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DESCRIPCION
Adhesivo termofusible
Campo de la invencion

La presente invencion se refiere a un adhesivo termofusible, segun las reivindicaciones 1 a 4, y mas en concreto a
un adhesivo termofusible que se utiliza en el campo de los productos desechables segun la reivindicacion 5, entre
ellos un pafial y una servilleta.

Técnica anterior

Un adhesivo termofusible a base de caucho sintético que contiene un copolimero de bloque termoplastico como
componente principal ha sido ampliamente utilizado como un adhesivo termofusible que se utiliza en productos
desechables, tales como un pafal y una servilleta, y se aplica a un material de base de estos, por ejemplo, a una
tela no tejida, a un tejido o a una pelicula de polietileno.

La literatura de patente 1 describe que un adhesivo termofusible a base de caucho sintético que contiene un
copolimero de bloque de estireno-butadieno-estireno como un componente principal se puede emplear en productos
desechables (véase la reivindicacion 8 de la literatura de patente 1). En el caso de la produccién de productos
desechables, una pelicula o una tela no tejida se recubre con un adhesivo termofusible y a veces se utiliza un
revestimiento a alta velocidad con el fin de mejorar la eficiencia de produccién de los productos desechables. En
particular, es necesario aumentar una cantidad de descarga del adhesivo termofusible para asi recubrir a alta
velocidad en caso de llevar a cabo un revestimiento en espiral. Por tanto, es necesario ajustar la presion de aire
caliente que va a ser soplado a un valor alto. Sin embargo, en el caso del adhesivo termofusible a base de caucho
sintético de la literatura de patente 1, el adhesivo termofusible puede dispersarse a veces a la alta presion de aire
caliente.

Uno de los medios para mejorar la eficiencia de produccion de los productos desechables incluye un método en el
que se aplica a alta velocidad un adhesivo termofusible a base de olefina caracterizado por un copolimero de
etileno-propileno.

La literatura de patente 2 describe que un polimero de propileno puede ser utilizado como materia prima para un
adhesivo termofusible (véase la reivindicacion 1, campo técnico, de la literatura de patente 2). Un adhesivo
termofusible a base de olefina de la literatura de patente 2 desarrolla una alta resistencia adhesiva en el caso de la
unién de una tela no tejida con una tela no tejida. Sin embargo, el adhesivo es insuficiente para los productos
desechables debido a la adherencia insuficiente del adhesivo a una pelicula de polietileno.

Los productos desechables tales como un pafial y una compresa higiénica a menudo tienen una estructura en la que
un absorbente constituido por una pasta, un polimero absorbente y similares se envuelve en un tejido y el exterior
del tejido se cubre con una tela no tejida, una pelicula de polietileno. Por tanto, se requiere que el adhesivo
termofusible para productos desechables tenga una alta resistencia adhesiva a la tela no tejida y a la pelicula de
polietileno.

La literatura de patente 3 describe un adhesivo termofusible que contiene un copolimero de bloque de estireno-
isopreno hidrogenado (SEPS) y poliolefina (véase la reivindicacién 1 de la literatura de patente 3). El adhesivo
termofusible de la literatura de patente 3 muestra una adhesion satisfactoria a una tela no tejida, aunque muestra
una baja adhesion a una pelicula de polietileno debido a un disefio rigido que no contiene en principio componente
oleoso alguno, siendo por tanto dificil de usar en productos desechables. Ademas, ya que el adhesivo de la literatura
de patente 3 contiene una poliolefina amorfa que contiene un componente de alto peso molecular, no se consigue
una anchura suficiente en caso de revestimiento en espiral y muestra alta viscosidad. Por tanto, no es adecuado
para un revestimiento en espiral sobre una pelicula de polietileno a baja temperatura. Para hacer frente a un patrén
de revestimiento complicado, es necesario disminuir la viscosidad aumentando la temperatura de revestimiento. Sin
embargo, cuando se aumenta la temperatura de revestimiento, la pelicula se puede fundir y el adhesivo termofusible
recubierto puede encogerse al enfriarse, creando arrugas en la pelicula.

Literatura de patente 1: JP 2004-137297 A
Literatura de patente 2: WO 2001-096490 A
Literatura de patente 3: JP 2009-242533 A

Otros ejemplos de composiciones de adhesivos termofusibles se describen en los documentos EP 0285430 A2, JP
4077591 y US 6184285 B1.

Descripcion de la invencion

Problemas para solucionar mediante la invencion
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Un objeto de la presente invencion es proporcionar un adhesivo termofusible que sea excelente en revestimiento a
alta velocidad y en revestimiento en espiral a baja temperatura y que sea también excelente en la adhesién a una
pelicula de poliolefina (preferiblemente una pelicula de polietileno) y a una tela no tejida; asi como aquellos
productos desechables que se pueden obtener mediante el uso del adhesivo termofusible.

Medios para solucionar los problemas

Los presentes inventores han estudiado en profundidad y han encontrado que es posible obtener un adhesivo
termofusible excelente en el revestimiento a alta velocidad y excelente en el revestimiento en espiral a baja
temperatura, y también excelente en la adhesion a una pelicula de poliolefina (preferiblemente una pelicula de
polietileno) y a una tela no tejida, cuando un homopolimero de propileno que tenga una escasa/narrow distribucion
de peso molecular, asi como un bajo punto de fusién, se mezcle con un copolimero de bloque termoplastico, y que
tal adhesivo termofusible sea adecuado para su uso en productos desechables. De ese modo, se ha completado la
invencion.

Es decir, la presente invencion proporciona, como un aspecto, un adhesivo termofusible que incluye: (A) un
copolimero de bloque termoplastico que es un copolimero de un hidrocarburo aromatico a base de vinilo con un
compuesto de dieno conjugado; y (B) un homopolimero de propileno que tiene un punto de fusiéon de 100 °C o mas
bajo que se puede obtener por polimerizacién de propileno utilizando un catalizador metaloceno.

La presente invencion proporciona, como una realizacién, el adhesivo termofusible, en donde el copolimero de
bloque termoplastico (A) contiene al menos uno seleccionado de entre: (A1) un copolimero de bloque de estireno-
butadieno hidrogenado (SEBS); y (A2) un copolimero de bloque de estireno-isopreno hidrogenado (SEPS).

La presente invencion proporciona, como otra realizacion, el adhesivo termofusible, en donde el homopolimero de
propileno (B) incluye al menos uno seleccionado de entre: (B1) un homopolimero de propileno que tiene un peso
molecular promedio en peso de 60.000 o menos; y (B2) un homopolimero de propileno que tiene un peso molecular
promedio en peso de mas de 60.000.

La presente invencidn proporciona, como realizacion preferida, el adhesivo termofusible, que incluye ademas: (C)
una resina adherente; y (D) un plastificante, en donde el plastificante (D) contiene al menos uno seleccionado de
entre: (D1) un aceite nafténico; y (D2) un aceite de parafina.

La presente invenciéon proporciona, como un segundo aspecto, los productos desechables que se pueden obtener
mediante el uso del adhesivo termofusible arriba sefialado.

Efectos de la invencion

Dado que el adhesivo termofusible de la presente invencion incluye: (A) un copolimero de bloque termoplastico, que
es un copolimero de un hidrocarburo aromatico a base de vinilo con un compuesto de dieno conjugado; y (B) un
homopolimero de propileno que tiene un punto de fusion de 100 °C o mas bajo que se puede obtener por
polimerizaciéon de propileno utilizando un catalizador metaloceno, el adhesivo termofusible es excelente en el
revestimiento a alta velocidad y es excelente en el revestimiento en espiral a baja temperatura, y es también
excelente en la adhesion a una pelicula de poliolefina (preferiblemente una pelicula de polietileno) y en la adhesién a
una tela no tejida.

En el adhesivo termofusible de la presente invencion, cuando el copolimero de bloque termoplastico (A) contiene al
menos uno seleccionado de entre: (A1) un copolimero de bloque de estireno-butadieno hidrogenado (SEBS); y (A2)
un copolimero de bloque de estireno-isopreno hidrogenado (SEPS), la compatibilidad con el componente (B) se
mejora, y debido a la mejora de la compatibilidad, se mejora una resistencia adhesiva a una tela no tejida y a una
pelicula de poliolefina.

En el adhesivo termofusible de la presente invencién, cuando el homopolimero de propileno (B) incluye al menos
uno seleccionado de entre: (B1) un homopolimero de propileno que tiene un peso molecular promedio en peso de
60.000 o menos, y (B2) un homopolimero de propileno que tiene un peso molecular promedio en peso de mas de
60,000, el adhesivo termofusible es mas excelente en el revestimiento en espiral a baja temperatura y mas excelente
en el equilibrio de la adhesion a una pelicula de poliolefina y a una tela no tejida.

Cuando el adhesivo termofusible de la presente invencion incluye ademas: (C) una resina adherente; y (D) un
plastificante, y el plastificante (D) contiene al menos uno seleccionado de entre: (D1) un aceite nafténico; y (D2) un
aceite de parafina, la adhesién a una pelicula de poliolefina y a una tela no tejida se mejora ain mas, y la viscosidad
disminuye aun mas, y por tanto el adhesivo termofusible es mas excelente en el revestimiento a baja temperatura
(especialmente, revestimiento en espiral) y es mas adecuado para su uso en productos desechables.

Dado que los productos desechables de la presente invencidon se pueden obtener mediante el uso del anterior
adhesivo termofusible, los productos desechables pueden producirse de manera eficiente utilizando una linea de
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revestimiento a alta velocidad y el revestimiento puede realizarse a una baja temperatura de aproximadamente 140
°C, lo que da como resultado una mayor seguridad. Los productos desechables son excelentes en la adhesion a una
tela no tejida y a una pelicula de poliolefina, y son menos propensos a causar desprendimiento.

Modo de llevar a cabo la invencién
El adhesivo termofusible de acuerdo con la presente invencion incluye:

(A) un copolimero de bloque termoplastico que es un copolimero de un hidrocarburo aromatico a base de vinilo
con un compuesto de dieno conjugado; y

(B) un homopolimero de propileno que tiene un punto de fusién de 100 °C o inferior, que se puede obtener por
polimerizacion de propileno utilizando un catalizador metaloceno.

En la presente invencion, el “(A) copolimero de bloque termopléastico” es un copolimero en el cual un hidrocarburo
aromatico a base de vinilo y un compuesto de dieno conjugado forman la copolimerizacion en bloque y
habitualmente se compone de un bloque de hidrocarburo aromatico a base de vinilo y un bloque de compuesto de
dieno conjugado. No hay ninguna limitacion particular siempre que se pueda conseguir el adhesivo termofusible
objeto de la presente invencion.

Tal y como se usa en el presente documento, el “hidrocarburo aromatico a base de vinilo” significa un compuesto de
hidrocarburo aromatico que tiene un grupo vinilo y ejemplos especificos de ello incluyen estireno, o-metilestireno, p-
metilestireno, p-ter-butilestireno, 1,3-dimetilestireno, a-metilestireno, vinilnaftaleno, vinilantraceno y similares.
Particularmente es preferible el estireno. Estos hidrocarburos aromaticos a base de vinilo se pueden usar solos o en
combinacion.

El “compuesto de dieno conjugado” significa un compuesto de diolefina que tiene al menos un par de dobles enlaces
conjugados. Los ejemplos especificos del “compuesto de dieno conjugado” incluyen 1,3-butadieno, 2-metil-1,3-
butadieno (o isopreno), 2,3-dimetil-1,3-butadieno, 1,3-pentadieno y 1,3-hexadieno. Entre estos compuestos de dieno
conjugado, 1,3-butadieno y 2-metil-1,3-butadieno son particularmente preferibles. Estos compuestos de dieno
conjugado se pueden usar solos o en combinacion.

El copolimero de bloque termoplastico (A) de acuerdo con la presente invencién puede ser bien un copolimero de
bloque termoplastico no hidrogenado o hidrogenado.

Ejemplos especificos del “copolimero de bloque termoplastico no hidrogenado (A)” incluyen copolimeros de bloque
en los que no se hidrogenan los bloques basados en el compuesto de dieno conjugado. Ejemplos especificos de
“copolimero de bloque termoplastico no hidrogenado (A)” incluyen copolimeros de bloque cuyos bloques basados en
el compuesto de dieno conjugado estan parcial o enteramente hidrogenados.

Una proporcién en la que el “copolimero de bloque termoplastico hidrogenado (A)” se hidrogena puede indicarse
mediante una “relacion de hidrogenacion”. La “proporcién de hidrogenacién” del “copolimero de bloque termoplastico
hidrogenado (A) “se refiere a una proporcion de dobles enlaces convertidos en enlaces de hidrocarburo saturados
por hidrogenacion de todos los dobles enlaces alifaticos incluidos en el bloque basados en el compuesto de dieno
conjugado. La “proporcion de hidrogenacién” puede medirse mediante un espectrofotémetro de infrarrojos, un
espectrémetro de resonancia magnética nuclear y similares.

Ejemplos especificos del “copolimero de bloque termoplastico no hidrogenado (A)” incluyen un copolimero de bloque
de estireno-isopreno (también referido como “SIS”) y un copolimero de bloque de estireno-butadieno (también
conocido como “SBS”). Ejemplos especificos del “copolimero de bloque termoplastico hidrogenado (A)” incluyen un
copolimero de bloque de estireno-isopreno hidrogenado (también denominado “SEPS”) y un copolimero de bloque
de estireno-butadieno hidrogenado (también denominado SEBS).

Estos copolimeros de bloque termoplasticos (A) pueden usarse solos o en combinacion.
Es posible utilizar como el copolimero de bloque termoplastico (A) aquellos productos comercialmente disponibles.

Ejemplos de los mismos incluyen Asaprene T439 10 (nombre comercial), Asaprene T436 (nombre comercial),
Asaprene T438 (nombre comercial), Asaprene N505 (nombre comercial), TAFTEC H1121 (nombre comercial),
TAFTECH1062 (nombre comercial), TAFTEC H1052X (nombre comercial) y TUFPREN T125 (nombre comercial),
fabricado por Asahi Kasei Chemicals Corporation; TR2003 (nombre comercial), TR2500 (nombre comercial) y
TR2600 (nombre comercial) fabricado por JSR Corporation; Stereon 857 (nombre comercial) y Stereon 841A 20
(nombre comercial) fabricados por Firestone; Kraton D1118 (nombre comercial), Kraton G1654 (nombre comercial) y
Kraton G1726 (nombre comercial) fabricado por Kraton Polymers, Sol TI66 (nombre comercial) fabricados por
Enichem; Quintac 3433N (nombre comercial) y Quintac 3421 (nombre comercial} fabricados por Zeon Corporation; y
SEPTON 2002 y SEPTON 2063 (nombre comercial) fabricados por Kuraray Co., Ltd.
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Estos productos comercialmente disponibles del copolimero de bloque termoplastico (A) pueden usarse
respectivamente solos o en combinacion.

El contenido de estireno del copolimero de bloque termoplastico (A) es preferiblemente de 20 % en peso o menos, y
en particular preferiblemente de 10 a 15 % en peso. El contenido de estireno se refiere a la proporcion de bloques de
estireno comprendidos en (A). Cuando el contenido de estireno es de 20 % en peso o menos, se mejora la
compatibilidad del componente (A) con el componente (B), y por tanto la fuerza adhesiva del adhesivo termofusible
asi obtenido a una tela no tejida y a una pelicula de poliolefina (preferiblemente una pelicula de polietileno) es
mucho mejor.

En la presente invencién, el homopolimero de propileno (B) se refiere a un homopolimero de propileno que se
produce mediante el uso de un catalizador metaloceno como un catalizador de polimerizacion. El punto de fusion del
homopolimero de propileno (B) es de 100 °C o inferior, mas preferiblemente de 60 a 90 °C y mas preferiblemente de
65 a 85 °C.

El punto de fusion se refiere a un valor medido por calorimetria de barrido diferencial (DSC). En concreto, después
de pesar 10 mg de una muestra en un recipiente de aluminio, la medicion se lleva a cabo a un régimen de elevacion
de temperatura de 5 °C/minuto, utilizando DSC6220 (nombre comercial) fabricado por Sl NanoTechnology Inc., y la
temperatura de la parte superior de un pico de fusion se refiere al punto de fusion.

Cuando el propileno se polimeriza usando un catalizador metaloceno, se sintetiza un homopolimero de propileno
que tiene (i) cristalinidad y (ii) una distribucion muy escasa del peso molecular.

(i) significa que isotacticidad y sindiotacticidad completas se pueden controlar opcionalmente. Por tanto, un
polimero, en cuya disposicion, la relacién de grupos metilo es uniforme, se obtiene sin provocar la desviacion de
cristalinidad, y es menos probable que se forme un sitio de baja cristalina que puede causar disminucién de la
fuerza adhesiva.

Con respecto a (ii), cuando la distribucion de peso molecular del homopolimero de propileno (B) se indica mediante
polidispersidad (Mw/Mn), es de 1 a 3. El homopolimero de propileno que tiene polidispersidad de 1 a 3 es excelente
en capacidad de revestimiento en espiral. La distribucion de peso molecular es un concepto que indica la distribucion
de un peso molecular de un polimero sintético, y una relacion (Mw/Mn) de un peso molecular promedio en peso
(Mw) a un peso molecular promedio en ndmero (Mn) sirve como un indicador. En la presente invencion, la
distribucién de peso molecular se mide mediante cromatografia por permeacion de gel (GPC).

Ejemplos del homopolimero de propileno (B) incluyen: (B1) un homopolimero de propileno que tiene un peso
molecular promedio en peso de 60.000 o menor, y (B2) un homopolimero de propileno que tiene un peso molecular
promedio en peso de mas de 60.000.

El peso molecular promedio en peso del homopolimero de propileno (B1) es mayor de 60.000, en particular
preferiblemente de 30.000 a 60.000 y mas preferiblemente de 35.000 a 55.000.

El peso molecular promedio en peso del homopolimero de propileno (B2) es mayor de 60.000, preferiblemente
mayor de 60.000 y 90.000 o menor, y mas preferiblemente mayor de 60.000 y 80.000 o menor.

El peso molecular promedio en peso (Mw) significa un valor medido por cromatografia por permeacion de gel (GPC).
En concreto, el valor se puede medir mediante el uso de los siguientes aparatos y métodos de medicién. RI
fabricado por Wators Corporation se utiliza como un detector. TSKGEL GMHHR-H (S) HT fabricado por Tosoh
Corporation se utiliza como una columna de GPC. Una muestra se disuelve en 1,2,4-triclorobenceno y se deja fluir a
un caudal de 1,0 ml/min y a una temperatura de medicion de 145 °C, y a continuacién se determina el peso
molecular promedio en peso mediante la conversion de un peso molecular utilizando una curva de calibracion
derivada a base de polipropileno.

Dado que el peso molecular promedio en nimero (Mn) también se determina por el mismo método, la distribucién de
peso molecular también se calcula mediante GPC.

Ejemplos de un producto comercialmente disponible del homopolimero de propileno (B1) incluyen L-MODU X400S
(nombre comercial) fabricado por Idemitsu Kosan Co., Ltd. y ejemplos de un producto comercialmente disponible del
homopolimero de propileno (B) incluyen L-MODU X600S (nombre comercial) fabricado por Idemitsu Kosan Co., Ltd.

Cuando el adhesivo termofusible de la presente invenciéon contiene el copolimero de bloque termoplastico (A) y el
homopolimero de propileno (B), el revestimiento en espiral a baja temperatura es excelente, manteniendo al mismo
tiempo la adhesion a una pelicula de poliolefina (preferiblemente una pelicula de polietileno) y a una tela no tejida.

Se prefiere que el adhesivo termofusible de la presente invencién incluya, ademas: (C) una resina adherente.
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Ejemplos de la resina adherente (C) incluyen una resina natural, una resina modificada, una resina hidrogenada, un
éster de glicerol de una resina natural, un éster de glicerol de una resina modificada, un éster de pentaerititol de una
resina natural, un éster de pentaerititol de una resina modificada, un éster de pentaeritritol de una resina
hidrogenada, un copolimero de un terpeno natural, un terpolimero de un terpeno natural, derivados hidrogenados de
un copolimero de un terpeno hidrogenado, una resina de politerpeno, derivados hidrogenados de una resina de
terpeno modificada a base de fenol, una resina de hidrocarburo de petréleo alifatico, derivados hidrogenados de una
resina de hidrocarburo de petréleo alifatico, una resina de hidrocarburo de petréleo aromatico, derivados
hidrogenados de una resina de hidrocarburo de petréleo aromatico, una resina de hidrocarburo de petréleo alifatico
ciclico y los derivados hidrogenados de una resina de hidrocarburo de petréleo alifatico ciclico. Estas resinas
adherentes se pueden usar solas o en combinacion.

También es posible usar, como la resina adherente, una resina adherente de tipo liquido con tal de que tenga un
tono de color de incoloro a amarillo palido y que sustancialmente no tenga ningun olor, y también que tenga una
estabilidad térmica satisfactoria. Teniendo en cuenta estas caracteristicas de forma exhaustiva, la resina adherente
es preferiblemente derivados hidrogenados de resinas, y en particular preferiblemente una resina a base de
diciclopentadieno hidrogenado.

Es posible usar, como la resina adherente (C), productos comercialmente disponibles. Ejemplos de estos productos
disponibles en el mercado incluyen Alcon P100 (nombre comercial) y Alcon M100 (nombre comercial) fabricados por
Arakawa Chemical Industries, Ltd.; Clearon M105 (nombre comercial) fabricado por Yasuhara Chemical Co. Ltd.;
ECR5400 (nombre comercial) y ECR179EX (nombre comercial) fabricados por Exxon Corporation; y Quintan DX395
(nombre comercial) y Quintan DX390N (nombre comercial) fabricados por Zeon Corporation. Estas resinas
adherentes comercialmente disponibles se pueden usar solas o en combinacion.

El adhesivo termofusible de la presente invencidn puede incluir, ademas: (D) un plastificante. El plastificante (D) se
mezcla con el fin de disminuir la viscosidad en estado fundido del adhesivo termofusible impartiendo flexibilidad al
adhesivo termofusible y mejorando la capacidad de humectacion del adhesivo termofusible a un adherente. No hay
ninguna limitacion particular siempre que el adhesivo termofusible de la presente invenciéon pueda ser obtenido.
Ejemplos del plastificante (D) incluyen aceite de parafina, aceite nafténico y aceite aromatico, y son particularmente
preferibles aceites incoloros e inodoros tales como aceite nafténico y aceite de parafina.

Es posible utilizar, como el plastificante (D), productos comercialmente disponibles. Ejemplos de los mismos incluyen
White Oil Broom 350 (nombre comercial) fabricado por Kukdong Oil & Chemical Co., Ltd.; Diana Fresia S32 (nombre
comercial), Diana Process Oil PW-90 (nombre comercial), DN oil KP-68 (nombre comercial) y Process Oil NS100
(nombre comercial), que son fabricados por Idemitsu Kosan Co., Ltd.; KN4010 (nombre comercial) fabricado por
PetroChina Company; Enerper M1930 (nombre comercial) fabricado por BP Chemicals Ltd.; Kaydol (nombre
comercial), fabricado por Crompton Corporation; y Primol 352 (nombre comercial) fabricado por Esso Corp. Estos
plastificantes (D) se pueden usar solos o en combinacion.

En el adhesivo termofusible de la presente invencion, la cantidad de mezcla del copolimero de bloque termoplastico
(A) es preferiblemente de 3 a 30 partes en peso, y mas preferiblemente de 5 a 20 partes en peso, basado en 100
partes en peso del peso total de los componentes (A) a (D). Cuando la cantidad de mezcla del copolimero de bloque
termoplastico (A) es de 3 a 30 partes en peso, el adhesivo termofusible es mas excelente en el revestimiento a alta
velocidad y en el revestimiento en espiral a baja temperatura, y en el equilibrio de adhesion a una pelicula de
poliolefina (preferiblemente una pelicula de polietileno) y a una tela no tejida.

La cantidad de mezcla del homopolimero de propileno (B) es preferiblemente de 5 a 35 partes en peso, mas
preferiblemente de 10 a 35 partes en peso, y en particular preferiblemente de 20 a 30 partes en peso, basado en
100 partes en peso del peso total de los componentes (A) a (D). Cuando la cantidad de mezcla del homopolimero de
propileno (B) es de 5 a 35 partes en peso, el adhesivo termofusible es mas excelente en el revestimiento en espiral a
baja temperatura manteniendo al mismo tiempo la adhesiéon a una pelicula de poliolefina (preferiblemente una
pelicula de polietileno) y a una tela no tejida.

El adhesivo termofusible de la presente invenciéon puede contener: (E) una cera. Tal como se usa en el presente
documento, la “cera” se refiere a una sustancia organica que tiene un peso molecular promedio en peso de menos
de 10.000, que es solida a temperatura normal y se convierte en liquida cuando se calienta, y se considera
habitualmente como “cera”. No existe limitacion particular en la cera siempre y cuando el adhesivo termofusible de
acuerdo con la presente invencion se pueda obtener, si tiene propiedades similares a la cera.

La cera (E) contiene preferiblemente: (E1) una cera de olefina modificada con acido carboxilico o anhidrido
carboxilico.

En la presente invencion, “(E1) una cera de olefina modificada con acido carboxilico o anhidrido carboxilico” se
refiere a una cera de olefina que es quimica o fisicamente procesada con acido carboxilico o anhidrido carboxilico, y
no hay limitacion particular siempre y cuando se pueda obtener el adhesivo termofusible de la presente invencion.
Ejemplos de procesamiento quimico o fisico incluyen oxidacién, polimerizacion, fusion, sintesis.
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Ejemplos de la cera (E1) incluyen una cera que se puede obtener mediante polimerizacidon de injerto de acido
carboxilico o anhidrido carboxilico con una cera de olefina; y una cera que se puede obtener mediante
copolimerizacién de acido carboxilico o anhidrido carboxilico en la sintesis de una cera de olefina por polimerizacion.

Por tanto, la cera puede ser una cera de olefina, que se modifica como resultado de la introducciéon de acido
carboxilico o anhidrido carboxilico en la “cera de olefina” usando varias reacciones.

No hay ninguna limitacién particular en utilizar “acido carboxilico” y/o “anhidrido carboxilico” para modificar la cera de
olefina, siempre y cuando se pueda obtener el adhesivo termofusible objeto de la presente invencion.

Ejemplos especificos del acido carboxilico o anhidrido carboxilico incluyen acido maleico, anhidrido maleico, acido
fumarico, anhidrido fumarico, acido itacénico, acido acrilico, acido metacrilico y similares. Estos acidos carboxilicos
y/o anhidridos carboxilicos se pueden usar solos o en combinacion. Se prefieren 4cido maleico y anhidrido maleico,
siendo particularmente preferido el anhidrido maleico.

Si es necesario, el adhesivo termofusible de acuerdo con la presente invencién puede contener ademas varios
aditivos. Ejemplos de esos varios aditivos incluyen un agente estabilizante y un agente de relleno de particulas finas.

El “agente estabilizante” se mezcla con el fin de prevenir la disminucion de peso molecular, la presencia de
gelificacion, la coloracion, el olor y similares del adhesivo termofusible debido al calor, mejorando asi la estabilidad
del adhesivo termofusible, y no hay ninguna limitacion particular siempre y cuando se pueda obtener el adhesivo
termofusible objeto de la presente invencion. Ejemplos del “agente estabilizante” incluyen un antioxidante y un
absorbente de luz ultravioleta.

El “absorbente de luz ultravioleta” se utiliza con el fin de mejorar la resistencia a la luz del adhesivo termofusible. El
“antioxidante” se utiliza con el fin de evitar la degradacién oxidativa del adhesivo termofusible. No hay limitacidn
particular en el antioxidante y el absorbente de luz ultravioleta, siempre que se utilicen habitualmente en productos
desechables y se puedan obtener los productos desechables objeto que se mencionan a continuacion.

Ejemplos del antioxidante incluyen un antioxidante a base de fenol, un antioxidante a base de azufre y un
antioxidante a base de fosforo. Ejemplos del absorbente de luz ultravioleta incluyen un absorbente de luz ultravioleta
a base de benzotriazol y un absorbente de luz ultravioleta a base de benzofenona. También es posible afiadir un
estabilizador a base de lactona. Estos aditivos se pueden usar solos o en combinacion.

Es posible utilizar, como el estabilizador, productos disponibles comercialmente. Ejemplos de estos incluyen
SUMILIZER GM (nombre comercial), SUMILIZER TPD (nombre comercial) y SUMILIZER TPS (nombre comercial)
fabricados por Sumitomo Chemical Co. Ltd.; IRGANOX 1010 (nombre comercial), IRGANOX HP2225FF (nombre
comercial), IRGAFOS 168 (nombre comercial) e IRGANOX 1520 (nombre comercial) fabricados por Ciba Specialty
Chemicals Inc.; y JF77 (nombre comercial) fabricado por Johoku Chemical Co., Ltd. Estos estabilizadores se pueden
usar solos 0 en combinacion.

El adhesivo termofusible para productos desechables de la presente invencién puede incluir ademas un agente de
relleno de particulas finas. El agente de relleno de particulas finas puede ser un agente de relleno de particulas finas
comun y no hay ninguna limitacién particular siempre que se pueda conseguir el adhesivo termofusible objeto de la
presente invencion. Ejemplos de “agente de relleno de particulas” incluyen mica, carbonato de calcio, caolin, talco,
oxido de titanio, tierra diatoméacea, resina a base de urea, perlas de estireno, arcilla calcinada, almidén y similares.
Estas particulas tienen preferiblemente una forma esférica y no hay ninguna limitacion particular en el tamafio (el
diametro en el caso de una forma esférica).

El adhesivo termofusible para productos desechables de la presente invencidon puede ser producido mediante la
mezcla de los componentes (A) y (B), mezclando opcionalmente los componentes (C) - (E), y si es necesario
mezclando los diferentes aditivos y fundiendo la mezcla con calor, seguido de su mezcla. En concreto, el adhesivo
termofusible puede ser producido por la carga de los componentes anteriores en un recipiente de fusion-mezcla
provisto de un agitador, seguido de calentamiento y mezcla.

Con respecto al adhesivo termofusible para productos desechables de acuerdo con la presente invencion, una
viscosidad en estado fundido a 140 °C es preferiblemente de 8.000 mPa.s o menos, mas preferiblemente de 2.000 a
7.000 mPa.s, y en particular preferiblemente de 2.000 a 6.000 mPa.s. La “viscosidad en estado fundido” es una
viscosidad de una masa fundida del adhesivo termofusible y se mide mediante un viscosimetro de tipo Brookfield
RVT (husillo n.° 27).

Mediante el control de la viscosidad en estado fundido dentro del intervalo anterior, el adhesivo termofusible es
adecuado para revestimiento a baja temperatura. Ademas, el adhesivo termofusible se aplica de manera uniforme a
una tela no tejida y tiende a penetrar, y por tanto el adhesivo es mas adecuado para su uso en productos
desechables.
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Tal como se menciona anteriormente, el adhesivo termofusible de acuerdo con la presente invencién puede
emplearse también en el procesamiento de papel, encuadernacion, productos desechables y similares, y se usa de
manera adecuada en productos desechables habida cuenta de su excelente adhesién a una tela no tejida y a una
pelicula de poliolefina (preferiblemente una pelicula de polietileno).

Los productos desechables pueden constituirse mediante el revestimiento de al menos un tipo de un elemento
seleccionado de un grupo que consiste en una tela tejida, una tela no tejida, un caucho, una resina, papeles y una
pelicula de poliolefina con el adhesivo termofusible de acuerdo con la presente invencion. La pelicula de poliolefina
es preferiblemente una pelicula de polietileno por razones de durabilidad, costes.

No hay limitacién particular en los productos desechables, siempre y cuando se traten de los denominados
materiales sanitarios. Ejemplos especificos de ellos incluyen un pafial de papel, una compresa, una compresa para
mascotas, una bata de hospital, una prenda blanca quirurgica.

En la linea de produccion de los productos desechables, varios elementos (por ejemplo, tejido, algodén, tela no
tejida, pelicula de poliolefina) de los productos desechables son revestidos habitualmente con el adhesivo
termofusible. En caso de revestimiento, el adhesivo termofusible puede ser descargado (o expulsado) de varios
descargadores (o eyectores).

No hay ninguna limitacién particular en el método de revestimiento con el adhesivo termofusible, siempre y cuando
se puedan obtener los productos desechables objetivos. Tal método de revestimiento se puede clasificar de una
manera amplia en método de revestimiento con contacto y método de revestimiento sin contacto. El método de
“revestimiento con contacto” se refiere a un método de revestimiento en el que un descargador se pone en contacto
con un elemento o una pelicula en caso de revestimiento con el adhesivo termofusible, mientras que el método de
“revestimiento sin contacto” se refiere a un método de revestimiento en el que un descargador no se pone en
contacto con un elemento o una pelicula en caso de revestimiento con el adhesivo termofusible. Ejemplos del
método de revestimiento con contacto incluyen un método de revestimiento de ranura, un método de revestimiento
por rodillo y similares, y ejemplos del método de revestimiento sin contacto incluyen un revestimiento en espiral
capaz revestir en espiral, un método de revestimiento omega o de revestimiento de costura de control capaz de
revestir en una forma ondulada, un revestimiento por ranura de rociado o método de revestimiento de rociado en
cortina capaz de revestir en una forma plana, y revestimiento de puntos capaz de revestir en una forma de puntos.

El adhesivo termofusible de la presente invencién es adecuado para el revestimiento en espiral. El método de
revestimiento en espiral es un método en el que se aplica un adhesivo mediante aplicacién intermitente o continua,
en donde el adhesivo se aplica en forma de espiral utilizando aire sin contacto.

Es extremadamente util para la produccién de los productos desechables que el adhesivo termofusible se pueda
aplicar en una anchura amplia mediante el revestimiento por rociado. El adhesivo termofusible capaz de ser aplicado
en una anchura amplia puede disminuir la anchura de revestimiento mediante el ajuste de la presion del aire
caliente.

Cuando es dificil aplicar el adhesivo termofusible en una anchura amplia, se requiere una gran cantidad de boquillas
de rociado para obtener el area de unién suficiente y por tanto no es adecuado para la produccién de productos
desechables comparativamente pequefios tales como un revestimiento de recogida de orina y productos
desechables que tengan una forma complicada.

Por tanto, el adhesivo termofusible de la presente invencion es adecuado para los productos desechables ya que el
revestimiento en espiral se puede realizar en una anchura amplia.

El adhesivo termofusible de la presente invencién es Util para la produccién de productos desechables dado que es
satisfactoria la capacidad de revestimiento a aproximadamente 140 °C. En caso de revestimiento con el adhesivo
termofusible a una temperatura alta, ya que se funde una pelicula de poliolefina (preferiblemente una pelicula de
polietileno) como material de base de los productos desechables y se encoge térmicamente, el aspecto de los
productos desechables se deteriora drasticamente. En caso de aplicar el adhesivo termofusible a aproximadamente
140 °C, el aspecto de una tela no tejida y una pelicula de poliolefina (preferiblemente una pelicula de polietileno)
como material de base de los productos desechables apenas cambia y por tanto el aspecto del producto no se
deteriora.

El adhesivo termofusible de la presente invencién es adecuado para la produccion de los productos desechables
dentro de un corto periodo de tiempo, ya que es excelente en capacidad de revestimiento a alta velocidad. Cuando
el material de base para ser transportado a una velocidad alta se reviste con el adhesivo termofusible, la ruptura del
material de base debido a la friccion puede surgir en el método de revestimiento con contacto. El adhesivo
termofusible de la presente invencién es adecuado para el revestimiento en espiral como un tipo de revestimiento sin
contacto y por tanto es adecuado para el revestimiento a alta velocidad, y de ese modo es posible mejorar la
eficiencia de produccién de los productos desechables. Ademas, el adhesivo termofusible de la presente invencion
adecuado para el revestimiento a alta velocidad apenas altera el patrén de revestimiento.
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El adhesivo termofusible de la presente invencién tiene una estabilidad térmica satisfactoria y se funde
uniformemente en un tanque de alta temperatura a una temperatura de 100 a 200 °C y no produce separacion de
fases. Un adhesivo termofusible que tiene una estabilidad térmica deficiente produce facilmente separacion de fases
de los componentes en el tanque de alta temperatura. La separacion de fases puede provocar la obstrucciéon de un
filtro de tanque y una tuberia de transferencia.

Las principales realizaciones de la presente invencién se muestran a continuacion.

1. Un adhesivo termofusible que incluye: (A) un copolimero de bloque termoplastico que es un copolimero de un
hidrocarburo aromatico basado en vinilo con un compuesto de dieno conjugado; y (B) un homopolimero de
propileno que tiene un punto de fusién de 100 °C o inferior, que se puede obtener mediante polimerizacion de
propileno utilizando un catalizador metaloceno.

2. El adhesivo termofusible de acuerdo con el punto 1 anterior, en donde el copolimero de bloque termoplastico
(A) contiene al menos uno seleccionado de entre: (A1) un copolimero de bloque de estireno-butadieno
hidrogenado (SEBS); y (A2) un copolimero de bloque de estireno-isopreno hidrogenado (SEPS).

3. El adhesivo termofusible de acuerdo con los puntos anteriores 1 o0 2, en donde el homopolimero de propileno
(B) incluye al menos uno seleccionado de entre: (B1) un homopolimero de propileno que tiene un peso molecular
promedio en peso de 60.000 o menor; y (B2) un homopolimero de propileno que tiene un peso molecular
promedio en peso de mas de 60.000.

4. El adhesivo termofusible de acuerdo con cualquiera de las anteriores 1 a 3, que incluye, ademas: (C) una
resina adherente; y (D) un plastificante, en donde el plastificante (D) contiene al menos uno seleccionado de
entre: (D1) un aceite nafténico; y (D2) un aceite de parafina.

5. Los productos desechables que se pueden obtener mediante el uso de adhesivo termofusible de acuerdo con
cualquiera de las realizaciones 1 a 4.

Ejemplos

La presente invencion se va a describir mediante ejemplos con el fin de describirla de manera mas detallada y
especifica. Estos son ejemplares de la presente invencion y no deben ser considerados como limitativos.

A continuacién, se muestran componentes para mezclar un adhesivo termofusible.
(A) Copolimero de bloque termoplastico

(A1) SEBS (que tiene un contenido de estireno de 12 % en peso, fabricado por Asahi Kasei Chemicals
Corporation bajo el nombre comercial de TAFTEC H1221).

(A2) SEPS (que tiene un contenido de estireno de 13 % en peso, fabricado por Kuraray Co., Ltd. bajo el nombre
comercial de SEPTON 2603).

(A3) SIS (que tiene un contenido de estireno de 16 % en peso, fabricado por Zeon Corporation bajo el nombre
comercial de Quintac 3433N).

(A4) SBS (que tiene un contenido de estireno de 40 % en peso, fabricado por Asahi Kasei Chemicals Corporation
bajo el nombre comercial de Asaprene T439).

(B) Homopolimero de propileno que tiene un punto de fusion de 100 °C o menor que se obtiene por polimerizacion
usando un catalizador metaloceno.

(B1) Homopolirnero de propileno cristalino que tiene un punto de fusién de 75 °C y un peso molecular promedio
en peso de 45.000, fabricado por Idemitsu Kosan Co., Ltd. bajo el nombre comercial de “L-MODU X400S”.

(B2) Homopolimero de propileno cristalino que tiene un punto de fusion de 80 °C y un peso molecular promedio
en peso de 70.000, fabricado por Idemitsu Kosan Co., Ltd. bajo el nombre comercial de “L-MODU X600S”.

(B’ 3) Homopolimero de propileno cristalino que tiene un punto de fusién de 145 °C, fabricado por Clariant K.K.
bajo el nombre comercial de Licocene PP6102.

(B’ 4) Copolimero de etileno/octeno cristalino que tiene un punto de fusiéon de 100 °C, fabricado por Dow
Chemical Company bajo el nombre comercial de AFFINITY GA1950.

(B’ 5) Copolimero de etileno/propileno cristalino que tiene un punto de fusién de 145 °C, fabricado por Clariant
K.K. bajo el nombre comercial de Licocene PP2602.

(B’ 6) Copolimero de etileno/propileno amorfo, fabricado por Huntsman Corp. bajo el nombre comercial de
REXtac 2304.

(C) Resina adherente

(C1) Resina adherente hidrogenada, fabricada por Exxon Mobil Corporation bajo el nombre comercial de
ECR5400.
(C2) Resina adherente hidrogenada, fabricada por Exxon Mobil Corporation bajo el nombre comercial de
ECR179X.
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(C3) Resina adherente no hidrogenada, fabricada por Zeon Corporation bajo el nombre comercial de Quintone
DX395.

(C4) Resina adherente hidrogenada, fabricada por Arakawa Chemical Industries, Ltd. bajo el nombre comercial
de AlconM100.

(C5) Resina adherente liquida, fabricada por Maruzen Chemicals Co., Ltd. bajo el nombre comercial de Maruca
Clear-H.

(D) Plastificante
(D1) Aceite nafténico, fabricado por Idemitsu Kosan Co., Ltd. bajo el nombre comercial de Process Oil NS100.
(D2) Aceite nafténico, fabricado por PetroChina Company bajo el nombre comercial de KN4010.
(D3) Aceite de parafina, fabricado por Idemitsu Kosan Co., Ltd. bajo el nombre comercial de Diana Process Oil
PW90.

(E) Cera

(E1) Cera modificada con acido maleico, fabricada por Clariant K.K. bajo el nombre comercial de Licocene PP
MA6252.

(F) Aditivo

(F1) Antioxidante, fabricado por ADEKA Corporation bajo el nombre comercial de Adekastab AO60.

Estos componentes se mezclaron de acuerdo con las formulaciones mostradas en las Tablas 1 y 2, y luego se
mezclaron por fusion a aproximadamente 150 °C durante 3 horas utilizando un agitador universal para preparar
adhesivos termofusibles de los Ejemplos 1 a 7 y los Ejemplos Comparativos 1 a 7.

Con respecto a los correspondientes adhesivos termofusibles anteriores, se evaluaron la viscosidad en estado
fundido, la resistencia al desprendimiento y la capacidad de revestimiento. Un resumen de las respectivas
evaluaciones se muestra a continuacion.

<Viscosidad en estado fundido (mPa.s)>

Un adhesivo termofusible se fundié a 140 °C y 160 °C y, después de 20 minutos, la viscosidad se midié6 mediante un
rotor n.° 27 usando un viscosimetro Brookfield. Los criterios de evaluacion son los siguientes.

Viscosidad en estado fundido a 140 °C

A: de 2.000 mPa.s a 6.000 mPa.s
B: de 1.000 mPa.s o0 mas y menos de 2.000 mPa.s, o mas de 6.000 mPa.s y menos de 10.000 mPa.s
C: menos de 1.000 mPa.s o 10.000 mPa.s o mas

Viscosidad en estado fundido a 160 °C

A: de 500 mPa.s a 3.000 mPa.s
B: mas de 3.000 mPa.s y 7.000 mPa.s o menos
C: menos de 500 mPa.s o mas de 7.000 mPa.s

<Prueba de fuerza de desprendimiento>

(Produccién de muestras)

Una tela no tejida se revistié con un adhesivo termofusible en una cantidad de revestimiento de 5 g/m?2. Usando un
revestimiento de ranura, el revestimiento fue llevado a cabo a una temperatura de 140 °C. La tela no tejida revestida
con el adhesivo termofusible se coloco sobre otra tela no tejida a través del adhesivo termofusible, seguido de un
prensado bajo una presion de 0,5 kgf/cm para obtener una muestra (tela no tejida /tela no tejida).

Ademas, una tela no tejida revestida con un adhesivo termofusible se coloco sobre una pelicula de polietileno (PE) a
través del adhesivo termofusible, seguido de un prensado bajo una presion de 0.5 kgf/cm para obtener otra muestra
(tela no tejida/pelicula de PE).

(Procedimiento de la prueba)

Tanto la muestra de tela no tejida/tela no tejida como la muestra de tela no tejida/pelicula de PE se cortaron con una

anchura de 25 mm en una direccion (direccion CD) vertical a la direccion de movimiento del material de base, y
luego se midiod la resistencia al desprendimiento mediante el desprendimiento del tipo T utilizando una maquina de
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prueba de traccion universal, (fabricada por JT Toshi Inc.). La medicién se realizé mediante una maquina de prueba
de traccion universal en un ambiente de 20 °C, 65 % Rh y una velocidad de desprendimiento de 300 mm/minuto.

Resistencia al desprendimiento entre la tela no tejida y la pelicula del PE

A: La resistencia promedio al desprendimiento fue de mas de 200 (g/25 mm).

B: La resistencia promedio al desprendimiento fue de 150 a 200 (g/25 mm).

C: La resistencia promedio al desprendimiento entre la pelicula de PE y la tela no tejida fue inferior a 150 (g/25
mm).

Resistencia al desprendimiento entre la tela no tejida y tela no tejida

A: Fractura de Materiales (o falla del material de base)
B: La resistencia promedio al desprendimiento es de 150 a 200 (g/25 mm).
C: La resistencia promedio al desprendimiento es menor de 150 (g/25 mm).

<Capacidad de revestimiento>

Al usar un rociador en espiral fabricado por Nordson Corporation, un material de base de revestimiento se revistié
con un adhesivo termofusible para producir un laminado del material de base de revestimiento revestido y un
material de base de fijacion (o laminacion), y se evalud la capacidad de revestimiento. Tanto el material de base de
revestimiento como el material de base de fijacién fueron peliculas de tereftalato de polietileno (PET).

Mas en concreto, después de ajustar a una temperatura (es decir, temperatura de revestimiento) a la que la
viscosidad en estado fundido del adhesivo termofusible llega a 5.000 mPa.s, el rociador en espiral (fabricado por
Nordson Corporation) se monté en una posicién (altura de 30 mm a partir de una pelicula de PET) y luego la pelicula
de PET como material de base de revestimiento se revistié con el adhesivo termofusible en un tiempo abierto de 0,5
segundos en un peso de revestimiento de 15 g/m? mientras se ajustaba de manera adecuada una presion de aire, y
la pelicula de PET revestida se coloc6 sobre una pelicula de PET como un material de base de fijacion para producir
un laminado (pelicula de PET/pelicula de PET), y a continuacion se evalud la capacidad de revestimiento.

La capacidad de revestimiento en espiral se evalué mediante la confirmacién de una anchura de revestimiento del
adhesivo termofusible aplicado por el revestimiento en espiral. La linea de capacidad de revestimiento a alta
velocidad se evalué mediante la confirmacion de una situacion de dispersion del adhesivo termofusible aplicado por
el revestimiento en espiral.

Los criterios de evaluacion se muestran mas adelante.

Capacidad de revestimiento en espiral

La capacidad de revestimiento en relacion con el revestimiento en espiral (o capacidad de revestimiento en espiral)
se evalu6 mediante un equilibrio entre la presién de aire de rociado en espiral y la anchura de espiral del adhesivo
termofusible aplicado.

A: La anchura de espiral de 15 mm fue posible bajo una presién de aire de 0,35 kgf/cm? o menos.

B: La anchura de espiral de 15 mm fue posible bajo una presion de aire de mas de 0,35 kgf/lcm? y 0,40 kgf/cm? o
menos.

C: La anchura de espiral de 15 mm fue imposible, incluso mediante el control de la presion de aire.

Capacidad de revestimiento de linea de alta velocidad

Por otra parte, la capacidad de revestimiento de linea de alta velocidad se evalué mediante la presién de aire del
rociador en espiral y la situacion de dispersion del adhesivo termofusible aplicado.

A: El adhesivo termofusible no causo dispersion bajo una presion de aire de 0,55 kgficm?.
B: El adhesivo termofusible no causo dispersion bajo una presion de aire de 0,50 kgf/cm?.
C: El adhesivo termofusible causo dispersion bajo una presion de aire de 0,40 kgf/cm? o menos.

[Tabla 1
Ejemplo 1 2 3 4 5 6 7
A) A)-1 20 10 10 5 5
A)-2 10
A)-3 10
B) B)-1 10 25 30 25 5 25
B)-2 25 20
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Ejemplo 1 2 3 4 5 6 7
C) C)-1 40 40 40 40 25 40
C)-2 40
C)3 15
D) D)-1 30 15 20 25
D)-2 30 30
D)-3 10 25
E)
F) 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
Total 100,5 100,5 100,5 100,5 100,5 100,5 100,5
Viscosidad en
estado fundido
Viscosidad a 140 C 6.100 4.600 7.000 4.100 5.000 4.300 4400
(mPa.s)
B A B A A A A
Viscosidad a 160 2C 3.100 2.200 3.300 2.100 2.800 2.100 2.100
(mPa.s)
B A B A A A A
Tela no
tejida/pelicula PE
Resist. al desprend. 232 223 218 213 233 220 170
(9/25 mm)
A A A A A A B
Tela no tejidaltela
no tejida
Resist. al desprend. 180 Fractura Fractura Fractura Fractura Fractura 165
(g/25 mm) material material material material material
B A A A A A B
Capacidad de
revest. en espiral
Presion de aire 0,35 0,34 0,37 0,34 0,35 0,34 0,37
(kgflcm?)
;I;eCTp. de revest. 145 137 148 135 142 136 137
Capacidad de
revest. en espiral
A A B A A A B
Capacidad de
revest. de linea de
alta velocidad
Presion de aire 0,50 0,55 0,55 0,55 0,55 0,55 0,50
(kgflcm?)
;I;e(zzr;\p. de revest. 145 137 148 135 142 136 137
B A A A A A B
[Tabla 2]
Ejemplo comparativo 1. 2. 3. 4. 5. 6. 7.
A) A)-1 10 10
A)-2 10 20
A)-3
A)-4 25
B) B)-1 45
B)-2 35
B")-3 25
B')-4 25
B’)-5 10 30
B’)-6 30
C) C)-1 40 40 40 40
C)-2 55
C)-3
C)-4 43 43
C)-5 7 7
D) D)-1 15 25 25
D)-2
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Ejemplo comparativo 1. 2. 3. 4. 5. 6. 7.
)-3 25 20
E)
F) 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5
Total 100,5 100,5 100,5 100,5 100,5 100,5 100,5
Viscosidad en estado
fundido
Viscosidad a 140 2C 4.200 7.300 500 4.800 9.100 38.000 3.925
(mPa.s)
A B X A B X A
Viscosidad a 160 2C 2.100 3.700 300 2.500 2.100 13.500 1.585
(mPa.s)
Viscosidad en estado
fundido
A B X A A X A
Tela no tejida/pelicula
PE
Resist. al desprend. 37 107 33 168 100 35 222
(9/25 mm)
X X X B X X A
Tela no tejida/tela no
tejida
Resist. desprend. (g/25 158 Fractura 165 133 Fractura Fractura 178
mm) material material material
B A B X A A B
Capacidad de revest. en
espiral
Presion de aire (kgf/cm?) 0,34 0,37 - 0,4 - - 0,34
Temp. de revest. (°C) 136 158 125 139 150 >180 137
B B X B X X A
Capacidad de revest. de
linea de alta velocidad
Presion de aire (kgf/cm?) 0,55 0,55 - 0,55 - - 0,45
Temp. de revest. (°C) 136 158 125 139 150 >180 137
A A X A X X X

Como se muestra en la Tabla 1, los adhesivos termofusibles de los Ejemplos 1 a 7 son adecuados para
revestimiento en espiral debido a la viscosidad a baja fusion a 140 °C, y pueden ser usados en una linea de alta
velocidad dado que la dispersion es menos probable que se produzca en condiciones de alta presion de aire
caliente, y es también excelente en la resistencia al desprendimiento en una tela no tejida (tela no tejida/tela no
tejida, tela no tejida/pelicula de PE). Por tanto, los adhesivos termofusibles de los Ejemplos 1 a 7 son adecuados
para productos desechables tales como un pafal y productos sanitarios, que son productos tipicos de tela no tejida.

Como se muestra en la Tabla 2, los adhesivos termofusibles en cualquiera de los Ejemplos Comparativos 1 a 7 son
inferiores en viscosidad en estado fundido, capacidad de revestimiento y resistencia al desprendimiento en
comparacioén con los adhesivos de los Ejemplos 1 a 5. Los adhesivos termofusibles de los Ejemplos 1 a 7 son mas
adecuados para productos desechables si se comparan con los adhesivos termofusibles de los Ejemplos
Comparativos 1a 7.

Aplicabilidad industrial

La presente invencion proporciona un adhesivo termofusible. El adhesivo termofusible de acuerdo con la presente
invencién es adecuado para productos desechables.
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REIVINDICACIONES
1. Adhesivo termofusible que comprende:

(A) un copolimero de bloque termoplastico que es un copolimero de un hidrocarburo aromatico a base de vinilo
con un compuesto de dieno conjugado; y

(B) un homopolimero de propileno que tiene un punto de fusién de 100 °C o mas bajo que se puede obtener por
polimerizacion de propileno utilizando un catalizador metaloceno,

en el que el punto de fusion se mide mediante calorimetria de barrido diferencial (DSC), en el que después de pesar
10 mg de una muestra en un recipiente de aluminio, la medicién se lleva a cabo a un régimen de elevacién de
temperatura de 5 °C/minuto, y la temperatura de una parte superior de un pico de fusién se refiere al punto de
fusion.

2. Adhesivo termofusible de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que el copolimero de bloque termoplastico (A)
contiene al menos uno seleccionado de entre:

(A1) un copolimero de bloque de estireno-butadieno hidrogenado (SEBS); y
(A2) un copolimero de bloque de estireno-isopreno hidrogenado (SEPS).

3. Adhesivo termofusible de acuerdo con la reivindicacién 1 o 2, en el que el homopolimero de propileno (B) incluye
al menos uno seleccionado de entre:

(B1) un homopolimero de propileno que tiene un peso molecular promedio en peso de 60.000 o menos; y
(B2) un homopolimero de propileno que tiene un peso molecular promedio en peso de mas de 60.000,

en el que el peso molecular promedio en peso se mide mediante cromatografia por permeacién de gel (GPC), una
muestra se disuelve en 1,2,4-triclorobenceno y se deja fluir a un caudal de 1,0 ml/min y a una temperatura de
medicion de 145 °C, y a continuacién se determina el peso molecular promedio en peso mediante la conversion de
un peso molecular utilizando una curva de calibracién derivada a base de polipropileno.

4. Adhesivo termofusible de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, que comprende, ademas:
(C) una resina adherente; y (D) un plastificante, en el que el plastificante (D) contiene al menos uno seleccionado
de entre:

(D1) un aceite nafténico; y (D2) un aceite de parafina.

5. Productos desechables que se pueden obtener mediante el uso del adhesivo termofusible de acuerdo con
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4.
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