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DESCRIPCION
Estructura plana provista por lo menos parcialmente con una masa autoadhesiva

La invencién se refiere a una estructura plana parcialmente provista por lo menos con una masa
autoadhesiva en donde dicha masa autoadhesiva estd presente en forma de mdltiples cuerpos
geométricos sobre una primera capa de la superficie de la estructura plana, asi como a los
procedimientos para pegar una estructura plana provista de una masa autoadhesiva, sobre un substrato.

El recubrimiento parcial de los materiales de soporte con masas autoadhesivas sensibles a la
presion es una técnica ya conocida. Asi por ejemplo, en la patente US 2.510.120 A se describe el
recubrimiento con dibujos de muestra en una franja de tiras u otras formas geométricas para una mejor
despegabilidad. La patente DE 26 10 135 Al describe una especial compresion de una masa adhesiva
con un cufio y la patente DE 28 34 441 Al describe un procedimiento de fusion en caliente para aplicar
una franja a tiras. Ademas, en la patente DE 23 65 532 Al se describe un procedimiento de fusion
térmica para la aplicacion de contornos de masa adhesiva sobre placas de impresion/clichés. Bandas
autoadhesivas con puntos libres de masa adhesiva en forma de red, se citan en la patente DE 974 178.
También en serigrafia puede lograrse la aplicaciéon de una masa de adhesivo (DE 42 37 252 C2), en
donde las cupulas de adhesivo son también de tamafio distinto y/o estan repartidas de forma diferente
(EP 0 353 972 B1), la superficie de la base de los puntos individuales en comparacion a su superficie de
proyeccion es menor (DE 197 51 873 Al) 6 la masa adhesiva se aplica de la dispersion (DE 33 46 100
Al). La patente DE 43 08 649 describe la aplicacion de puentes de union de masa adhesiva en direccion
longitudinal y transversal en el huecograbado.

Ademas, la masa puede también aplicarse en toda la superficie y conformarse sélo a
continuacién sobre cilindros en relieve (GB 836097) 6 en un recubrimiento estructurado aplicado
posteriormente. Este Ultimo procedimiento se emplea por ejemplo desde hace muchos afios en las
bandas autoadhesivas por las dos caras que se encuentran en el mercado, y estan descritas en la patente
EP 0 725 809 B1.

Como materiales de soporte han sido ya descritos previamente los mas diferentes materiales. Se
emplean por ejemplo soportes en forma de lamina, espuma, tejidos, papel, género de punto, tejido sin
tejer, o gel.

Un soporte puede tener una o varias capas.

La invencion tiene su fundamento en la tarea de crear una estructura plana autoadhesiva (banda
adhesiva, etiqueta, o similar), que al emplearla por ejemplo, como etiqueta de seguridad para laser, al
efectuar solamente una pequefia presion, no presenta ningin "tack” (adhesividad al tacto) o solamente
un tack relativamente pequefio, y/o ninguna o solamente una fuerza adhesiva relativamente pequefia, y
s6lo desarrolla su fuerza adhesiva después de una ejercer clara presion sobre la misma. Ademas, la
invencion abarca la tarea de desarrollar un procedimiento para el pegado de una estructura plana provista
de una masa autoadhesiva, sobre un substrato.

Esta tarea se resuelve mediante un procedimiento expuesto en las reivindicaciones 1 y 3, asi
como mediante un material de soporte provisto por lo menos por una cara, de una parcial adhesividad,
como se explica con mas detalle en las reivindicaciones 8 y 9. Las reivindicaciones subordinadas se
refieren a ventajosas versiones de la invencidn, asi como la reivindicacion 10 se refiere a un particular y
ventajoso empleo del material de soporte.

La invencion se refiere por lo tanto, a una estructura plana provista por lo menos parcialmente de
una masa autoadhesiva, en donde la masa autoadhesiva estd en forma de multiples cuerpos geométricos
sobre una primera capa de la superficie de la estructura plana, en donde ademas la superficie, por lo
menos alguno de los cuerpos geomeétricos, esta tratado por lo menos parcialmente de tal forma que la
parte tratada de la superficie tiene una menor pegajosidad que la masa autoadhesiva sin tratar.

El tratamiento de la superficie "desactiva" la auto pegajosidad de la zona de la superficie tratada
de esta manera, mientras que en las zonas no tratadas, la masa autoadhesiva conserva su pegajosidad.
La desactivacién puede efectuarse hasta un estadio en el que las zonas tratadas ya no presentan ninguna
pegajosidad. Una versién de la invencion esta configurada de tal forma que la superficie de la estructura
plana estd completamente tratada, de manera que no queda ninguna zona en la cual la masa
autoadhesiva conserve su pegajosidad.

Una estructura plana tratada de la manera anteriormente citada (desactivada parcial o
completamente), no presenta superficialmente ninguna o solamente una muy pequefia pegajosidad,
cuando se aplica con una pequefia presion sobre el substrato. El contacto entre la estructura plana y el
substrato tiene lugar en este estadio en primer lugar en las zonas tratadas desactivadas de poca
pegajosidad.
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Cuando se aumenta la presién, entonces entran en contacto en la estructura plana tratada
parcialmente, las zonas pegajosas no tratadas, con el substrato, puesto que los cuerpos geométricos se
deforman ("se aplanan"). Ademas, puede ocurrir una ruptura de las zonas desactivadas, de manera que
también aqui la masa autoadhesiva emerge y la pegajosidad de la estructura plana aumenta.

La rotura de las zonas desactivadas conduce en las estructuras planas tratadas en toda la
superficie, a que éstas muestren, cuando hay la suficiente presién, una suficiente alta pegajosidad.

Cuando se tratan por lo menos partes de la superficie de la masa autoadhesiva (se desactivan),
se convierte asi en un estado en el cual las formas geométricas de la masa adhesiva disminuyen
claramente su tack (pegajosidad al tacto) y su fuerza adhesiva, o se pierden completamente. Esta
desactivacion tiene lugar en la superficie de las formas geométricas autoadhesivas, con particular
preferencia sobre las puntas mas alejadas del soporte de algunos o de todos los cuerpos autoadhesivos
geomeétricos (de preferencia en sus "picos"). Segun la ejecucion del tratamiento la desactivacion puede
presentar también una cierta profundidad de penetracion en la masa autoadhesiva.

La parte porcentual de la superficie en la cual ésta esta desactivada, depende de la clase de
empleo y de la fuerza adhesiva y del tack de la masa adhesiva no tratada. Cuanto mas alta es la fuerza
adhesiva y el tack de la masa no tratada, tanto mas grande es ventajosamente la parte porcentual de la
superficie desactivada.

En una version favorable de la invencion, todos los cuerpos geométricos estan parcialmente
tratados, de manera que las zonas tratadas estan desactivadas. En otra version favorable de la invencion
todos los cuerpos geométricos estdn completamente tratados (desactivados).

De preferencia, se tratan del 1 al 100 % de la superficie de la masa adhesiva, con particular
preferencia, del 10 al 80%, y con la maxima preferencia, del 15 al 75%.

Ademas, las formas geométricas de la masa adhesiva pueden tener diferentes alturas, en donde
en determinados tipos de tratamiento de preferencia sélo las formas geométricas de la masa adhesiva
altas se desactivan parcialmente. Concretamente las alturas de las cupulas pueden ser diferentes: de
preferencia del 1% al 95% de las cupulas tienen una altura mayor, con particular preferencia del 20% al
80% y con una muy particular preferencia del 30% al 60%. Simultineamente el grado de desactivacion
puede variarse a voluntad.

La desactivacion puede tener lugar por medios mecanicos, por ejemplo mediante la aplicacion de
una capa de recubrimiento de barniz, colorante, polvos, fibras, otras particulas, en cada caso compuestas
de todas las substancias quimicas y/o naturales imaginables. Ventajosos procedimientos para ello son la
pulverizacion con substancias, la inmersiébn en un bafio, el recubrimiento mediante unos rodillos
impregnados u otros procedimientos de recubrimiento correspondientes al estado actual de la técnica.

Otra posibilidad de la desactivacion de la masa autoadhesiva es la reticulacion térmica, quimica o
fisica de zonas de las formas geométricas de la masa autoadhesiva. Mediante el control especifico por
ejemplo, de la temperatura, puede tener lugar una dosis de irradiacion de una longitud de onda o con una
concentracion de productos quimicos en zonas parciales individuales de las formas geométricas de la
masa autoadhesiva, por ejemplo, una reticulacion del polimero de la masa adhesiva incluso en estas
regiones parciales hasta un grado en el cual la masa adhesiva pierde casi completamente su tack y la
fuerza adhesiva.

Los cuerpos geométricos pueden aplicarse en particular sobre una amplia capa de una masa
adhesiva, los cuales pueden ser idénticos o distintos de los cuerpos geométricos formados de la masa
autoadhesiva.

Muy ventajosamente, la primera capa de la superficie de la estructura plana puede ser también
un material de soporte, de manera que los cuerpos geomeétricos se aplican sobre este material de soporte.
El material de soporte puede estar con particular ventaja, en forma de un soporte de laminas, de espuma,
de tejido, de papel, de género de punto, de tejido sin tejer, 0 de gel, elasticos o rigidos, o también en
forma de una capa de barniz.

Para aplicaciones especiales como etiquetas de seguridad o etiquetas laser, se establecen
particulares exigencias sobre el soporte. Por ejemplo, los materiales deben poderse escribir de manera
indeleble, con particular preferencia con laser, para un pegado seguro sin roturas de las etiquetas, deben
ser suficientemente flexibles, pero simultdneamente lo suficientemente fragiles, para que después del
pegado no puedan ser despegadas sin destruirse. Otra exigencia es una suficiente estabilidad térmica. De
preferencia, se emplean aqui barnices, con particular preferencia un compuesto de dos barnices de
distinto color, de los cuales, la capa superior puede eliminarse quemandola con un laser, de manera que
la capa inferior de otro color, pasa a primer plano.

Todos los materiales citados anteriormente pueden también emplearse en todas las estructuras
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de producto aqui descritas. Ademas, pueden emplearse todos los materiales rigidos y elasticos de
primeras materias sintéticas y naturales asi como sistemas sin soporte, que consisten en masas
adhesivas puras de transferencia. Por otra parte, puede emplearse también, cualquier estructura
compuesta de varias capas de diferentes materiales.

Ademas, estos materiales pueden ser previamente tratados, o respectivamente pueden tratarse
posteriormente. Tratamientos corrientes son los tratamientos corona, de llama, con fldor, hidrofobizantes,
de calandrado, térmicos, de forrado, troquelados, impresos, de estampacion, y recubrimiento.

Como masas autoadhesivas para emplear segun la invencion, en particular para el recubrimiento
del material de soporte, puede emplearse ventajosamente masas adhesivas de fusion térmica,
termoplasticas, a base de cauchos naturales y/o sintéticos y/o otros polimeros sintéticos como acrilatos,
metacrilatos, poliuretanos, poliolefinas, derivados de polivinilo, poliésteres y/o siliconas con las
correspondientes aditivos como resinas adhesivas, plastificantes, estabilizadores y/o otras substancias
auxiliares necesarias.

El punto de reblandecimiento de las masas autoadhesivas es de preferencia mas alto de 50 °C,
puesto que la temperatura de aplicacion por regla general es por lo menos de 90 °C, de preferencia
entre 120 °C y 150 °C, con la mayor preferencia respectivamente 180 °C y 200 °C en el caso de siliconas.
Eventualmente puede aplicarse una reticulacién posterior mediante radiacion UV 6 con rayos de
electrones, para ajustar en particular las propiedades ventajosas de las masas adhesivas de fusion
térmica.

En particular, las masas adhesivas de fusion térmica a base de copolimeros en bloque, se
caracterizan por sus multiples posibilidades de variacion, puesto que mediante especificas adaptaciones
de la temperatura de transicion vitrea de la masa autoadhesiva a causa de la eleccién de la substancia
productora de pegajosidad, del plastificante, asi como del tamafio de la molécula de polimero y de la
distribucién molecular de los componentes empleados se garantiza el necesario correcto funcionamiento
de la adhesividad para las diferentes aplicaciones. En consecuencia estas masas puede emplearse
ventajosamente.

La alta resistencia al cizallamiento de la masa adhesiva de fusion térmica se logra mediante la
alta cohesién de los polimeros. La alta pegajosidad se logra mediante la gran variedad de substancias
productoras de pegajosidad y plastificantes.

Para sistemas de una adhesividad particularmente fuerte, la masa adhesiva de fusién térmica se
basa de preferencia sobre copolimeros en bloque, en particular copolimeros en bloque A-B, A-B-A, 6 sus
mezclas. La fase dura A, es principalmente poliestireno o sus derivados, y la fase blanda B contiene
etileno, propileno, butileno, butadieno, isopreno o sus mezclas, de los cuales se prefieren el etileno y el
butileno o sus mezclas.

Los blogues de poliestireno pueden también estar contenidos en la fase B, por ejemplo hasta el
20% en peso. La proporcion total de estireno en cambio, debe ser siempre menor del 35% en peso.

En particular, es ventajosa la mezcla especifica de copolimeros de dos bloques y de tres
bloques, con lo cual se prefieren una proporcién en copolimeros de dos bloques, inferior al 80% en peso.

En una versién ventajosa, la masa adhesiva de fusién térmica presenta la siguiente composicion:
del 10% en peso al 90% en peso, de copolimeros en bloque,

del 5% en peso al 80% en peso, de substancias productoras de pegajosidad, como aceites,
ceras, resinas y/o sus mezclas, de preferencia mezclas de resinas y aceites,

hasta el 60% en peso, de plastificantes,
hasta el 15% en peso, de aditivos,
hasta el 5% en peso de estabilizantes.

Los aceites, ceras y resinas alifaticos o aroméaticos que sirven como creadores de pegajosidad, son
de preferencia aceites, ceras y resinas de hidrocarburos. Como plastificantes se emplean acidos grasos de
cadena mediana o larga, y/o sus ésteres. Estos aditivos sirven para ajustar las propiedades adhesivas y la
estabilidad. Eventualmente se emplean otros estabilizantes y otros productos auxiliares.

Es posible un relleno de la masa adhesiva con substancias de carga minerales, fibras,
microesferas vacias o llenas.

La masa adhesiva de fusion térmica tiene un punto de reblandecimiento por encima de los 70 °C,
de preferencia 95 °C a 120 °C.
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En particular, una estructura plana empleada industrialmente debe cumplir altas exigencias
respecto a las propiedades adhesivas. Para una aplicacion ideal, la masa adhesiva de fusion térmica
debe poseer una alta pegajosidad. Ademas, es necesaria, para que no haya ningun deslizamiento, una
alta resistencia al cizallamiento de la masa adhesiva de fusién térmica.

Mediante la especifica disminucién de la temperatura de transicion vitrea de la masa adhesiva a
causa de la seleccion de la substancia productora de pegajosidad, del plastificante, si como del tamafio
de las moléculas del polimero, y de la distribucién molecular de los componentes empleados, se alcanza
la necesaria funcion correcta de la adhesion con los correspondientes substratos de adhesién y la parte
posterior del soporte. La alta resistencia al cizallamiento de la masa adhesiva y empleada se logra
mediante la alta cohesion de los copolimeros en bloque. La buena pegajosidad se obtiene mediante la
gran variedad de productores de pegajosidad y plastificantes empleados.

Las propiedades del producto, como son la pegajosidad, la temperatura de transicién vitrea y la
estabilidad al cizallamiento, pueden cuantificarse mediante la medicion de la frecuencia dinamico-
mecanica. Para ello, se emplea un redémetro controlado por la tensién de cizallamiento.

Los resultados de este método de mediciéon dan informacion sobre las propiedades fisicas de
una substancia teniendo en cuenta la proporcién de viscoelasticos. A una temperatura predeterminada,
entra en vibracion la masa autoadhesiva de fusion térmica entre dos placas de planos paralelos con
frecuencias variables y poca deformacion (zona viscoelastica lineal). Mediante un control de admision se
determina, apoyado por ordenador, el cociente (Q = tan d) entre el médulo de pérdida (parte viscosa G") y
el médulo de memoria (parte elastica G).

Q=tan 8 =G"/G'

Para la sensacion subjetiva de pegajosidad (tack) se selecciona una alta frecuencia, asi como
para la resistencia al cizallamiento se selecciona una frecuencia baja.

Un valor numérico alto significa una pegajosidad alta y una pequefia estabilidad al cizallamiento.

La temperatura de transicion vitrea es la temperatura, a la cual los polimeros amorfos o
parcialmente cristalinos pasan de un estado liquido o gomoelastico a un estado duro- elastico o vitreo, o
viceversa (ver por ejemplo, Rompp Chemie-Lexikon, 92 edicion, tomo 2, pagina 1587, editorial Georg
Thieme, Stuttgart — Nueva York, 1990). Corresponde al maximo de la funcion de la temperatura a una
frecuencia predeterminada.

Las masas adhesivas de fusion térmica estan ajustadas de preferencia de manera que a una
frecuencia de 0,1 rads/segundo tienen una temperatura de transicion vitrea dindmico-compleja, inferior a 15
°C, de preferencia desde 0 °C a -30 °C, con muy particular preferencia de -3 °C a -15 °C.

Se prefieren, segun la invencién, las masas adhesivas de fusién térmica, en las cuales la
relacion entre la parte viscosa y la parte elastica, a una frecuencia de 100 rads/ segundo, a 25 °C es
mayor de 0,7, 6 las masas autoadhesivas de fusion térmica en las cuales la relacién entre la parte viscosa y
la parte elastica a una frecuencia de 0,1 rads/segundo a 25 °C es mas pequefia de 0,4, de preferencia
entre 0,35y 0,02, con muy particular preferencia entre 0,3y 0,1.

Es ventajosa la aplicacion parcial de la masa adhesiva sobre el material de soporte, por ejemplo
mediante serigrafia, impresion térmica, flexografia térmica o huecograbado. En los materiales de soporte
provistos de adhesividad por el procedimiento de lineas completas o lineas parciales asi como por el
procedimiento de tobera, la masa adhesiva puede posteriormente conformarse con rodillos de relieve y/o
recubridores estructurados. Eventualmente puede tener lugar una aplicacion parcial de masa adhesiva de
una segunda masa adhesiva sobre una primera masa adhesiva aplicada con anterioridad, en parte o
completamente, eventualmente también con diferentes propiedades. Ademas, puede tener lugar también
una segunda o varias parciales aplicaciones de masa adhesiva de la primera masa adhesiva sobre una
capa efectuada anteriormente, en particular una capa completa, de la misma masa adhesiva.

En una version preferida, la masa autoadhesiva esta en forma de clpulas poligeométricas
aplicadas sobre el soporte. Las cUpulas pueden presentar diferentes formas. Son preferidas las
semiesferas aplanadas; segun el empleo, la relacion del diametro a la altura puede ser también inferior a
1. Ademas, es también posible la impresion de otras formas y muestras sobre el material de soporte,
como por ejemplo, una impresion en forma de combinaciones de signos alfanuméricos, o0 muestras como
rejillas, tiras y lineas en zigzag.

Ademas, la masa autoadhesiva puede por ejemplo también pulverizarse, lo cual proporciona una
imagen aplicada mas o menos irregular.

La masa adhesiva puede distribuirse uniformemente sobre el material de soporte aunque puede
también ser aplicada funcionalmente para el producto, sobre la superficie con diferentes espesores o
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densidades.

La aplicacion parcial de la masa adhesiva puede hacer posible mediante una apropiada eleccion
de las formas geométricas también después de la aplicacién de la estructura plana, mediante los canales
regulares que subsisten, la descarga de gases y/o liquidos. Esta desviacién puede tener lugar tanto
paralelamente a la superficie de pegado a través de los canales hasta el borde de la estructura plana,
como también formando un angulo con la superficie de pegado, o a través de un material de soporte
transparente.

La obtencion de una estructura plana provista de alta autoadhesividad puede lograrse por
diferentes caminos. El material de soporte o la primera capa plana puede recubrirse directamente con
masa adhesiva y también indirectamente mediante un soporte auxiliar. Este Ultimo procedimiento se
caracteriza por un conjunto de tres pasos.

En el primer paso se forman a partir de la masa adhesiva de fusion térmica, cuerpos geomeétricos
mediante fotograbado, serigrafia térmica o huecograbado, o mediante el procedimiento de tobera, que se
aplican sobre un soporte auxiliar, en el segundo paso el soporte auxiliar con los cuerpos se conduce al
material de soporte, y finalmente los cuerpos del soporte auxiliar se transportan al material de soporte.

Bajo el término soporte auxiliar, se comprenden las bandas sin fin convencionales de diferentes
materiales, pero también los dispositivos como por ejemplo los cilindros de transferencia.

Segun el material de soporte y su sensibilidad a la temperatura, la masa adhesiva de fusion
térmica puede aplicarse directamente sobre el material de soporte.

También puede ser ventajoso un calandrado posterior del producto recubierto y/o un tratamiento
previo del soporte como la irradiacidn corona, para un mejor anclaje de la capa adhesiva.

Ademas puede efectuarse un tratamiento de la masa adhesiva de fusidn térmica con una
reticulaciéon final con rayos de electrones o una irradiacion UV para una mejora de las propiedades
deseadas.

El principio de la serigrafia térmica consiste en el empleo de una pantalla curvada rotativa,
perforada, en forma de tambor, sin costura, caliente, la cual mediante una tobera se recubre con la masa
adhesiva de fusion térmica preferida.

Unos labios de tobera especialmente conformados (rasqueta redonda o cuadrada) comprimen la
masa adhesiva de fusion térmica alimentada mediante un canal, a través de la perforacion de la pared de
la pantalla sobre la banda transportadora que es conducida méas allad. Esta es conducida con una
velocidad que corresponde a la velocidad habitual del tambor rotativo de tamizado, mediante un cilindro
de contrapresién contra la cubierta exterior del tambor caliente de tamizado.

La formacion de las pequefias cupulas de adhesivo tiene lugar mediante el siguiente mecanismo:

La presion de la rasqueta de la tobera promueve que la masa adhesiva de fusion térmica
atraviese la perforacion del tamiz sobre el material de soporte. El tamafio de las cupulas formadas viene
determinado por el didmetro del orificio del tamiz. En correspondencia a la velocidad de transporte de la
banda de soporte (velocidad de rotacidon del tambor tamiz), el tamiz se levanta del soporte. Debido a la
alta adhesion de la masa adhesiva y a la cohesion interna de la masa adhesiva de fusién térmica, se
separa de la base de las cupulas, ya pegadas sobre el soporte, el acopio de masa adhesiva de fusion
térmica limitado a los orificios con un contorno afilado, o respectivamente es impulsado mediante la
presion de la rasqueta sobre el soporte.

Después de finalizar este transporte se forma, en funcién de la reologia de la masa adhesiva de
fusién térmica, sobre la superficie de la base predeterminada, la mas o menos fuertemente curvada
superficie de la cupula. La relacion altura a base de la clpula depende de la relacion entre el diametro del
orificio y el grueso de pared del tambor de tamizado y de las propiedades fisicas (comportamiento del
flujo, tensién superficial y &ngulo de reticulacion sobre el material de soporte) de la masa autoadhesiva.

En la plantilla del tamiz de la termoserigrafia, la relacion puente/orificio es menor de 3:1, de
preferencia menor o igual a 1:1, en particular igual a 1:3.

El mecanismo descrito de formacién de las cupulas requiere de preferencia materiales soporte
adsorbentes o por lo menos humectables por la masa adhesiva de fusién en caliente. Las superficies del
soporte no humectables deben tratarse previamente con un procedimiento quimico o fisico. Esto puede
efectuarse mediante medidas adicionales como por ejemplo la descarga corona, un tratamiento ignifugo
previo, un tratamiento previo con plasma, o un recubrimiento con substancias que mejoran la
humectacion, por ejemplo, imprimaciones.

Con el procedimiento descrito de impresién, puede definirse y determinarse el tamafio y la forma
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de las cupulas. Los valores de la fuerza adhesiva importantes para el empleo, que determinan la calidad
del producto creado, tienen en el adecuado recubrimiento una tolerancia muy pequefia. El diametro de la
base de las clpulas se escoge ventajosamente de 10 um a 5000 um, la altura de las clpulas, de 5 um a
2000 pm, de preferencia de 10 pm a 1000 um, con muy particular preferencia 20 pm — 100 pm, en donde
la zona de didmetros pequefios de las cUpulas esta previsto para soportes lisos, y la zona de grandes
diametros y grandes alturas de las cuUpulas esta prevista para materiales de soporte rugosos o
fuertemente porosos.

Segun el empleo, la masa adhesiva puede aplicarse en diferentes formas geométricas
ventajosas. Para evitar un indeseado pegado/union de la estructura plana antes del propio pegado
deseado, es ventajoso por ejemplo escoger las formas geométricas con los flancos muy inclinados. Esto
puede lograrse por ejemplo en las cupulas, puentes o cilindros de masa adhesiva, mediante una relacion
grande entre la altura y la superficie de la base. La desactivacion total o parcial de la superficie de la masa
adhesiva tiene lugar con particular preferencia solamente en las zonas situadas mas altas, por ejemplo
sobre las puntas de las formas geométricas de la masa adhesiva. Esta estructura plana asi dispuesta
(banda autoadhesiva, etiqueta o similares), se puede posicionar y reposicionar sin problemas, ya que
existe un espacio de separacion entre la masa autoadhesiva activa y la base del pegado. En tanto no se
ejerce ninguna presion por encima de un determinado umbral, no tiene lugar ninguna unién o pegado con
la estructura de producto de este tipo. Por ello el valor del umbral depende de la necesaria presion, y
entre otros, de la forma geométrica, reologia, y el grado asi como la forma de desactivacion y puede ser
ajustado mediante estos parametros.

Un pegado puede tener lugar solamente, cuando se rebasan estas barreras mediante una clara
presion. Mediante esta presion la masa autoadhesiva se conforma de tal manera que la base del pegado
entra en contacto con la masa autoadhesiva activa.

En otros empleos, en los que esta en primera linea un pegado final seguro, puede ser ventajoso
escoger las formas geométricas mas planas, y las superficies de la desactivacion parcial, mas pequefias.

El posicionamiento de las cupulas sobre el soporte se define determinantemente mediante la
forma geométrica variable en amplios limites del dispositivo de aplicacion, por ejemplo una forma
geométrica grabada o serigrafiada. Con ayuda de los parametros indicados puede ajustarse muy
exactamente, mediante el tamafio regulable, el perfil de propiedades deseado del recubrimiento, de
acuerdo con los diferentes materiales de soporte y las aplicaciones.

La parte porcentual de la superficie recubierta con las formas geométricas de la masa
autoadhesiva debe ser por lo menos del 20% y puede llegar a ser hasta aproximadamente un 95%. Esto
puede lograrse eventualmente mediante varias aplicaciones, en las cuales pueden emplearse
eventualmente también, masas autoadhesivas con diferentes propiedades.

Mediante la conduccién regulada de la temperatura y/o la introduccién de energia radiante,
mecanica o secundaria, puede lograrse durante la obtencién, en las masas autoadhesivas termoplasticos,
una modificacion de la forma geométrica de los cuerpos geométricos, en donde el diametro de la cabeza y
de la base pueden variar entre grandes limites. Con preferencia, puede lograrse una conduccion
controlada de la temperatura en la superficie de las clpulas primarias termoplésticas o elasticas, a saber
de las cupulas aplicadas sobre el soporte auxiliar, por ejemplo mediante calefaccién radiante, como con
rayos IR, con cuya ayuda pueden crearse cupulas secundarias las cuales presentan optimas propiedades
de adhesividad para una transferencia de producto.

Un aumento en el control de energia en el material y/o en la superficie del polimero, permite una
amplia variedad de formas poligeométricas de las cupulas. Para la conformacion final de las cupulas
secundarias transferidas, puede ser ventajosa una estacion de impresion regulable
(rendija/presién/temperatura/velocidad). También puede ser ventajoso un calandrado posterior.

El perfil de propiedades viscoelasticas existentes antes de la transferencia de las cupulas
secundarias, de los cuerpos de la masa autoadhesiva, puede regularse mediante el ajuste de la energia
térmica del proceso de recubrimiento, por lo menos la incorporacién parcial de la energia superficial o la
retirada por lo menos parcial de la energia calorifica o una combinaciéon de ambos procedimientos.

Los cuerpos geométricos pueden distribuirse por lo tanto en varias zonas, las cuales pueden
tener propiedades bastante diferentes. De preferencia, los cuerpos geométricos aplicados sobre el
soporte auxiliar tienen en el momento de la transferencia sobre el material de soporte en la zona de la
base que corresponde a la parte del cuerpo, el cual conecta con el material de soporte, una relacion
plasticidad-/elasticidad a una frecuencia de 100 rads/segundo, de 0,4 a 50 y en la zona de la cabeza la
cual constituye la parte del cuerpo opuesta a la zona de la base, una relacion plasticidad/elasticidad
mayor de 0,3, de preferencia de 0,4 a 50, en donde la relacion plasticidad/elasticidad en la zona de la
cabeza no es inferior a la de la zona de la base.

La masa autoadhesiva puede aplicarse con un peso superficial mayor de 6 g/mz, de preferencia
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entre 20 g/m? y 300 g/m?, con muy particular preferencia entre 30 g/m? y 180 g/m?, sobre el material de
soporte. A este respecto, el recubrimiento puede efectuarse en varios pasos con masas adhesivas de
diferentes propiedades y/o diferentes formas geométricas. Por otra parte, la estructura del producto, las
formas geométricas y las propiedades de la masa pueden escogerse de forma que durante el pegado
tiene lugar un contacto en toda la superficie sin inclusién de un tercer medio (por ejemplo aire o liquidos)
entre la masa adhesiva y la base del pegado. Otras estructuras preferidas del producto pueden aspirar
también, a que después del pegado todavia pueden permanecer canales en la masa adhesiva, es decir
no se alcanza un pegado completo sobre la superficie.

De preferencia, después de la aplicacion de la masa adhesiva sobre la primera capa plana, tiene
lugar el tratamiento (desactivacién) de la masa adhesiva, en correspondencia a lo mencionado
anteriormente.

La masa autoadhesiva aplicada, estructurada o en formas geométricas, reduce, en el
posicionamiento de la pegadura, la superficie pegada al comienzo. Ademas, existen todavia zonas de la
masa autoadhesiva estructurada, de preferencia las superficies situadas altas, que en primer lugar entran
en contacto con la base del pegado, mediante un tratamiento posterior mecanico, quimico o fisico, por
ejemplo mediante una impresién posterior de estas superficies con un barniz desactivado, de manera que,
o0 bien el propio pegado auto-adhesivo, o bien un objeto que hay que pegar, es llevado sin problemas a la
posicion deseada, puesto que siempre que se trabaje sin presién, la masa autoadhesiva no entra en
contacto con el substrato del pegado o solamente en pequefias zonas. Solamente cuando ha sido
encontrada la posicion exacta, se aplica una presion sobre la superficie de pegado, de manera que la
masa autoadhesiva entra en contacto con la superficie de pegado. Son posibles aplicaciones por ejemplo,
aquellas en las cuales la estructura plana (banda auto-adhesiva, etiqueta o similares, debe posicionarse
exactamente antes del pegado en firme.

Mediante diferentes versiones de las cUpulas y/o del grado de desactivacion, puede la estructura
plana adaptarse al correspondiente empleo.

Sin querer excluir otros empleos, la invencién se puede aplicar muy ventajosamente para, por
ejemplo, materiales de soporte altamente sensibles (por ejemplo, quebradizos, rasgables, o facilmente
vulnerables o destructibles), como papeles delgados y son particularmente apropiados en etiquetas laser
(etiquetas de seguridad). Las magnificas propiedades del material de soporte provisto de adhesividad,
segun la invencién, permiten su empleo como etiqueta laser/etiqueta de seguridad.

Por otra parte, la estructura plana segun la invencion, es apropiada para aplicaciones en las
cuales solamente son necesarias para el pegado zonas escogidas de la banda autoadhesiva, en la cual
las otras zonas que sobresalen no deben ser sin embargo adhesivas, para por ejemplo no atraer ningun
polvo/suciedad, o no entorpecer el proceso de acaba-do. Por ejemplo, se emplean en la industria de
impresion, bandas autoadhesivas para el montaje de placas para la impresion en flexografia. En esta
aplicacién se pega en su mayor parte una banda adhesiva por ambas caras, en toda la superficie, sobre
el cilindro de impresién, y a continuacion se aplica solamente en determinadas zonas una o varias placas
de impresion. Las zonas de alrededor son, igual que antes, autoadhesivas. Especiales para la impresion
de papeles pueden ser estas zonas para la captacion de polvo de papel, puesto que pueden depositarse
aqui particulas de suciedad, las cuales en caso extremo pueden llegar a ser de tal altura, que se imprimen
también y en consecuencia desfiguran la imagen impresa. En este caso, la estructura plana segun la
invencion puede ser de gran ayuda puesto que en la masa adhesiva desactivada no permanece adherido
ningun polvo.

Ademas, la estructura plana puede, después del proceso de recubrimiento, cubrirse con un
material de soporte antiadhesivo, como papel siliconado, con lo cual, entre otros, queda protegido.
Cuando la masa autoadhesiva estd desactivada en toda la superficie, pueden ser necesarios otros
recubrimientos, como por ejemplo laminas y papeles no siliconados o incluso laminas o papeles
recubiertos de masa autoadhesiva, los cuales garantizan un suficiente mantenimiento del recubrimiento
sobre la masa autoadhesiva segun la invencion, antes de ser empleada.

Son también extremadamente aptas para fijaciones técnicas reversibles, las cuales al separarse
no causan ningdn dafio ni desperfecto en los diversos substratos, como papel, plastico, vidrio, textiles,
madera, metales o minerales.

Finalmente, pueden obtenerse uniones técnicamente permanentes, las cuales pueden
desprenderse solamente con una parcial separacion del substrato.

Se adjuntan varias figuras, que representan ventajosamente distintas versiones del objetivo de la
invencion, sin que con ello se pretenda limitar innecesariamente la invencion.

Se muestran:

Figura 1 Un material de soporte recubierto de masa adhesiva con unas formas geométricas en
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forma de cupulas, y parcialmente desactivado, representado en un corte lateral, antes
del estado de pegado, por ejemplo durante el posicionamiento, teniendo las clpulas
de masa adhesiva a este respecto una distancia espacial entre si.

Figura 2 El material de soporte recubierto segun la figura 1 en estado de pegado. Las cupulas
conformadas mediante la presion dejan canales libres, a través de los cuales por
ejemplo pueden fluir liquidos por el plano de pegado.

Figura 3 El material de soporte recubierto con formas geométricas de la masa adhesiva, y
parcialmente desactivado, representado en un corte lateral antes del estado de
pegado como por ejemplo durante el posicionamiento, sin que las bases de las
cupulas de la masa adhesiva tengan ninguna distancia espacial entre si.

Figura 4 El material de soporte recubierto segun la figura 3, en estado de pegado. Las cUpulas
conformadas por medio de la presion forman un pegado en toda la superficie.

Figura 5 El material de soporte recubierto con diferentes formas de clpulas y diferentes grados
de desactivacion, representado en un corte lateral.

Figura 6 El material de soporte recubierto con diferentes formas de clpulas y diferentes grados
de desactivacion representado en un corte lateral. El 50 % de las cUpulas tienen una
mayor altura y estan desactivadas en sus puntas.

La figura 1 muestra un corte de una estructura plana segun la invencién, compuesta de un
material de soporte 5 sin fin, representado en un corte lateral, el cual puede presentar eventualmente un
substrato de varias capas y esta recubierta en toda la superficie por ambos lados con la masa
autoadhesiva 4 (capa adhesiva base) y 6 (masa adhesiva sobre la cara opuesta del soporte). Por una
cara estan recubiertas adicionalmente las formas geométricas autoadhesivas 3 (en este caso, clpulas de
masa autoadhesiva) a distancias espaciales entre si. Parte de las superficies de las clpulas de masa
autoadhesiva estan presentes como zonas desactivadas 2. La base de pegado (substrato) 1, en la cual
esta colocada solo ligeramente, sobre la estructura plana (banda adhesiva), no se pega y puede
separarse sin problemas (flecha de doble punta D); en general, se representa mediante una flecha de
doble punta D una desplazabilidad, y mediante una flecha de doble sentido tachada, la no desplazabilidad
del substrato pegado 1.

La figura 2 que muestra la estructura plana segun la figura 1 en el estado de pegado, sirve para
clarificar el mecanismo. Mediante una fuerte presion se deforman las clpulas 3 de la masa autoadhesiva,
la superficie de contacto con el substrato pegado 1 aumenta de tamafio de tal manera que también las
zonas adhesivas 7 entran en contacto con el substrato de pegado 1. Las zonas desactivadas 2 se
comprimen en la masa. El substrato pegado 1 ya no puede deslizarse (o bien sélo con mucha dificultad).
La figura 2 muestra una ejecucion en la cual entre las cupulas 3 en el estado de pegado han subsistido
los canales 8. A través de estos canales fluyen durante y después del pegado, los fluidos. Asi por
ejemplo, pueden evitarse la formacion de burbujas entre las superficies de pegado.

La figura 3 muestra una estructura plana segun la invencion, basada sobre una masa
autoadhesiva 6 por una cara, completamente plana con un soporte sin fin 5 recubierto con una masa
autoadhesiva 6, el cual puede tener eventualmente una estructura de varias capas. La segunda cara del
soporte 5 estd recubierta con formas geométricas de masa autoadhesiva 3, cuyas superficies fueron
desactivadas parcialmente 2. Las formas geométricas de masa autoadhesiva 3 estan a este respecto
colocadas y conformadas de manera que en el estado de pegado (figura 4) se obtiene (en toda la
superficie) un pegado sin inclusion de fluidos: bajo el efecto de una fuerza/ presion, se deforman las
formas geométricas de la masa adhesiva 3 de tal manera que también las zonas que se pegan 7 entran
en contacto con el substrato de pegado y el espacio intermedio entre la superficie de pegado 1y el soporte 5
se llena completamente con la masa autoadhesiva (zona a pegar 7 resultante de las clpulas deformadas 3)
y la masa desactivada 2.

En la figura 5 estan representadas finalmente diferentes cupulas conformadas 3 con secciones 2,
de diferentes tamafios, desactivadas, representadas en un corte lateral las cuales se han evidenciado
como particularmente ventajosas. Algunas zonas 2a de la estructura plana estan desactivadas en toda la
superficie; otras zonas 2b, estan desactivadas soélo parcial-mente de diferentes maneras.

La figura 6 muestra la particularmente ventajosa forma de ejecucién representada en el ejemplo
2 de la estructura plana. Una parte 3a de las cupulas de la masa autoadhesiva 3 tiene una altura mayor
de la habitual 3b. En este ejemplo el 50% de las cupulas de la masa autoadhesiva 3 tienen una altura
mayor de la habitual. Las cupulas altas estdn de preferencia uniformemente distribuidas sobre la
estructura plana, y en su punta, en el punto mas distante del soporte, estan parcialmente desactivadas 2.

La estructura plana descrita en la figura 6, puede estar provista igualmente con una capa de
masa adhesiva de base 4 analogamente a la de la figura 1.
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A continuacién, se describe mediante un ejemplo, un material de soporte provisto de
autoadhesividad segun la invencion, sin que tampoco aqui se pretenda limitar innecesariamente la
invencion.

Ejemplo 1

Se obtiene, seguln la invencién una etiqueta autoadhesiva recubierta por una cara.

El soporte empleado para esta etiqueta se compone de una lamina de polietilentereftalato de 50
pm con una fuerza maxima de traccién mayor de 150 N/15 mm y un alargamiento inferior al 140%.

La masa autoadhesiva fue aplicada por serigrafia térmica sobre el soporte, la cual se trata de
una masa autoadhesiva para un adhesivo de fusion térmica.

Esta masa adhesiva en fusion se compone como sigue, de:

Un copolimero en bloque A-B/A-B-A, el cual se compone de segmentos duros y blandos, con
una relacion entre A-B-A y A-B de 2:1, y un contenido de estireno en el polimero de 13 moles %; la proporcion
de masa adhesiva es del 40 % en peso (Kraton G) de resina de hidrocarburo con una proporcién del 14,5
% en peso (Super Resin HC 140) un agente de proteccion del envejecimiento, con una proporcion inferior
al 0,5 % en peso (Irganox).

Los componentes empleados se homogeneizaron en un termo mezclador a 175 °C.

El punto de reblandecimiento de esta masa adhesiva fue aproximadamente de 85 °C (DIN
52011), y la masa adhesiva mostré una viscosidad de 2100 mPas a 150 °C (DIN 53018, Brookfield DV I,
Sp. 21). La temperatura de transicién vitrea fue segun el método descrito mas arriba, de -10 °C.

El recubrimiento directo fue de 4,2 m/minuto a una temperatura de 140 °C sobre el material de
soporte. Este se recubrié con 40 g/mz, en donde se empled una plantilla de tamiz de malla 25, con el 20%
de paso y un grueso de 200 pm.

A continuacion se recubrié la masa autoadhesiva aplicada en la serigrafia mediante un
procedimiento de pulverizacién en toda la superficie con una capa de barniz muy fina.

La estructura plana obtenida segin este procedimiento (banda autoadhesiva o etiqueta) no
mostré ningdn tack con una ligera presion, y ninguna fuerza adhesiva. Por esta razon, se puede
posicionar exactamente sobre sustratos sensibles sin esfuerzo y sin problemas. La seleccion del substrato
del producto, transparente, (soporte, masa autoadhesiva y barniz) permiti6 ademas un reconocimiento por
ejemplo de marcas de posicionamiento en la cinta adhesiva. Después de comprimir, se produce por el
contrario una alta resistencia de pegado. Al mismo tiempo subsisten los canales de aire entre las cupulas
individuales, los cuales garantizan una aplicacion libre de burbujas.

Ejemplo 2
De acuerdo con la invencién se obtuvo una etiqueta autoadhesiva recubierta por una cara.

El soporte empleado para esta etiqueta estaba compuesto de una lamina de polietilentereftalato
de 50 pm con una fuerza maxima de traccion mayor de 150 N/15 mm y un alargamiento inferior al 140%.

La masa autoadhesiva se aplic6 sobre el soporte mediante serigrafia térmica, siendo la masa
autoadhesiva un adhesivo de fusion térmica.

Esta masa adhesiva de fusion se componia de lo siguiente:

Un copolimero en bloque A-B/A-B-A, el cual se compone de segmentos duros y blandos, con
una relacion entre A-B-A y A-B de 2:1, y un contenido de estireno en el polimero de 13 moles %; la
proporcion de masa adhesiva es del 40% en peso (Kraton G) de resina de hidrocarburo con una
proporcion de 14,5 % en peso (Super Resin HC 140), un agente de proteccion del envejecimiento, con
una proporcion inferior al 0,5% en peso (Irganox).

Los componentes empleados se homogeneizaron en un
termomezclador a 175 °C.

El punto de reblandecimiento de esta masa adhesiva fue aproximadamente de 85 °C (DIN
52011), y la masa adhesiva mostré una viscosidad de 2100 mPas a 150 °C (DIN 53018, Brookfield DV II,
Sp. 21). La temperatura de transicion

vitrea segun el método descrito més arriba, fue de -10 °C.
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El recubrimiento directo fue de 4,2 m/minuto a una temperatura de 140 °C sobre el material de
soporte. Este se recubrié con 30 g/mz, en donde se empleé una plantilla de tamiz especialmente obtenida,
con un grueso de 200 ym. Esta plantilla se configur6 de tal manera que el 50% de las cupulas de masa
adhesiva aplicada presentan una mayor altura y una forma algo mas plana. Ambas formas geométricas
de las cupulas fueron distribuidas uniformemente sobre la estructura plana, de forma que cada cupula
mas alta estaba rodeada de clpulas mas bajas.

A continuacion, se recubrié la masa autoadhesiva aplicada por serigrafia, mediante unos
cilindros bafiados en barniz con una capa de barniz muy fina. La presion de los cilindros de aplicacién se
escogi6 de tal manera que el barniz solamente se aplicé sobre las puntas de las cUpulas mas altas y con
ello sélo se desactivo esta zona.

En concreto, el soporte de la estructura plana se recubri6 en un 80% con cuUpulas de masa
autoadhesiva, de las cuales el 50% presenta una mayor altura y simultdneamente se barnizaron las
puntas de forma que el 50% de su superficie de proyeccién permanecié desactivada. En consecuencia, la
estructura plana completa se desactivo un 20% (= 80% * 50% * 50%).

La estructura plana obtenida segin este procedimiento (banda autoadhesiva o etiqueta) no
mostré ningln tack con una ligera presion, ni ninguna fuerza adhesiva. Por ello, se puede posicionar
exactamente sobre sustratos sensibles, sin esfuerzo y sin problemas. La seleccién de un substrato del
producto, transparente, (soporte, masa autoadhesiva y barniz) permite ademas un reconocimiento por
ejemplo de marcas de posicionamiento en la cinta adhesiva. Después de comprimir, se produce por el
contrario una alta resistencia de pegado. Mediante el bajo grado de desactivacion como en el ejemplo 1
tuvo lugar una mayor superficie de contacto entre la masa autoadhesiva y el substrato de pegado y por
ello una mas alta fuerza adhesiva. Simultdneamente subsisten los canales de aire entre las clpulas
individuales, los cuales garantizan una aplicacion libre de burbujas.

11
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para el pegado de una estructura plana por lo menos parcialmente, provista de
una masa autoadhesiva, sobre un substrato, en donde dicha masa autoadhesiva de la estructura plana
esta presente bajo la forma de una pluralidad de cuerpos geométricos sobre una primera capa de la
superficie de la estructura plana, y la superficie de por lo menos ciertos cuerpos geométricos esta por lo
menos parcialmente tratada de tal manera que la parte tratada de la superficie presenta una adhesividad
mas débil que la masa autoadhesiva no tratada, caracterizado porque,

al aumentar la presién de aplicacién unas zonas no tratadas de la superficie de la masa
autoadhesiva entran en contacto con el substrato, por la deformacién de los cuerpos geométricos y
opcionalmente las zonas tratadas se rompen de manera que la masa autoadhesiva emerge.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque,
la superficie de todos los cuerpos geométricos de la estructura plana esta parcialmente tratada.

3. Procedimiento para el pegado de una estructura plana por lo menos parcialmente, provista de
una masa autoadhesiva sobre un substrato, estando presente la masa autoadhesiva de la estructura
plana bajo la forma de una pluralidad de cuerpos geométricos sobre una primera capa de la superficie de
la estructura plana, y la superficie de por lo menos ciertos cuerpos geométricos siendo por lo menos
parcialmente tratada de tal manera que la parte tratada de la superficie presenta una adhesividad mas
débil que la masa autoadhesiva no tratada, caracterizado porque,

al aumentar la presion de aplicacion las zonas tratadas se rompen de manera que la masa
autoadhesiva emerge, estando tratada la superficie de todos los cuerpos geométricos de la estructura
plana sobre toda la superficie.

4. Procedimiento segun por lo menos una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado
porque,

la masa autoadhesiva sobre la primera capa de la superficie del elemento plano esta presente
con una aplicacion de masa de 5 a 400 g/m?, de preferencia de 20 a 300 g/m?, y con particular preferencia
de 30 a 180 g/m*.

5. Procedimiento segun por lo menos una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado
porque,

la masa autoadhesiva esta presente sobre la primera capa de la superficie en los cuerpos
geométricos de diferentes alturas.

6. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 6 2, caracterizado porque,

las formas geométricas de masa autoadhesiva sobre la primera capa de la superficie estan
desactivadas en relacion a su superficie en proyeccion, a razén de un 10 a un 80%, y de preferencia de
un 15 a un 75%.

7. Procedimiento segun por lo menos una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado
porque,

en el estado de pegado, subsisten los canales entre los cuerpos geométricos de la masa
autoadhesiva, los cuales garantizan una aplicacion sin burbujas y un pegado sin burbujas y permiten
evacuar los fluidos fuera del plano de pegado.

8. Estructura plana provista por lo menos parcialmente de una masa autoadhesiva,
presentandose dicha masa autoadhesiva bajo la forma de una pluralidad de cuerpos geométricos sobre
una primera capa de superficie de la estructura plana, estando la superficie de por lo menos ciertos
cuerpos geométricos parcialmente tratada de tal manera que la parte tratada de la superficie presenta una
adhesividad mas débil que la masa autoadhesiva no tratada, caracterizada porque,

el tratamiento se produce bajo la forma de una aplicacion de una capa de recubrimiento de
barniz y los cuerpos geométricos pueden ser deformados por una presion de aplicacion aumentada por el
pegado de la estructura plana sobre un substrato, de manera que las zonas no tratadas de la superficie
de la masa autoadhesiva entran en contacto con el substrato, por la deformacion de los cuerpos
geomeétricos y opcionalmente las zonas tratadas se rompen, de manera que la masa autoadhesiva
emerge.

9. Estructura plana provista por lo menos parcialmente de una masa autoadhesiva, estando
presente dicha masa autoadhesiva bajo la forma de una pluralidad de cuerpos geométricos sobre una
primera capa de la superficie de la estructura plana, estando la superficie de por lo menos ciertos cuerpos
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geomeétricos parcialmente tratada de tal manera que la parte tratada de la superficie presenta una
adhesividad mas débil que la masa autoadhesiva no tratada, caracterizada porque,

el tratamiento se produce bajo la forma de una aplicacion de una capa de recubrimiento de
barniz y los cuerpos geométricos pueden deformarse por una mayor presion de aplicacion del pegado de
la estructura plana sobre un substrato, de manera que las zonas tratadas se rompen de manera que la
masa autoadhesiva emerge, estando tratada la superficie de todos los cuerpos geométricos de la
estructura plana sobre toda la superficie.

10. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 7, empleando una banda adhesiva
segun las reivindicaciones 8 6 9.
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