels DSC gemes-
senen Spitzenschmelztemperatur von 60 °C,
im Handel erhdltlich von DuPont Dow

Elastomers LLC; Wilmington, DE.

ENGAGE 8490

Ethylen-Octen-Copolymer, abgeleitet von
14 % Octen, im Handel erhaltlich von

DuPont Dow Elastomers LLC; Wilmington,
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DE.

ESCOREZ 2393

Aliphatisches/aromatisches gemischtes
klebrig machendes Harz, im Handel erh&alt-

lich von ExxonMobil Corp.; Houston, TX.

HDPE

Hochdichtes Polyethylen mit einem
gewichtsgemittelten Molekulargewicht wvon
125.000 und einer Dichte von

0,95 Gramm/Kubikzentimeter, im Handel
erhaltlich von Scientific Polymer

Products, Inc.; Ontario, NY.

IOA

Isooctylacrylat

KRATON D1107

Styrol-Isopren-Styrol-Blockcopolymer, im
Handel erhdltlich von Shell Chemicals
Ltd.; Houston, TX.

LDPE

Polyethylen niedriger Dichte mit einer
Dichte von 0,918 Gramm/Kubikzentimeter,
im Handel erhdltlich von Aldrich Chemical
Co.; Milwaukee, WI.

Methacrylsaure

PB

Isotaktisches Polybuten mit einem
gewichtsgemittelten Molekulargewicht wvon
185.000, im Handel erh&ltlich von Aldrich

Chemical Co.; Milwaukee, WI.

PCL

Polycaprolacton mit einem gewichtsge-
mittelten Molekulargewicht von 80.000, im
Handel erhaltlich von Aldrich Chemical
Co.; Milwaukee, WI.

PEBH

Metallocenkatalysiertes Poly(ethylen-Co-
l-buten-Co-1-hexen) mit einem Schmelz-
index von 3,5, im Handel erh&dltlich von
Aldrich Chemical Co.; Milwaukee, WI.

PET

Mit aminiertem Butadien vorbehandelte
Polyesterfolie aus Polyethylentereph-
thalat mit einer Dicke von

38 Mikrometern.

PMMA

Polymethylmethacrylat mit einem gewichts-
gemittelten Molekulargewicht von 350.000,
im Handel erh&ltlich von Aldrich Chemical
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Co.; Milwaukee, WI.

PP-Substrat

Polypropylensubstrat, im Handel erh&alt-
lich von Aeromat Plastics Inc.; Burns-
ville, MN.

PS

Polystyrol mit einem gewichtsgemittelten
Molekulargewicht von 280.000, im Handel
erhdltlich von Aldrich Chemical Co.;
Milwaukee, WI.

PSA-1

Haftklebemittel aus IOA/AA-Copolymer, ab-
geleitet von einem ungefdhren Verhdltnis
der IOA/AA-Monomere von 90/10. Das Haft-
klebemittel wurde durch Mischen von

21,6 Gramm IQA, 2,4 Gramm AA, 0,28 Gramm
des Ketteniubertragungsmittels Kohlen-
stofftetrabromid und 36 Gramm Ethylacetat
in einem Glasbehdlter hergestellt. Dieser
Mischung wurde 0,072 Gramm VAZO 64 zu-
gesetzt. Der Behalter wurde mit Stick-
stoffgas inert gemacht und dicht ver-
schlossen. Die dicht verschlossene
Flasche wurde in einem 55 °C warmen
Wasserbad 24 Stunden lang bewegt. Das
gebildete Polymer wurde auf eine Anti-
haftunterlage aus silikonisiertem Poly-
ester aufgetragen und dann 15 Minuten
lang bei 65 °C im Ofen getrocknet, um das

getrocknete Polymer zu erhalten.

PSA-2

Haftklebemittel, enthaltend eine Mischung
aus 50 Teilen KRATON D1107 und 50 Teilen
WINGTACK PLUS.

PSA-3

Haftklebemittel aus Kraton HL-2552X, im
Handel erhaltlich von H.B. Fuller Co.;
St. Paul, MN.

PSA-4

Haftklebemittel aus IOA/MAA-Copolymer,
abgeleitet von einem ungefahren Verhalt-
nis der IOA/MAA-Monomere von 96/4. Das
Haftklebemittel wurde wie in US-Patent
Nr. 4,952,650, Beispiel 5, beschrieben

hergestellt und vor der Verwendung ge-
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trocknet.

PSA-5

Haftklebemittel aus IOA/AA-Copolymer, ab-
geleitet von einem ungefdhren Verhaltnis
der IOA/AA-Monomere von 90/10. Das Haft-
klebemittel wurde wie in US-Patent Nr.
5,804,610, Beispiel 1, beschrieben her-
gestellt, mit der Ausnahme, dass die
Tasche vor dem Einfilhren des Haftklebe-

mittels in den Extruder gedffnet wurde.

PSA-6

Haftklebemittel aus IOA/AA-Copolymer, auf
das ein Polystyrol-Makromer aufgepfropft
ist, abgeleitet von einem ungefidhren Ver-
haltnis der IOA/AA/Polystyrol-Komponenten
von 92/4/4. Das Haftklebemittel wurde wie
in US-Patent Nr. 4,554,324, Beispiel 74,
beschrieben hergestellt, mit der Aus-
nahme, dass das Makromer Polystyrol war
und dass die inhdrente Viskositat des ge-
bildeten PSA-6 0,65 dl/g (gemessen in
Ethylacetat bei 27 °C) betrug.

PSA-7

PSA-6, gemischt mit 23 % des klebrig
machenden Mittels ESCOREZ 2393.

PSA-8

Haftklebemittel aus IOA/AA-Copolymer, ab-
geleitet von einem ungefdhren Verh&dltnis
der IOA/AA-Monomere von 95,5/4,5 und wie
in US-Patent Nr. RE 24,906, Beispiel 5,
beschrieben polymerisiert und vor der

Verwendung getrocknet.

PSA-9

Haftklebemittel aus Naturkautschuk, her-
gestellt aus CV-60, wie in US-Patent Nr.
6,063,838, Beispiel 43-44, beschrieben.

REGALREZ 1126

Hydriertes klebrig machendes Harz, im
Handel erhdltlich von Hercules, Inc.;

Wilmington, DE.

WINGTACK PLUS

Klebrig machendes C5-Kohlenwasserstoff-
Harz, im Handel erhaltlich von Goodyear

Tire & Rubber Company; Akron, OH.
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Prifmethoden
Zugprifung

[0048] Die Zugprifung wurde gemaf dem ASTM-Prifverfahren D 882-97 "Standard Test Method for Tensile
Properties of Thin Plastic Sheeting" unter Verwendung eines Werkstoffpriifgerats INSTRON (im Handel erhalt-
lich von Instron; Canton, MA) mit einer Querhauptgeschwindigkeit von 30°Zentimetern/Minute (12°Inch/Minu-
te) durchgefiihrt. Mit dieser Prifung wurden die Werte fir "Streckfestigkeit", "Zugfestigkeit" und "Prozentuale
Bruchdehnung" erhalten.

180° Schalfestigkeit

[0049] Diese Schalprifung ahnelt dem in ASTM D 3330-90 beschriebenen Prifverfahren, wobei das in der
Prifung beschriebene Edelstahlsubstrat durch ein Substrat aus Glas, hochdichtem Polyethylen oder Polypro-
pylen ersetzt wird. Das verwendete Substrat ist in jedem Beispiel angegeben.

[0050] Mit Haftklebemittel beschichtete Streifen, die bei konstanter Temperatur (21°C) und Feuchtigkeit (50
% rel. Feuchtigkeit) mindestens 24 Stunden aquilibriert worden waren, wurden auf eine Substratplatte aufge-
klebt. Die Substratplatte war entweder mit Loésungsmittel gewaschenes Glas, Polypropylen (PP) oder hoch-
dichtes Polyethylen (HDPE), wobei eine 2-Kilogramm-Walze einmal Uber den Streifen gerollt wurde. Die ver-
klebte Einheit wurde eine Minute lang bei Raumtemperatur stehen gelassen. Die Einheit wurde dann unter Ver-
wendung eines Gleit-/Schalprifgerats IMASS (Modell 3M90, im Handel erhaltlich von Instrumentors Inc.,
Strongsville, OH) mit einer Querhauptgeschwindigkeit von 30°Zentimetern/Minute (12°Inch/Minute) auf 180°
Schalfestigkeit in Maschinenrichtung gepruft.

Prufverfahren fur Entfernen durch Dehnung

[0051] Mit Haftklebemittel beschichtete Streifen, die bei konstanter Temperatur (21°C) und Feuchtigkeit (50
% rel. Feuchtigkeit) mindestens 24 Stunden aquilibriert worden waren, wurden auf eine Substratplatte aus Po-
lypropylen (PP) aufgeklebt, wobei eine 2-Kilogramm-Walze einmal tber den Streifen gerollt wurde. Die ver-
klebte Einheit wurde eine Minute lang bei Raumtemperatur stehen gelassen. Die Einheit wurde dann unter Ver-
wendung eines Gleit-/Schalprifgerats IMASS (Modell 3M90, im Handel erhaltlich von Instrumentors Inc.,
Strongsville, OH) mit einer Querhauptgeschwindigkeit von 30°Zentimetern/Minute (12°Inch/Minute) durch Zie-
hen in einem Winkel zwischen 15 und 35° entweder "von Hand" oder "mechanisch" auf Entfernen durch Deh-
nung gepruft. Bei den von Hand bearbeiteten Proben wird als Wert "gerissen" angegeben, wenn die Probe vor
dem Abldsen riss (d. h. die Probe lie3 sich nicht durch Dehnung entfernen) oder "ja", wenn die Probe Eigen-
schaften hinsichtlich des Entfernens durch Dehnung zeigte. Bei den von Hand bearbeiteten Proben wird als
Wert "gerissen" angegeben, wenn die Probe riss (d. h. die Probe lief3 sich nicht durch Dehnung entfernen) oder
die Ablésekraft in Newton/Dezimeter, wenn die Probe Eigenschaften hinsichtlich des Entfernens durch Deh-
nung zeigte.

Klebrigkeitspriifung

[0052] Klebrigkeitsmessungen wurden entsprechend des in ASTM D 2979-95 beschriebenen Prifverfahrens
unter Verwendung eines Texturprifgerats TA-XY2 (im Handel erhaltlich von Stable Microsystems, Surrey,
GroRbritannien) durchgefihrt.

Prifung mittels Lésungsmittelextraktion

[0053] Zur Bestimmung der Kontinuitat des faserformigen Verstarkungsmaterials der Klebstoffzusammenset-
zung wurde die Haftklebemittelmatrix unter Zurtickbleiben des faserférmigen Verstarkungsmaterials geldst. Ein
Streifen der Folie aus Klebstoffzusammensetzung (etwa 7,5 Zentimeter lang und 2,5 Zentimeter breit) wurde
in Maschinenrichtung von der Folie abgeschnitten. Der Streifen wurde in einem offenen Rahmen aufgehangt,
indem die Folie um die Kante des offenen Rahmens gelegt wurde. Der Rahmen und der Klebstoffstreifen wur-
den in ein Lésungsmittel eingetaucht, das im Stande ist, das Haftklebemittel, aber nicht das faserférmige Ver-
starkungsmaterial zu l16sen. Die Probe wurde nach 24 Stunden Uberprift, um festzustellen, ob das Haftklebe-
mittel vollstandig geldst war und ob das faserférmige Verstarkungsmaterial auf dem Rahmen zurlickgeblieben
waren. Wenn die Fasern nicht Uber mindestens etwa 5°Zentimeter kontinuierlich waren, waren keine Fasern
auf dem Rahmen. Die Proben wurden als "bestanden" bewertet, wenn Fasern auf dem Rahmen zurtickgeblie-
ben waren, und "nicht bestanden", wenn keine Fasern auf dem Rahmen zurtickgeblieben waren.
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Zugeigenschaften des Verstarkungsmaterials

[0054] Folien mit moglichem faserformigem Verstarkungsmaterial wurden durch HeiRpressformen jedes Ver-
starkungsmaterials auf eine Dicke von 102 Mikrometer hergestellt. Die Folien wurden anhand des vorstehend
beschriebenen Zugprifverfahrens gepriift. Die Ergebnisse gehen aus Tabelle 1 hervor. Dartiber hinaus werden
die Materialien als elastomer (Zuriickspringen nach Verformung) oder plastisch (dauerhafte Verformung) cha-
rakterisiert.

Tabelle 1
Polymer Streck- Zug- Bruchdehnung | Plastisch
festig- | festig- (%) oder

keit keit elastomer

(MPa) (MPa)
PEBH 5,09 31,72 730 Elastomer
PCL 7,45 16,41 620 Elastomer
ATTANE 4202 8,27 27,58 >800 Elastomer
HDPE 20,55 14,34 370 Plastisch
PMMA 25,51 25,51 <10 Plastisch

Vergleichsbeispiel C1

[0055] Eine Probe PSA-1 wurde bei 150°C unter Verwendung eines Einschneckenextruders HAAKE (im Han-
del erhaltlich von Haake, Inc.; Paramus, NJ), der mit einer Ziehdlise ausgestattet war, zwischen zwei Antihaft-
unterlagen schmelzbeschichtet. Die gebildete Folie hatte eine Dicke von 127 Mikrometern. Die Zugeigenschaf-
ten der Folie wurden anhand des vorstehend beschriebenen Zugprifverfahrens bestimmt. Die Ergebnisse ge-
hen aus Tabelle 2 hervor. Ein Teil der Folie wurde zur Herstellung eines Tapes auf einen PET-Trager laminiert.
Das gebildete Tape wurde mit einer Querhauptgeschwindigkeit von 15 Metern/Minute zum Erreichen einer
UV-Gesamtdosis von 300 Millijoule/cm? unter einer Lampe Fusion H-Bulb (im Handel erhaltlich von Fusion To-
tal Ultraviolet Systems, Inc.; Gaithersburg, MD) durchgefihrt. Die 180° Schaélfestigkeit des Tapes wurde auf
Glas geprift. Die Ergebnisse gehen aus Tabelle 3 hervor.

Vergleichsbeispiel C2

[0056] Eine Mischung aus 90 Teilen PSA-1, 10 Teilen ENGAGE 8200 und 0,2 Teilen Benzophenon wurde bei
140°C bis 150°C Uber eine Dauer von 8 bis 10 Minuten in einem Mixer von BRABENDER (im Handel erhaltlich
von C.W. Brabender Instruments, South Hackensack, NJ) hergestellt. Die gebildete Mischung wurde bei 150°C
unter Verwendung eines Einschneckenextruders HAAKE (im Handel erhaltlich von Haake, Inc.; Paramus, NJ),
der mit einer ZiehdUse ausgestattet war, zwischen zwei Antihaftunterlagen schmelzbeschichtet. Die gebildete
Folie hatte eine Dicke von 127 Mikrometern. Die Zugeigenschaften der Folie wurden anhand des vorstehend
beschriebenen Zugprifverfahrens bestimmt. Die Ergebnisse gehen aus Tabelle 2 hervor. Ein Teil der Folie wur-
de zur Herstellung eines Tapes auf einen PET-Trager laminiert. Das gebildete Tape wurde mit einer Querhaupt-
geschwindigkeit von 15 Metern/Minute zum Erreichen einer UV-Gesamtdosis von 300 Millijoule/cm? unter einer
Lampe Fusion H-Bulb (im Handel erhaltlich von Fusion Total Ultraviolet Systems, Inc.; Gaithersburg, MD)
durchgefiihrt. Die 180° Schalfestigkeit des Tapes wurde auf Glas gepruft. Die Ergebnisse gehen aus Tabelle 3
hervor.

Vergleichsbeispiel C3

[0057] Eine Mischung aus 90 Teilen PSA-1, 10 Teilen LDPE und 0,2 Teilen Benzophenon wurde bei 140°C
bis 150°C uber eine Dauer von 8 bis 10 Minuten in einem Mixer von BRABENDER (im Handel erhaltlich von
C.W. Brabender Instruments, South Hackensack, NJ) vermischt. Die gebildete Mischung wurde bei 150°C un-
ter Verwendung eines Einschneckenextruders HAAKE (im Handel erhéltlich von Haake, Inc.; Paramus, NJ),
der mit einer ZiehdUse ausgestattet war, zwischen zwei Antihaftunterlagen schmelzbeschichtet. Die gebildete
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Folie hatte eine Dicke von 127 Mikrometern. Die Zugeigenschaften der Folie wurden anhand des vorstehend
beschriebenen Zugprifverfahrens bestimmt. Die Ergebnisse gehen aus Tabelle 2 hervor. Ein Teil der Folie wur-
de zur Herstellung eines Tapes auf einen PET-Trager laminiert. Das gebildete Tape wurde mit einer Querhaupt-
geschwindigkeit von 15 Metern/Minute zum Erreichen einer UV-Gesamtdosis von 300 Millijoule/cm? unter einer
Lampe Fusion H-Bulb (im Handel erhaltlich von Fusion Total Ultraviolet Systems, Inc.; Gaithersburg, MD)
durchgefiihrt. Die 180° Schalfestigkeit des Tapes wurde auf Glas gepruft. Die Ergebnisse gehen aus Tabelle 3
hervor.

Beispiel 1

[0058] Eine Mischung aus 90 Teilen PSA-1, 10 Teilen ENGAGE 8490 und 0,2 Teilen Benzophenon wurde bei
140°C bis 150°C Uber eine Dauer von 8 bis 10 Minuten in einem Mixer von BRABENDER (im Handel erhaltlich
von C.W. Brabender Instruments, South Hackensack, NJ) vermischt. Die gebildete Mischung wurde bei 150°C
unter Verwendung eines Einschneckenextruders HAAKE (im Handel erhaltlich von Haake, Inc.; Paramus, NJ),
der mit einer Ziehdise ausgestattet war, zwischen zwei Antihaftunterlagen schmelzbeschichtet. Die gebildete
Folie hatte eine Dicke von 127 Mikrometern. Die Zugeigenschaften der Folie wurden anhand des vorstehend
beschriebenen Zugprifverfahrens bestimmt. Die Ergebnisse gehen aus Tabelle 2 hervor. Ein Teil der Folie wur-
de zur Herstellung eines Tapes auf einen PET-Trager laminiert. Das gebildete Tape wurde mit einer Querhaupt-
geschwindigkeit von 15 Metern/Minute zum Erreichen einer UV-Dosis von 300 Millijoule/cm? unter einer Lampe
Fusion H-Bulb (im Handel erhaltlich von Fusion Total Ultraviolet Systems, Inc.; Gaithersburg, MD) durchge-
fuhrt. Die 180° Schalfestigkeit des Tapes wurde auf Glas gepruft. Die Ergebnisse gehen aus Tabelle 3 hervor.

Beispiel 2

[0059] Eine Mischung aus 90 Teilen PSA-1, 10 Teilen ATTANE 4202 und 0,2 Teilen Benzophenon wurde bei
140°C bis 150°C Uber eine Dauer von 8 bis 10 Minuten in einem Mixer von BRABENDER (im Handel erhaltlich
von C.W. Brabender Instruments, South Hackensack, NJ) vermischt. Die gebildete Mischung wurde bei 150°C
unter Verwendung eines Einschneckenextruders HAAKE (im Handel erhaltlich von Haake, Inc.; Paramus, NJ),
der mit einer Ziehdise ausgestattet war, zwischen zwei Antihaftunterlagen schmelzbeschichtet. Die gebildete
Folie hatte eine Dicke von 127 Mikrometern. Die Zugeigenschaften der Folie wurden anhand des vorstehend
beschriebenen Zugprifverfahrens bestimmt. Die Ergebnisse gehen aus Tabelle 2 hervor. Ein Teil der Folie wur-
de zur Herstellung eines Tapes auf einen PET-Trager laminiert. Das gebildete Tape wurde mit einer Querhaupt-
geschwindigkeit von 15 Metern/Minute zum Erreichen einer UV-Dosis von 300 Millijoule/cm? unter einer Lampe
Fusion H-Bulb (im Handel erhaltlich von Fusion Total Ultraviolet Systems, Inc.; Gaithersburg, MD) durchge-
fuhrt. Die 180° Schalfestigkeit des Tapes wurde auf Glas gepruft. Die Ergebnisse gehen aus Tabelle 3 hervor.

Tabelle 2

Bei- Streckfestig- Zugfestigkeit Bruchdehnung

spiel keit (Mega- (Megapascal) (%)
pascal)

Cl 0,04 0,06 >800
C2 0,18 0,65 >800
C3 1,19 1,59 320
0,33 1,70 760
0,54 2,05 700
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Tabelle 3
Beispiel 180° Schalfestigkeit (N/dm)
Cl 57,8
C2 52,1
C3 61,9
95,0
88,4

Vergleichsbeispiel C4

[0060] Eine Probe PSA-1 wurde bei 150°C unter Verwendung eines Einschneckenextruders HAAKE (im Han-
del erhaltlich von Haake, Inc.; Paramus, NJ), der mit einer ZiehdUse ausgestattet war, zwischen zwei Antihaft-
unterlagen schmelzbeschichtet. Die gebildete Folie hatte eine Dicke von 127 Mikrometern und wurde zur Her-
stellung eines Tapes auf einen PET-Trager laminiert. Das gebildete Tape wurde mit einer Querhauptgeschwin-
digkeit von 15 Metern/Minute zum Erreichen einer UV-Dosis von 300 Millijoule/cm? unter einer Lampe Fusion
H-Bulb (im Handel erhaltlich von Fusion Total Ultraviolet Systems, Inc.; Gaithersburg, MD) durchgefihrt. Die
180° Schalfestigkeit des Tapes wurde auf Glas in Maschinenrichtung und in Bahn-Querrichtung gepruft. Die
Ergebnisse gehen aus Tabelle 4 hervor.

Beispiel 3

[0061] Eine Mischung aus 90 Teilen PSA-1 und 10 Teilen ATTANE 4202 wurde bei 140°C bis 150°C Uber eine
Dauer von 8 bis 10 Minuten in einem Mixer von BRABENDER (im Handel erhéltlich von C.W. Brabender In-
struments, South Hackensack, NJ) vermischt. Die gebildete Mischung wurde bei 150°C unter Verwendung ei-
nes Einschneckenextruders HAAKE (im Handel erhaltlich von Haake, Inc.; Paramus, NJ), der mit einer Zieh-
dise ausgestattet war, zwischen zwei Antihaftunterlagen schmelzbeschichtet. Die gebildete Folie hatte eine
Dicke von 127 Mikrometern und wurde zur Herstellung eines Tapes auf einen PET-Trager laminiert. Das gebil-
dete Tape wurde mit einer Querhauptgeschwindigkeit von 15 Metern/Minute zum Erreichen einer UV-Dosis von
300 Millijoule/cm? unter einer Lampe Fusion H-Bulb (im Handel erhaltlich von Fusion Total Ultraviolet Systems,
Inc.; Gaithersburg, MD) durchgefiihrt. Die 180° Schalfestigkeit des Tapes wurde auf Glas in Maschinenrichtung
und in Bahn-Querrichtung gepruft. Die Ergebnisse gehen aus Tabelle 4 hervor.

Tabelle 4
Bei- |180° Schalfestigkeit in|180° Schilfestigkeit in
spiel Maschinenrichtung Bahn-Querrichtung
(N/dm) (N/dm)
C4 81,4 65,9
3 128, 9 141,3

Vergleichsbeispiel C5

[0062] Eine Probe PSA-1 wurde bei 150°C unter Verwendung eines Einschneckenextruders HAAKE (im Han-
del erhaltlich von Haake, Inc.; Paramus, NJ), der mit einer Ziehdlise ausgestattet war, zwischen zwei Antihaft-
unterlagen schmelzbeschichtet. Die gebildete Folie hatte eine Dicke von 51 Mikrometern und wurde zur Her-
stellung eines Tapes auf einen PET-Trager laminiert. Das gebildete Tape wurde mit einer Querhauptgeschwin-
digkeit von 15 Metern/Minute zum Erreichen einer UV-Dosis von 300 Millijoule/cm? unter einer Lampe Fusion
H-Bulb (im Handel erhaltlich von Fusion Total Ultraviolet Systems, Inc.; Gaithersburg, MD) durchgefiihrt. Die
180° Schalfestigkeit des Tapes wurde auf Glas in Maschinenrichtung und in Bahn-Querrichtung geprift. Die
Ergebnisse gehen aus Tabelle 5 hervor.
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Vergleichsbeispiel C6

[0063] Eine Mischung aus 90 Teilen PSA-1 und 10 Teilen LDPE wurde bei 140°C bis 150°C Uber eine Dauer
von 8 bis 10 Minuten in einem Mixer von BRABENDER (im Handel erhaltlich von C.W. Brabender Instruments,
South Hackensack, NJ) vermischt. Die gebildete Mischung wurde bei 150°C unter Verwendung eines Ein-
schneckenextruders HAAKE (im Handel erhéltlich von Haake, Inc.; Paramus, NJ), der mit einer Ziehdise aus-
gestattet war, zwischen zwei Antihaftunterlagen schmelzbeschichtet. Die gebildete Folie hatte eine Dicke von
51 Mikrometern und wurde zur Herstellung eines Tapes auf einen PET-Trager laminiert. Die 180° Schalfestig-
keit des Tapes wurde auf Glas in Maschinenrichtung und in Bahn-Querrichtung geprift. Die Ergebnisse gehen
aus Tabelle 5 hervor.

Beispiel 4

[0064] Eine Mischung aus 90 Teilen PSA-1 und 10 Teilen ATTANE 4202 wurde bei 140°C bis 150°C Uber eine
Dauer von 8 bis 10 Minuten in einem Mixer von BRABENDER (im Handel erhéltlich von C.W. Brabender In-
struments, South Hackensack, NJ) vermischt. Die gebildete Mischung wurde bei 150°C unter Verwendung ei-
nes Einschneckenextruders HAAKE (im Handel erhaltlich von Haake, Inc.; Paramus, NJ), der mit einer Zieh-
dise ausgestattet war, zwischen zwei Antihaftunterlagen schmelzbeschichtet. Die gebildete Folie hatte eine
Dicke von 51 Mikrometern und wurde zur Herstellung eines Tapes auf einen PET-Trager laminiert. Das gebil-
dete Tape wurde mit einer Querhauptgeschwindigkeit von 15 Metern/Minute zum Erreichen einer UV-Dosis von
300 Millijoule/cm? unter einer Lampe Fusion H-Bulb (im Handel erhaltlich von Fusion Total Ultraviolet Systems,
Inc.; Gaithersburg, MD) durchgeftihrt. Die 180° Schalfestigkeit des Tapes wurde auf Glas in Maschinenrichtung
und in Bahn-Querrichtung gepruft. Die Ergebnisse gehen aus Tabelle 5 hervor.

Tabelle 5
Bei- 180° Schalfestigkeit in[180° Schalfestigkeit in
- spiel Maschinenrichtung Bahn-Querrichtung
(N/dm) (N/dm)
C5 ‘ 54,9 51,4
C6 36,7 63,0
4 96,9 88,4

Vergleichsbeispiel C7

[0065] Eine Probe PSA-2 wurde bei 150°C unter Verwendung eines Einschneckenextruders HAAKE (im Han-
del erhaltlich von Haake, Inc.; Paramus, NJ), der mit einer ZiehdUse ausgestattet war, zwischen zwei Antihaft-
unterlagen schmelzbeschichtet. Die gebildete Folie hatte eine Dicke von 127 Mikrometern und wurde zur Her-
stellung eines Tapes auf einen PET-Trager laminiert. Die 180° Schélfestigkeit des Tapes wurde auf verschie-
denen Substraten gepruft. Die Ergebnisse gehen aus Tabelle 6 hervor.

Beispiel 5

[0066] Eine Mischung aus 90 Teilen PSA-2 und 10 Teilen ATTANE 4202 wurde bei 140°C bis 150°C Uber eine
Dauer von 8 bis 10 Minuten in einem Mixer von BRABENDER (im Handel erhéltlich von C.W. Brabender In-
struments, South Hackensack, NJ) vermischt. Die gebildete Mischung wurde bei 150°C unter Verwendung ei-
nes Einschneckenextruders HAAKE (im Handel erhaltlich von Haake, Inc.; Paramus, NJ), der mit einer Zieh-
dise ausgestattet war, zwischen zwei Antihaftunterlagen schmelzbeschichtet. Die gebildete Folie hatte eine
Dicke von 127 Mikrometern und wurde zur Herstellung eines Tapes auf einen PET-Trager laminiert. Die 180°
Schalfestigkeit des Tapes wurde auf verschiedenen Substraten gepruft. Die Ergebnisse gehen aus Tabelle 6
hervor.
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Tabelle 6
Bei- 180° Schal- 180° Schal- 180° Schal-
-spiel | festigkeit auf | festigkeit auf | festigkeit auf
Glas (N/dm) HDPE (N/dm) PP (N/dm)
C7 181 79 156
5 238 91 231

Vergleichsbeispiel C8

[0067] Eine Probe PSA-3 wurde wie erhalten verwendet und bei 150°C unter Verwendung eines Einschne-
ckenextruders HAAKE (im Handel erhaltlich von Haake, Inc.; Paramus, NJ), der mit einer Ziehdiise ausgestat-
tet war, zwischen zwei Antihaftunterlagen schmelzbeschichtet. Die gebildete Folie hatte eine Dicke von 127
Mikrometern und wurde zur Herstellung eines Tapes auf einen PET-Trager laminiert. Die 180° Schalfestigkeit
des Tapes wurde auf verschiedenen Substraten geprift. Die Ergebnisse gehen aus Tabelle 7 hervor.

Beispiel 6

[0068] Eine Mischung aus 90 Teilen PSA-3 und 10 Teilen ATTANE 4202 wurde bei 140°C bis 150°C Uber eine
Dauer von 8 bis 10 Minuten in einem Mixer von BRABENDER (im Handel erhaltlich von C.W. Brabender In-
struments, South Hackensack, NJ) vermischt. Die gebildete Mischung wurde bei 150°C unter Verwendung ei-
nes Einschneckenextruders HAAKE (im Handel erhaltlich von Haake, Inc.; Paramus, NJ), der mit einer Zieh-
dise ausgestattet war, zwischen zwei Antihaftunterlagen schmelzbeschichtet. Die gebildete Folie hatte eine
Dicke von 127 Mikrometern und wurde zur Herstellung eines Tapes auf einen PET-Trager laminiert. Die 180°
Schalfestigkeit des Tapes wurde auf verschiedenen Substraten gepriift. Die Ergebnisse gehen aus Tabelle 7
hervor.

Tabelle 7
Bei- 180° Schal- 180° Schal- 180° Schal-
spiel | festigkeit auf | festigkeit auf | festigkeit auf
Glas (N/dm) HDPE (N/dm) PP (N/dm)
C8 53 25 33
6 100 23 42

Vergleichsbeispiel C9

[0069] Eine Probe PSA-4 wurde bei 150°C unter Verwendung eines Einschneckenextruders HAAKE (im Han-
del erhaltlich von Haake, Inc.; Paramus, NJ), der mit einer Ziehdlise ausgestattet war, zwischen zwei Antihaft-
unterlagen schmelzbeschichtet. Die Zugeigenschaften der Folie wurden anhand des vorstehend beschriebe-
nen Zugprufverfahrens bestimmt. Die Ergebnisse gehen aus Tabelle 8 hervor.

Vergleichsbeispiel C10

[0070] Eine Mischung aus 85 Teilen PSA-4 und 15 Teilen PS wurde bei 140°C bis 150°C lber eine Dauer von
8 bis 10 Minuten in einem Mixer von BRABENDER (im Handel erhéltlich von C.W. Brabender Instruments,
South Hackensack, NJ) vermischt. Die gebildete Mischung wurde bei 150°C unter Verwendung eines Ein-
schneckenextruders HAAKE (im Handel erhéltlich von Haake, Inc.; Paramus, NJ), der mit einer Ziehdiise aus-
gestattet war, zwischen zwei Antihaftunterlagen schmelzbeschichtet. Die Zugeigenschaften der Folie wurden
anhand des vorstehend beschriebenen Zugprifverfahrens bestimmt. Die Ergebnisse gehen aus Tabelle 8 her-
VOr.
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Vergleichsbeispiel C11

[0071] Eine Mischung aus 85 Teilen PSA-4 und 15 Teilen HDPE wurde bei 140°C bis 150°C Uber eine Dauer
von 8 bis 10 Minuten in einem Mixer von BRABENDER (im Handel erhaltlich von C.W. Brabender Instruments,
South Hackensack, NJ) vermischt. Die gebildete Mischung wurde bei 150°C unter Verwendung eines Ein-
schneckenextruders HAAKE (im Handel erhéltlich von Haake, Inc.; Paramus, NJ), der mit einer Ziehdise aus-
gestattet war, zwischen zwei Antihaftunterlagen schmelzbeschichtet. Die Zugeigenschaften der Folie wurden
anhand des vorstehend beschriebenen Zugprifverfahrens bestimmt. Die Ergebnisse gehen aus Tabelle 8 her-
VOr.

Beispiel 7

[0072] Eine Mischung aus 85 Teilen PSA-4 und 15 Teilen ATTANE 4202 wurde bei 140°C bis 150°C Uber eine
Dauer von 8 bis 10 Minuten in einem Mixer von BRABENDER (im Handel erhéltlich von C.W. Brabender In-
struments, South Hackensack, NJ) vermischt. Die gebildete Mischung wurde bei 150°C unter Verwendung ei-
nes Einschneckenextruders HAAKE (im Handel erhaltlich von Haake, Inc.; Paramus, NJ), der mit einer Zieh-
dise ausgestattet war, zwischen zwei Antihaftunterlagen schmelzbeschichtet. Die Zugeigenschaften der Folie
wurden anhand des vorstehend beschriebenen Zugprifverfahrens bestimmt. Die Ergebnisse gehen aus Ta-
belle 8 hervor.

Beispiel 8

[0073] Eine Mischung aus 85 Teilen PSA-4 und 15 Teilen PEBH wurde bei 140°C bis 150°C Uber eine Dauer
von 8 bis 10 Minuten in einem Mixer von BRABENDER (im Handel erhaltlich von C.W. Brabender Instruments,
South Hackensack, NJ) vermischt. Die gebildete Mischung wurde bei 150°C unter Verwendung eines Ein-
schneckenextruders HAAKE (im Handel erhéltlich von Haake, Inc.; Paramus, NJ), der mit einer Ziehdise aus-
gestattet war, zwischen zwei Antihaftunterlagen schmelzbeschichtet. Die Zugeigenschaften der Folie wurden
anhand des vorstehend beschriebenen Zugprifverfahrens bestimmt. Die Ergebnisse gehen aus Tabelle 8 her-
VOr.

Tabelle 8
Bei- Streckfestig- Zugfestigkeit Bruchdehnung
- spiel keit (Mega- (Megapascal) (%)
pascal)
C9 0,03 0,14 >800
Cl1l0 1,79 1,79 <50
Cl1l 1,72 2,07 180
7 1,21 3,38 >800
8 0,47 2,83 630
Beispiele 9-13

[0074] Die Mischungen fur Beispiel 9-13 wurden unter Verwendung von PSA-5 mit dem Anteil an ATTANE
4202, der in Tabelle 9 angegeben ist, hergestellt und bei 140°C bis 150°C Uber eine Dauer von 8 bis 10 Minuten
in einem Mixer von BRABENDER (im Handel erhaltlich von C.W. Brabender Instruments, South Hackensack,
NJ) vermischt. Die gebildete Mischung wurde bei 150°C unter Verwendung eines Einschneckenextruders
HAAKE (im Handel erhaltlich von Haake, Inc.; Paramus, NJ), der mit einer Ziehdiise ausgestattet war, zwi-
schen zwei Antihaftunterlagen schmelzbeschichtet. Die Zugeigenschaften der Folien wurden anhand des vor-
stehend beschriebenen Zugprufverfahrens bestimmt. Die Ergebnisse gehen aus Tabelle 9 hervor.
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Tabelle 9

Beispiel| Anteil an Streck- Zugfestig- Bruch-
ATTANE festigkeit keit dehnung

4202 (Mega- (Mega- (%)

(Gew.-%) pascal) pascal) ’

9 5 0,21 0,90 610

10 10 0,52 1,79 670

11 15 0,95 3,59 610

12 30 2,21 7,31 650

13 40 3,45 13,51 580

Beispiele 14-16 und Vergleichsbeispiel C12-C14

[0075] Die Mischungen fiir Beispiel 14—16 und Vergleichsbeispiel C12-C14 wurden unter Verwendung von
PSA-4 mit 15 Gew.-% eines Polymers, das in Tabelle 10 angegeben ist, hergestellt und bei 140°C bis 150°C
Uber eine Dauer von 8 bis 10 Minuten in einem Mixer von BRABENDER (im Handel erhaltlich von C.W. Bra-
bender Instruments, South Hackensack, NJ) vermischt. Die gebildete Mischung wurde bei 150°C unter Ver-
wendung eines Einschneckenextruders HAAKE (im Handel erhaltlich von Haake, Inc.; Paramus, NJ), der mit
einer Ziehdlse ausgestattet war, zwischen zwei Antihaftunterlagen schmelzbeschichtet, was eine Dicke von
51 Mikrometern ergab. Die Eigenschaften hinsichtlich des Entfernens durch Dehnung der Folien wurden an-
hand des vorstehend beschriebenen Prifverfahrens flir Entfernen durch Dehnung bestimmt. Die Ergebnisse
gehen aus Tabelle 10 hervor.

Tabelle 10

Bei- Zugegebenes Polymer Entfernen durch Dehnung
spiel (15 Gew.-%) - "von Hand"

Cl2 PMMA Gerissen

C13 PS Gerissen

Cl4 HDPE Gerissen

14 ATTANE 4202 Ja

15 PEBH Ja

16 PB Ja

Beispiel 17-22 und Vergleichsbeispiel C15

[0076] Die Mischungen flr Beispiel 17-22 und Vergleichsbeispiel C15 wurden unter Verwendung von PSA-4
mit dem Anteil an ATTANE 4202, der in Tabelle 11 angegeben ist, hergestellt und bei 140°C bis 150°C Uber
eine Dauer von 8 bis 10 Minuten in einem Mixer von BRABENDER (im Handel erhaltlich von C.W. Brabender
Instruments, South Hackensack, NJ) vermischt. Die gebildete Mischung wurde bei 150°C unter Verwendung
eines Einschneckenextruders HAAKE (im Handel erhaltlich von Haake, Inc.; Paramus, NJ), der mit einer Zieh-
dlUse ausgestattet war, zwischen zwei Antihaftunterlagen schmelzbeschichtet, was eine Dicke von 51 Mikro-
metern ergab. Die Eigenschaften hinsichtlich des Entfernens durch Dehnung der Folien wurden anhand des
vorstehend beschriebenen Priifverfahrens fir Entfernen durch Dehnung bestimmt. Die Ergebnisse gehen aus
Tabelle 11 hervor.
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Tabelle 11

Bei- Anteil an ATTANE 4202 Kraft zum Entfernen
spiel (Gew.-%) durch Dehnung (N/dm)
C15 0 Gerissen

17 5 7,4

18 10 10,7

19 15 13,1

20 20 14,1

21 30 19,6

22 40 22,1

Beispiel 23-25 und Vergleichsbeispiel C16

[0077] Die Mischungen fiir Beispiel 23-25 und Vergleichsbeispiel C16 wurden unter Verwendung von PSA-6
mit dem Anteil an ATTANE 4202, der in Tabelle 12 angegeben ist, hergestellt und bei 140°C bis 150°C Uber
eine Dauer von 8 bis 10 Minuten in einem Mixer von BRABENDER (im Handel erhaltlich von C.W. Brabender
Instruments, South Hackensack, NJ) vermischt. Die gebildete Mischung wurde bei 150°C unter Verwendung
eines Einschneckenextruders HAAKE (im Handel erhaltlich von Haake, Inc.; Paramus, NJ), der mit einer Zieh-
dUse ausgestattet war, zwischen zwei Antihaftunterlagen schmelzbeschichtet, was eine Dicke von 51 Mikro-
metern ergab. Die Eigenschaften hinsichtlich des Entfernens durch Dehnung der Folien wurden anhand des
vorstehend beschriebenen Priifverfahrens fir Entfernen durch Dehnung bestimmt. Die Ergebnisse gehen aus
Tabelle 12 hervor.

Tabelle 12
Bei- Anteil an ATTANE 4202 Kraft zum Entfernen
spiel (Gew.-%) durch Dehnung (N/dm)
C16 0 Gerissen
23 5 9,0
24 10 10,3
25 20 14,3

Beispiel 26-27 und Vergleichsbeispiel C17

[0078] Die Mischungen flr Beispiel 26-27 und Vergleichsbeispiel C17 wurden unter Verwendung von PSA-7
mit dem Anteil an ATTANE 4202, der in Tabelle 13 angegeben ist, hergestellt und bei 140°C bis 150°C Uber
eine Dauer von 8 bis 10 Minuten in einem Mixer von BRABENDER (im Handel erhaltlich von C.W. Brabender
Instruments, South Hackensack, NJ) vermischt. Die gebildete Mischung wurde bei 150°C unter Verwendung
eines Einschneckenextruders HAAKE (im Handel erhaltlich von Haake, Inc.; Paramus, NJ), der mit einer Zieh-
dlUse ausgestattet war, zwischen zwei Antihaftunterlagen schmelzbeschichtet, was eine Dicke von 127 Mikro-
metern ergab. Die Eigenschaften hinsichtlich des Entfernens durch Dehnung der Folien wurden anhand des
vorstehend beschriebenen Prifverfahrens fir Entfernen durch Dehnung bestimmt. Die Ergebnisse gehen aus
Tabelle 13 hervor.
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Tabelle 13
Bei- Anteil an ATTANE 4202 Kraft zum Entfernen
spiel (Gew.-%) durch Dehnung (N/dm)
C1l7 0 Gerissen
26 10 9,0
27 20 19,8

Beispiel 28-30 und Vergleichsbeispiel C18

[0079] Die Mischungen flr Beispiel 28-30 und Vergleichsbeispiel C18 wurden unter Verwendung von PSA-6
mit dem Anteil an ATTANE 4202, der in Tabelle 14 angegeben ist, hergestellt und bei 140°C bis 150°C Uber
eine Dauer von 8 bis 10 Minuten in einem Mixer von BRABENDER (im Handel erhaltlich von C.W. Brabender
Instruments, South Hackensack, NJ) vermischt. Die gebildete Mischung wurde bei 150°C unter Verwendung
eines Einschneckenextruders HAAKE (im Handel erhaltlich von Haake, Inc.; Paramus, NJ), der mit einer Zieh-
dise ausgestattet war, zwischen zwei Antihaftunterlagen schmelzbeschichtet, was eine Dicke von 51 Mikro-
metern ergab. Die Klebrigkeitseigenschaften der Folien wurden anhand des vorstehend beschriebenen Kleb-
rigkeitspriifverfahrens bestimmt. Die Ergebnisse gehen aus Tabelle 14 hervor.

Tabelle 14
Bei- Anteil an ATTANE 4202 Klebrigkeit der 51
spiel (Gew.-%) Mikrometer dicken Probe
(Gramm)

Cc18 0 261

28 5 262

29 10 229

30 20 279

Beispiel 31-32 und Vergleichsbeispiel C19

[0080] Die Mischungen flr Beispiel 31-32 und Vergleichsbeispiel C19 wurden unter Verwendung von PSA-7
mit dem Anteil an ATTANE 4202, der in Tabelle 15 angegeben ist, hergestellt und bei 140°C bis 150°C uber
eine Dauer von 8 bis 10 Minuten in einem Mixer von BRABENDER (im Handel erhaltlich von C.W. Brabender
Instruments, South Hackensack, NJ) vermischt. Die gebildete Mischung wurde bei 150°C unter Verwendung
eines Einschneckenextruders HAAKE (im Handel erhaltlich von Haake, Inc.; Paramus, NJ), der mit einer Zieh-
dise ausgestattet war, zwischen zwei Antihaftunterlagen schmelzbeschichtet, was eine Dicke von 51 oder 127
Mikrometern ergab. Die Klebrigkeitseigenschaften der Folien wurden anhand des vorstehend beschriebenen
Klebrigkeitsprufverfahrens bestimmt. Die Ergebnisse gehen aus Tabelle 15 hervor.

Tabelle 15
Bei- Anteil an Klebrigkeit der |Klebrigkeit der
spiel ATTANE 4202 127 Mikrometer 51 Mikrometer
(Gew.-%) dicken Probe dicken Probe
(Gramm) (Gramm)

C1l9 0 442 376

31 10 340 328

32 20 384 316
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Beispiel 33-37 und Vergleichsbeispiel C20

[0081] Die Mischungen flr Beispiel 33-37 und Vergleichsbeispiel C20 wurden unter Verwendung von PSA-4
mit dem Anteil an ATTANE 4202, der in Tabelle 16 angegeben ist, hergestellt und bei 140°C bis 150°C uber
eine Dauer von 8 bis 10 Minuten in einem Mixer von BRABENDER (im Handel erhaltlich von C.W. Brabender
Instruments, South Hackensack, NJ) vermischt. Die gebildeten Mischungen wurde bei 150°C unter Verwen-
dung eines Einschneckenextruders HAAKE (im Handel erhaltlich von Haake, Inc.; Paramus, NJ), der mit einer
Ziehdise ausgestattet war, zwischen zwei Antihaftunterlagen schmelzbeschichtet, was Folien mit einer Dicke
von 51 oder 127 Mikrometern ergab. Die Klebrigkeitseigenschaften der Folien wurden anhand des vorstehend
beschriebenen Klebrigkeitsprifverfahrens bestimmt. Die Ergebnisse gehen aus Tabelle 16 hervor.

Tabelle 16
Bei- Anteil an Klebrigkeit der |Klebrigkeit der
spiel ATTANE 4202 127 Mikrometer 51 Mikrometer
(Gew.-%) dicken Probe dicken Probe
(Gramm) (Gramm)

C20 249 160

33 261 197

34 10 276 119

35 15 157 156

36 20 113 103

37 30 87 73

Vergleichsbeispiel C21-C22

[0082] Mischungen aus PSA-8 und ELVAX 240 wurden mit dem Anteil an ELVAX 240, der in Tabelle 17 an-
gegeben ist, hergestellt und unter Ausbildung von Folien wie in US-Patent Nr. 6,063,838 (Patnode, et al.), Bei-
spiel 1-17, beschrieben schmelzbeschichtet. Die Zugeigenschaften der Folien wurden anhand des vorstehend
beschriebenen Zugprifverfahrens bestimmt. Die Ergebnisse gehen aus Tabelle 17 hervor.

Tabelle 17
Beispiel| Anteil an Streck- Zugfestig- Bruch-
ELVAX 240 festigkeit |keit (Mega- |[dehnung (%)
(Gew.-%) (Megapascal) pascal)
c21 10 1,01 1,10 408
Cc22 15 1,43 1,52 460

Vergleichsbeispiel C23-C24

[0083] Mischungen aus PSA-8 und ELVAX 210 wurden mit dem Anteil an ELVAX 210, der in Tabelle 18 an-
gegeben ist, hergestellt und unter Ausbildung von Folien wie in US-Patent Nr. 6,063,838 (Patnode, et al.), Bei-
spiel 1-17, beschrieben schmelzbeschichtet. Die Zugeigenschaften der Folien wurden anhand des vorstehend
beschriebenen Zugprifverfahrens bestimmt. Die Ergebnisse gehen aus Tabelle 18 hervor.
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Tabelle 18
Bei- Anteil an |Streckfestig-|Zugfestigkeit Bruch-
spiel | ELVAX 210 | keit (Mega- (Megapascal) dehnung
(Gew.~%) pascal) (%)
C23 10 1,38 1,42 470
C24 15 1,45 1,52 460

Vergleichsbeispiel C25-C26

[0084] Mischungen aus PSA-9 und ELVAX 240 wurden mit dem Anteil an ELVAX 240, der in Tabelle 19 an-
gegeben ist, hergestellt und unter Ausbildung von Folien wie in US-Patent Nr. 6,063,838 (Patnode, et al.), Bei-
spiel 43-44, beschrieben schmelzbeschichtet. Die Zugeigenschaften der Folien wurden anhand des vorste-
hend beschriebenen Zugprifverfahrens bestimmt. Die Ergebnisse gehen aus Tabelle 19 hervor.

Tabelle 19
Beispiel|Anteil an Streck- Zugfestig- Bruch-
ELVAX 240 | festigkeit keit (Mega- dehnung
(Gew.-%) (Megapascal) pascal) (%)
C25 10 0,33 0,37 270
C26 15 0,32 0,36 120

Vergleichsbeispiel C27-C28

[0085] Mischungen aus PSA-9 und ELVAX 210 wurden mit dem Anteil an ELVAX 210, der in Tabelle 20 an-
gegeben ist, hergestellt und unter Ausbildung von Folien wie in US-Patent Nr. 6,063,838 (Patnode, et al.), Bei-
spiel 43-44, beschrieben schmelzbeschichtet. Die Zugeigenschaften der Folien wurden anhand des vorste-
hend beschriebenen Zugprifverfahrens bestimmt. Die Ergebnisse gehen aus Tabelle 20 hervor.

Tabelle 20
Bei- Anteil an |Streckfestig-|Zugfestigkeit Bruch-
spiel | ELVAX 210 | keit (Mega- (Megapascal) dehnung
(Gew.~-% pascal) (%)
C27 10 0,07 0,08 160
Cc28 15 0,14 0,16 220

Vergleichsbeispiel C29-C30

[0086] Mischungen aus PSA-8 und ELVAX 450 wurden mit dem Anteil an ELVAX 450, der in Tabelle 21 an-
gegeben ist, hergestellt und unter Ausbildung von Folien wie in US-Patent Nr. 6,063,838 (Patnode, et al.), Bei-
spiel 1-17, beschrieben schmelzbeschichtet. Die Zugeigenschaften der Folien wurden anhand des vorstehend
beschriebenen Zugprifverfahrens bestimmt. Die Ergebnisse gehen aus Tabelle 21 hervor.
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Tabelle 21
Bei- | Anteil an |Streckfestig-|Zugfestigkeit| Bruch-
spiel | ELVAX 450 | keit (Mega- (Megapascal) dehnung
(Gew.-%) pascal) (%)
C29 10 1,65 1,72 260
C30 15 2,55 2,69 270

Vergleichsbeispiel C31-C32

[0087] Mischungen aus PSA-8 und ELVAX 660 wurden mit dem Anteil an ELVAX 660, der in Tabelle 22 an-
gegeben ist, hergestellt und unter Ausbildung von Folien wie in US-Patent Nr. 6,063,838 (Patnode, et al.), Bei-
spiel 1-17, beschrieben schmelzbeschichtet. Die Zugeigenschaften der Folien wurden anhand des vorstehend

beschriebenen Zugprifverfahrens bestimmt. Die Ergebnisse gehen aus Tabelle 22 hervor.

Tabelle 22
Bei- Anteil an |[Streckfestig-|Zugfestigkeit Bruch-
spiel | ELVAX 660 | keit (Mega- (Megapascal) dehnung
(Gew.-%) pascal) (%)
C31 10 2,41 2,48 220
C32 15 2,14 2,21 240

Beispiele 3841

[0088] Die Mischungen fur Beispiel 38—41 wurden unter Verwendung von PSA-5 mit dem Anteil an ATTANE
4202, der in Tabelle 23 angegeben ist, hergestellt und bei 140°C bis 150 °C ber eine Dauer von 8 bis 10 Mi-
nuten in einem Mixer von BRABENDER (im Handel erhaltlich von C.W. Brabender Instruments, South Hacken-
sack, NJ) vermischt. Die gebildete Mischung wurde bei 150°C unter Verwendung eines Einschneckenextru-
ders HAAKE (im Handel erhéltlich von Haake, Inc.; Paramus, NJ), der mit einer Ziehdiise ausgestattet war,
zwischen zwei Antihaftunterlagen schmelzbeschichtet. Die Lésungsmittelextraktionseigenschaften der Folien
wurden anhand des vorstehend beschriebenen Prifverfahrens mittels Losungsmittelextraktion bestimmt. Die
Ergebnisse gehen aus Tabelle 23 hervor.

Tabelle 23
Bei- Anteil an ATTANE 4202 | Ergebnisse der Priifung
spiel (Gew.-%) der Losungsmittel-
extraktion
38 10 Bestanden
39 15 Bestanden
40 30 Bestanden
4] 40 Bestanden

Vergleichsbeispiel C33-C34

[0089] Mischungen aus PSA-8 und ELVAX 210 wurden mit dem Anteil an ELVAX 210, der in Tabelle 24 an-
gegeben ist, hergestellt und unter Ausbildung von Folien wie in US-Patent Nr. 6,063,838 (Patnode, et al.), Bei-
spiel 1-17, beschrieben schmelzbeschichtet. Die Losungsmittelextraktionseigenschaften der Folien wurden
anhand des vorstehend beschriebenen Priifverfahrens mittels Lésungsmittelextraktion bestimmt. Die Ergeb-
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nisse gehen aus Tabelle 24 hervor.

Tabelle 24
Bei- Anteil an ELVAX 210 Ergebnisse der Priifung
spiel (Gew.-%) der Lésungsmittel-
extraktion
C33 10 Nicht best.
C34 15 Nicht best.

Vergleichsbeispiel C35-C36

[0090] Mischungen aus PSA-8 und ELVAX 240 wurden mit dem Anteil an ELVAX 240, der in Tabelle 25 an-
gegeben ist, hergestellt und unter Ausbildung von Folien wie in US-Patent Nr. 6,063,838 (Patnode, et al.), Bei-
spiel 1-17, beschrieben schmelzbeschichtet. Die Losungsmittelextraktionseigenschaften der Folien wurden
anhand des vorstehend beschriebenen Prifverfahrens mittels Lésungsmittelextraktion bestimmt. Die Ergeb-
nisse gehen aus Tabelle 25 hervor.

Tabelle 25
Bei- Anteil an ELVAX 240 Ergebnisse der Priifung
spiel (Gew.-%) der Losungsmittel-
extraktion
C35 10 Nicht best.
C36 15 Nicht best.

Vergleichsbeispiel C37-C38

[0091] Mischungen aus PSA-9 und ELVAX 210 wurden mit dem Anteil an ELVAX 210, der in Tabelle 26 an-
gegeben ist, hergestellt und unter Ausbildung von Folien wie in US-Patent Nr. 6,063,838 (Patnode, et al.), Bei-
spiel 43-44, beschrieben schmelzbeschichtet. Die Losungsmittelextraktionseigenschaften der Folien wurden
anhand des vorstehend beschriebenen Priifverfahrens mittels Lésungsmittelextraktion bestimmt. Die Ergeb-
nisse gehen aus Tabelle 26 hervor.

Tabelle 26
Bei- Anteil an ELVAX 210 Ergebnisse der Priifung
spiel (Gew.-%) der LOsungsmittel-
extraktion
C37 10 Nicht best.
C38 15 Nicht best.

Vergleichsbeispiel C39-C40

[0092] Mischungen aus PSA-9 und ELVAX 240 wurden mit dem Anteil an ELVAX 240, der in Tabelle 27 an-
gegeben ist, hergestellt und unter Ausbildung von Folien wie in US-Patent Nr. 6,063,838 (Patnode, et al.), Bei-
spiel 43-44, beschrieben schmelzbeschichtet. Die Losungsmittelextraktionseigenschaften der Folien wurden
anhand des vorstehend beschriebenen Prifverfahrens mittels Loésungsmittelextraktion bestimmt. Die Ergeb-
nisse gehen aus Tabelle 27 hervor.
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Tabelle 27
Bei- Anteil an ELVAX 240 Ergebnisse der Priifung
spiel (Gew.-%) der LOsungsmittel-
extraktion
C39 10 Nicht best.
C40 15 Nicht best.

Vergleichsbeispiel C41-C42

[0093] Mischungen aus PSA-8 und ELVAX 450 wurden mit dem Anteil an ELVAX 450, der in Tabelle 28 an-
gegeben ist, hergestellt und unter Ausbildung von Folien wie in US-Patent Nr. 6,063,838 (Patnode, et al.), Bei-
spiel 1-17, beschrieben schmelzbeschichtet. Die Losungsmittelextraktionseigenschaften der Folien wurden
anhand des vorstehend beschriebenen Prifverfahrens mittels Lésungsmittelextraktion bestimmt. Die Ergeb-
nisse gehen aus Tabelle 28 hervor.

Tabelle 28
Bei- Anteil an ELVAX 450 Ergebnisse der Priifung
spiel (Gew.-%) der LOsungsmittel-
extraktion
C41 10 Nicht best.
C42 15 Nicht best.

Vergleichsbeispiel C43-C44

[0094] Mischungen aus PSA-8 und ELVAX 660 wurden mit dem Anteil an ELVAX 660, der in Tabelle 29 an-
gegeben ist, hergestellt und unter Ausbildung von Folien wie in US-Patent Nr. 6,063,838 (Patnode, et al.), Bei-
spiel 1-17, beschrieben schmelzbeschichtet. Die Losungsmittelextraktionseigenschaften der Folien wurden
anhand des vorstehend beschriebenen Priifverfahrens mittels Lésungsmittelextraktion bestimmt. Die Ergeb-
nisse gehen aus Tabelle 29 hervor.

Tabelle 29
Bei- Anteil an ELVAX 660 Ergebnisse der Priifung
spiel (Gew.-%) der Losungsmittel-
extraktion
C43 10 Nicht best.
ca4 15 Nicht best.

Beispiel 42

[0095] Eine Probe eines durch Dehnung entfernbaren Erste-Hilfe-Verbands (FAD) wurde bei Raumtempera-
tur durch Laminieren eines Streifens (2,54 cm-7,6 cm) eines perforierten Polymerfolientrédgers auf einen Strei-
fen (2,54 cm-7,6 cm) des in Beispiel 20 beschriebenen Klebstoffs mittels Daumendruck hergestellt, wobei die
Fasern im rechten Winkel zur Langsachse der Probe verliefen. Der Folientrager umfasste 60 % Ethylen/Vinyl-
acetat-Copolymer, 35 % lineares Polyethylen niedriger Dichte, 5 % Stabilisatoren und andere Zusatze (PGl
Produktnr. 6012, Polymer Group, Inc., Gainesville, GA) und die Folie hatte ein Grundgewicht von 1,15 oz/yd?
(27 g/m?), eine Dicke von 5 Mil (0,13 mm) und ovale Lécher (mit den gréRten Abmessungen von etwa 0,2 mm
in der Breite x 0,3 mm in der Lange), wobei die Ldngsabmessung der ovalen Lécher parallel zur Maschinen-
richtung der Folie ausgerichtet war. Die Folie wies etwa 530 Locher/cm? auf, die in einem Muster versetzter
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Linien angeordnet waren.

[0096] Die FAD-Probe wurde auf einfaches Ablésen bewertet, indem die Probe unter Fingerdruck auf den Un-
terarm eines menschlichen Probanden geklebt wurde, 60 Minuten gewartet wurde und die Probe dann durch
Ziehen an einem Ende in einem Winkel von etwa 35° zur Ebene des Unterarms entfernt wurde. Zum Dehnen
des Tragers und zum schmerzfreien Entfernen der Probe von der Haut und den Haaren des Unterarms war
sehr wenig Kraft erforderlich.

Beispiel 43

[0097] Ein Polyurethan-Trager (schmelzgeblasene faserférmige Vliesbahn, umfassend drei Schichten poly-
mere Fasern mit einer Mittelschicht aus einem Gemisch aus Polyethylen und Kraton™ PSA, und Auenschich-
ten aus Polyurethan; hergestellt wie in Tragerbeispiel 16 in US-Patent Nr. 6,107,219 (Joseph et al.) beschrie-
ben) wurde mit einer Metallmatrize zur Bereitstellung paralleler Lochreihen mit einem Abstand von 3,8 cm per-
foriert. Die Locher hatten eine rechteckige Form (1,75 mm-0,07 mm) und der Abstand zwischen den Léchern
einer Reihe betrug 0,7 mm. Aufgrund der wahrend des Schmelzblasverfahrens verwendeten Ablegetechnik
war eine Seite des Polyurethan-Tragers rauer als die andere.

[0098] Eine Probe eines durch Dehnung entfernbaren FAD wurde bei Raumtemperatur durch Laminieren ei-
nes Streifens (2,54 cm-7,6 cm) des perforierten Polyurethan-Tragers auf einen Streifen (2,54 cm-7,6 cm) des
in Beispiel 20 beschriebenen Klebstoffs mittels Daumendruck hergestellt, wobei die Fasern im rechten Winkel
zur Langsachse der Probe verliefen. Die "raue" Seite des Tragers befand sich benachbart zur Klebstoffschicht.
Ein 1,8 cm-2,5 cm groRes Mullpolster wurde in der Mitte der Probe auf der Klebstoffschicht angebracht und die
Lécher waren zuvor derart gestanzt worden, dass die Reihen 6 mm von jedem Ende der Probe entfernt began-
nen.

[0099] Die FAD-Probe wurde auf einfaches Ablésen bewertet, indem die Probe unter Fingerdruck auf den Un-
terarm eines menschlichen Probanden geklebt wurde, 10 Minuten gewartet wurde und die Probe dann durch
Anheben und Dehnen des Mullpolsters in einem Winkel von etwa 90° zur Ebene des Unterarms entfernt wurde.
Zum Dehnen des Tragers und zum schmerzfreien Entfernen der Probe von der Haut und den Haaren des Un-
terarms war sehr wenig Kraft erforderlich. Beim Dehnen und Entfernen wurde beobachtet, dass der Trager riss
und sich von der Klebstoffschicht abldste.

Beispiel 44

[0100] Ein Papiertrager (Hammermill Laserprint-Papier (0,11 mm dick), Produktnr. 00460-4, International Pa-
per, Memphis, TN)) wurde mit einer Metallmatrize zur Bereitstellung paralleler Lochreihen mit einem Abstand
von 6,35 cm perforiert. Die Locher hatte eine rechteckige Form (1,75 mm-0,07 mm), wobei die Langsseiten der
Loécher in der Richtung der Reihen ausgerichtet waren und der Abstand zwischen den Lochern einer Reihe 0,7
mm betrug.

[0101] Eine FAD-Probe wurde bei Raumtemperatur durch Laminieren eines Streifens (2,54 cm-7,6 cm) des
perforierten Papier-Tragers auf einen Streifen (2,54 cm-7,6 cm) des in Beispiel 20 beschriebenen Klebstoffs
mittels Daumendruck hergestellt, wobei die Fasern im rechten Winkel zur Langsachse der Probe verliefen. Ein
1,8 cm-2,5 cm grolRes Mullpolster wurde in der Mitte der Probe auf der Klebstoffschicht angebracht und die
Lécher waren zuvor derart gestanzt worden, dass die Reihen 6 mm von jedem Ende der Probe entfernt began-
nen.

[0102] Die FAD-Probe wurde auf einfaches Abldsen bewertet, indem die Probe unter Fingerdruck auf den Un-
terarm eines menschlichen Probanden geklebt wurde, 10 Minuten gewartet wurde und die Probe dann durch
Ziehen an einem Ende in einem Winkel von etwa 35° zur Ebene des Unterarms entfernt wurde. Zum Dehnen
des Tragers und zum schmerzfreien Entfernen der Probe von der Haut und den Haaren des Unterarms war
sehr wenig Kraft erforderlich. Beim Dehnen und Entfernen wurde beobachtet, dass der Trager riss und sich
von der Klebstoffschicht abloste.

Beispiel 45
[0103] Eine Probe eines durch Dehnung entfernbaren FAD wurde bei Raumtemperatur durch Laminieren ei-

nes Bogens (10,2 cm?) eines Rayon/Nylon-Vliesstofftragers [schmelzgesponnener Rayon/Nylon-Vliesstoff, Fa-
sernr. 149-245, Grundgewicht = 25 g/m?, Veratec, Walpole, MA] auf einen Bogen (10,2 cm?) des in Beispiel 20
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beschriebenen Klebstoffs mittels Daumendruck hergestellt, wobei die Fasern im rechten Winkel zur Ladngsach-
se der Probe verliefen. Die Bogen waren so ausgerichtet, dass die Klebstoffschicht, wenn sie spater beim Ent-
fernen gedehnt wird, in einer Richtung parallel zur Maschinenrichtung der Klebstoffschicht gedehnt wird. Vor
dem Laminieren wurde der Klebstoffbogen entlang einer Kante mit einem Papierstreifen abgedeckt, der als
Griff fur das Fassen der Klebstoffschicht. alleine dienen kann.

[0104] Das gebildete Laminat wurde zu einer 2,54 cm-7,6 cm grofen FAD-Probe geschnitten und mittels Dau-
mendruck auf eine spiegelnde Stahlplatte aufgeklebt, wobei sich der Papiergriff Giber das Ende der Platte hin-
aus erstrecken konnte. Der Papiergriff der Probe wurde mit den Fingern erfasst und mit einer Geschwindigkeit
von etwa 150 cm/min in der Ebene der Grenzflache Klebstoff/Trager gezogen. Beim Dehnen wurde der Kleb-
stoff zwischen der Plattenoberflache und dem Trager freigegeben.

Beispiel 46

[0105] Eine FAD-Probe wurde bei Raumtemperatur durch Laminieren eines Streifens (2,54 cm-7,6 cm) eines
Polypropylen-Tragers [schmelzgeblasenes Polypropylen-Vlies (Grundgewicht 20 g/m?), Kimberly-Clark, Irving,
TX] auf einen Streifen (2,54 cm-7,6 cm) des in Beispiel 20 beschriebenen Klebstoffs mittels Daumendruck her-
gestellt. Ein 1,3-cm-Stlick des Klebstoff/Tragerlaminats wurde in der Mitte des Streifens derart gesammelt,
dass im rechten Winkel zur gréten Lange des Streifens eine Faltung gemacht wurde. Ein 1,8 cm-2,5 cm gro-
Res Mullpolster wurde in der Mitte der Probe auf der Klebstoffschicht angebracht.

[0106] Die FAD-Probe wurde bewertet, indem die Probe unter Fingerdruck auf den Unterarm eines mensch-
lichen Probanden geklebt wurde, 10 Minuten gewartet wurde und die Probe dann durch Anheben und Dehnen
des Mullpolsters in einem Winkel von etwa 90° zur Ebene des Unterarms entfernt wurde, wobei die Faltung
des FAD als Griff benutzt wurde. Zum Dehnen des Tragers und zum schmerzfreien Entfernen der Probe von
der Haut und den Haaren des Unterarms war sehr wenig Kraft erforderlich. Beim Dehnen und Entfernen wurde
beobachtet, dass der Trager riss und sich von der Klebstoffschicht abldste.

Beispiel 47

[0107] Eine FAD-Probe mit Faltung in der Mitte und einem Mullpolster wurde wie in Beispiel 46 beschrieben
hergestellt, mit der Ausnahme, dass anstatt des Polypropylen-Tragers der Polyurethan-Trager (wie in Beispiel
43 beschrieben) verwendet wurde. Die Probe wurde wie in Beispiel 46 beschrieben bewertet. Beim Dehnen
und Entfernen wurde beobachtet, dass der Trager sich von der Klebstoffschicht abloste.

Beispiel 48

[0108] Eine FAD-Probe mit Faltung in der Mitte und einem Mullpolster wurde wie in Beispiel 46 beschrieben
hergestellt, mit der Ausnahme, dass als Klebstoff der in Beispiel 28 beschriebene Klebstoff verwendet wurde.
Die Probe wurde wie in Beispiel 46 beschrieben bewertet, wobei dieselben Ergebnisse erzielt wurden.

Beispiel 49

[0109] Ein Gemisch aus 80 Teilen PSA-7 und 20 Teilen ATTANE 4202 wurde bei 140°C bis 150°C lber eine
Dauer von 8 bis 10 Minuten in einem Mixer von BRABENDER (C.W. Brabender Instruments, South Hacken-
sack, NJ) vermischt. Die gebildeten Mischungen wurde bei 150°C unter Verwendung eines Einschneckenex-
truders HAAKE (im Handel erhéltlich von Haake, Inc.; Paramus, NJ), der mit einer Ziehdlise ausgestattet war,
zwischen zwei Antihaftunterlagen schmelzbeschichtet. Die gebildete PSA-Folie hatte eine Dicke von 127 Mi-
krometern und wurde zur Herstellung eines Tapes auf einen PCL-Trager mit der in Tabelle 30 angegebenen
Dicke (hergestellt durch Nassbeschichten einer Lésung von PCL in Toluol mit 20 % Feststoff auf eine Antihaft-
unterlage und 10 Minuten langes Trocknen bei 70°C) laminiert. Die Eigenschaften hinsichtlich des Entfernens
durch Dehnung des Tapes wurden anhand des vorstehend beschriebenen Prufverfahrens mittels Entfernen
durch Dehnung bestimmt, mit der Ausnahme, dass die Proben nicht nur in Maschinenrichtung, sondern auch
in Bahn-Querrichtung und in einem Winkel von 45° zur Maschinenrichtung gepruft wurden. Die Ergebnisse fur
die laminierten Proben und fir die nicht auf einen Trager laminierte PSA-Folie gehen aus Tabelle 30 hervor.
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Tabelle 30

Bei- Dicke des Kraft zum ({Kraft zum |Kraft zum
spiel PCL-Tragers Entfernen |Entfernen |Entfernen
(Mikrometer) [durch durch durch
Dehnung in |{Dehnung in |[Dehnung,

Maschinen- |Maschinen- |45° zur

richtung Querricht- |Maschinen-
(N/dm) ung (N/dm) |[richtung
(N/dm)
49-1 0 18,2 9,6 13,8
49-2 13 37,2 30,6 36,8
49-3 25 39,6 21,9 25,6
49-4 38 36,8 26,7 32,6
Patentanspriiche

1. Klebstoffz7usammensetzung, umfassend
eine Haftklebemittelmatrix und
ein semikristallines, faserférmiges Verstarkungsmaterial innerhalb der Haftklebemittelmatrix,
wobei die Klebstoffz7usammensetzung eine Streckfestigkeit und eine Zugfestigkeit aufweist und wobei die Zug-
festigkeit etwa 0,7 MPa oder gréfer und mindestens etwa 150 % der Streckfestigkeit betrégt, und wobei das
Verhaltnis der Schmelzviskositat des Verstarkungsmaterials zur Schmelzviskositat des Haftklebemittels bei der
Verarbeitungstemperatur kleiner als etwa 1,5 ist.

2. Klebstoffzusammensetzung nach Anspruch 1, wobei das faserférmige Verstarkungsmaterial im Wesent-
lichen Endlosfasern umfasst.

3. Klebstoffzusammensetzung nach Anspruch 1, wobei die Klebstoffzusammensetzung eine Bruchdeh-
nung von mindestens etwa 50 % aufweist.

4. Klebstoffzusammensetzung nach Anspruch 1, wobei die Klebstoffzusammensetzung eine Zugfestigkeit
von etwa 0,8 MPa oder grof3er aufweist.

5. Klebstoffzusammensetzung nach Anspruch 1, wobei die Klebstoffzusammensetzung eine Streckfestig-
keit von nicht kleiner als etwa 0,1 MPa aufweist.

6. Klebstoffzusammensetzung nach Anspruch 1, wobei der Haftklebemittel etwa 60 bis etwa 95 Gew.-%
der Klebstoffzusammensetzung umfasst und das Verstarkungsmaterial etwa 5 bis etwa 40 Gew.-% der Kleb-
stoffzusammensetzung umfasst.

7. Klebstoffzusammensetzung nach Anspruch 1, wobei ein Verhaltnis der Schmelzviskositat des Verstar-
kungsmaterials zur Schmelzviskositat des Haftklebemittels etwa 0,5 bis etwa 1,2 betragt.

8. Klebstoffzusammensetzung nach Anspruch 1, wobei das faserformige Verstarkungsmaterial mindes-
tens eine Faser mit einem Durchmesser von kleiner als etwa 5 Mikrometern umfasst.

9. Klebstoffzusammensetzung nach Anspruch 1, wobei das faserférmige Verstarkungsmaterial mindes-
tens eine Faser mit einem Seitenverhaltnis von groRer als etwa 1000 umfasst.

10. Klebstoffzusammensetzung nach Anspruch 1, wobei das Verstarkungsmaterial ein Elastomer mit einer

Streckfestigkeit von nicht grof3er als etwa 20 MPa und einer Zugfestigkeit von mindestens etwa 150 % der
Streckfestigkeit umfasst.
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11. Klebstoffzusammensetzung nach Anspruch 1, wobei das Verstarkungsmaterial einen Schmelzpunkt
von hoéher als etwa 70°C aufweist.

12. Substrat, das mindestens teilweise mit der Klebstoffzusammensetzung nach Anspruch 1 beschichtet
ist.

13. Tape, umfassend:
einen Trager mit einer ersten und einer zweiten Seite und
der Klebstoffzusammensetzung nach Anspruch 1, die auf mindestens einen Teil der ersten Seite des Tragers
aufgetragen ist.

14. Durch Dehnung entfernbarer Gegenstand, umfassend die Klebstoffzusammensetzung gemafl An-
spruch 1.

15. Klebstoffzusammensetzung, umfassend
eine Haftklebemittelmatrix und
ein semikristallines Faserverstarkungsmaterial mit einer Schmelztemperatur von nicht weniger als etwa 70°C
innerhalb der Haftklebemittelmatrix;
wobei die Klebstoffzusammensetzung eine Streckfestigkeit und eine Zugfestigkeit aufweist und wobei die Zug-
festigkeit mindestens etwa 150 % der Streckfestigkeit betragt.

16. Klebstoffzusammensetzung nach Anspruch 1 oder 15, wobei mindestens 50 % der Fasern im faserfor-
migen Verstarkungsmittel Gber mindestens 5 Zentimeter kontinuierlich sind.

17. Verfahren zur Herstellung einer faserverstarkten Klebstoffzusammensetzung, umfassend:
(a) Herstellen einer Mischung, die ein Haftklebemittel mit einem Verstarkungsmaterial, das, wenn es einer
Dehnscherkraft unterzogen wird, Fasern bilden kann, umfasst und
(b) Unterziehen der Mischung der Dehnscherkraft zur Herstellung der Klebstoffzusammensetzung nach An-
spruch 1.

18. Verfahren nach Anspruch 17, das ferner das Quenchen der Klebstoffzusammensetzung umfasst.

19. Medizinischer Gegenstand, umfassend die Klebstoffzusammensetzung nach Anspruch 1.

Es folgt kein Blatt Zeichnungen
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