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DESCRIPCION
Capa adhesiva para un pegado sin burbujas

La invencion se refiere a una capa adhesiva para una unién pegada sin burbujas con por lo menos un canal
incorporado en la superficie de la masa adhesiva, de la que esta formada la capa adhesiva, a una estructura plana
para una union pegada sin burbujas y a un procedimiento de fabricacién de la estructura plana para una union
pegada sin burbujas.

En el contexto de esta solicitud, el término “estructura plana” incluye las “bandas” (cintas), es decir, aquellos objetos,
cuya extension longitudinal es mucho mas larga que la extension lateral (en anchura). Dotadas de una masa
autoadhesiva, tales bandas se denominan habitualmente “bandas adhesivas”. El término “estructura plana” incluye
también aquellas estructuras, cuya anchura tiene las mismas dimensiones que la longitud, ya sea porque son piezas
troqueladas, que se troquelan con los contornos mas diversos y asi se suministran, ya sea porque son recortes de
rollos suministrados con tamafios mucho mayores, que el mismo usuario corta segin su conveniencia. La
“estructura plana” indica, pues, simplemente que su grosor es menor que su longitud o su anchura.

Un ejemplo de semejantes estructuras planas como piezas troqueladas son las piezas de laminas, que actualmente
se emplean con frecuencia para conseguir que los pilares B (pilares centrales) de las carrocerias de automoviles den
la sensacion de ser mas alargados. En colores negro o gris oscuro, por lo menos cuando se observan desde la
distancia, aumentan los limites entre la superficie de la ventana de la puerta anterior y la puerta que se halla detras
en el sentido de avance del vehiculo, en el supuesto de que se adapten de modo realmente perfecto al contorno del
pilar B, lo cual exige no solo un control troquelado exacto sino también un pegado exacto sobre el sitio preciso, de
modo que la superficie se presente sin abolladuras, pero para ello la unién pegada tiene que realizarse sin que
gueden atrapadas burbujas en su interior.

En muchas otra aplicaciones se utilizan también estructuras adhesivas planas, por ejemplo laminas o bandas
(cintas) adhesivas, que se colocan sobre un sustrato para unirlo con (pegarlo a) otros elementos con el fin de
protegerlos o con fines decorativos. Tales articulos adhesivos presentan por una cara o por ambas caras una capa
de masa adhesiva, con la cual se consigue que el articulo adhesivo quede pegado sobre el sustrato.

Pero, cuando se pega el articulo adhesivo suele ocurrir que en la superficie de adhesion, es decir, en la superficie de
la unién pegada entre la masa adhesiva por un lado y el sustrato por otro lado queda ocluido un fluido, por ejemplo
aire, que permanece en forma de burbuja. Esto ocurre en especial cuando el contacto de adhesion entre el articulo
adhesivo y el sustrato no se realiza en toda la superficie a pegar partiendo inicialmente de un solo punto o de una
linea no ciclica. Al contrario, suele ocurrir que cuando se genera la unién pegada se forma un trazo curvo cerrado,
en el que se genera una superficie pegada continua (sin interrupcion), mientras que en el interior de este trazo curvo
todavia no se ha formado un contacto de adhesion que cubra la totalidad de la superficie. El aire o cualquier otro
fluido o mezcla de fluidos que se halle en el interior de este trazo curvo no tiene ninguna posibilidad de escapar y
queda ocluido.

Tal formacién de burbujas se produce con mayor frecuencia cuando la superficie de adhesion es mas grande. Las
zonas pegadas, que estan situadas fuera del trazo curvo cerrado, se suelen pegar al sustrato sin burbujas. El fluido
atrapado en el interior del trazo curvo cerrado queda ocluido en él y por lo general no puede evacuarse en sentido
perpendicular a la superficie pegada, ya que normalmente ni el sustrato a pegar ni los materiales de soporte del
articulo adhesivo son permeables al aire.

Estas oclusiones o burbujas de fluidos son molestas en la mayor parte de las uniones pegadas. Es muy fundamental
que la unién se realice sin ocluir burbujas, es decir, cubriendo la totalidad de la superficie en aquellas uniones
pegadas, de las que se exige que tengan una altura unitaria (por ejemplo para fijar un cliché en la industria gréafica) o
en las que sea importante la calidad visual de la unién pegada (por ejemplo en las laminas protectoras de aparatos
Opticos o en los revestimientos decorativos realizados con laminas adhesivas).

Debido a las exigencias geométricas y de material soporte del articulo adhesivo es dificil en algunos casos
garantizar el pegado sin burbujas ya en el mismo instante de formarse la unién pegada. Por lo tanto es conveniente
poder eliminar las burbujas de fluido incluso en un tratamiento posterior a la formacién de la unién pegada. La
medida mas frecuente que se adopta en el tratamiento posterior es el “alisado” (aplanado) de la burbuja de fluido
para sacarla de la superficie pegada; de este modo, la burbuja de fluido ocluido se somete a una presién que la
obliga a moverse hacia el borde de la superficie adhesiva. Para ello, el contacto de adhesién que se ha formado
alrededor de la burbuja tiene que descomponerse de nuevo en algunas zonas, lo cual solamente se consiguen
cuando las uniones pegadas son débiles. Por otro lado tiene que aplicarse una fuerza relativamente grande para
transportar hasta el borde la burbuja de fluido situada debajo de la superficie de la union pegada plana. Para el
transporte total se requiere, pues, un “alisado violento”, para vencer la resistencia que opone la superficie ya pegada
de la burbuja de fluido en el momento del alisado. Con semejante accion se puede dafar el sustrato o el articulo
adhesivo.
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Por el documento EP 0 951 518 B1 se conocen articulos adhesivos sin burbujas, en los que la masa adhesiva
presenta canales permanentemente abiertos de seccidn transversal pequefia.

En la patente US 2004/241417 Al se describen capas adhesivas expandidas sensibles a la presién, que pueden
estar provistas de canales en su superficie.

Se entienden por “adhesivo sin burbujas” aquellos articulos adhesivos que se colocan sobre un sustrato y se pegan
al mismo, cuya union pegada no presenta burbujas de fluido ocluidas dentro de la superficie adhesiva sin necesidad
de tratamiento posterior o bien en cualquier caso con un tratamiento posterior simple.

Dado que en la superficie de adhesion posterior tiene que haber canales abiertos (interconectados, pasantes), se
dispondran normalmente en aquella cara de la masa adhesiva, que tiene que ponerse en contacto con el sustrato
para formar la unién pegada, es decir, estan dispuestos en la superficie de la masa adhesiva. Los canales permiten
conducir el fluido ocluido en la superficie de adhesion hasta el borde de dicha superficie, rompiendo localmente la
union ya realizada del articulo adhesivo con el sustrato. El transporte a través de los canales abiertos es, pues, un
“alisado suave” con una presién pequefa, es decir, un alisado de baja presion o incluso casi sin presion. Gracias a
esta facilitacién, la accion de eliminacidon de burbujas por alisado se realiza por lo general sin un paso de trabajo
separado durante la misma aplicacion de la estructura adhesiva plana.

La facilitacion del alisado se basa como ya es sabido en que la mayor parte del camino, que el fluido tiene que
recorrer a lo largo de la superficie de adhesion, practicamente se supera sin resistencia; el alisado violento, en el que
tiene que romperse una unién pegada ya realizada y tiene que establecer de nuevo, solamente sera necesario para
el camino corto que la burbuja de fluido tiene que recorrer para alcanzar el canal mas proximo. Dado que este trecho
a recorrer es por lo general mucho méas corto que el camino requerido para el alisado violento completo, es posible
eliminar una burbuja de fluido existente en la uniéon pegada mediante la aplicacién de una presién en su conjunto
menor y sobre todo con un trabajo menor.

El inconveniente de tales sistemas estriba en que las masas adhesivas utilizadas han de tener una forma
suficientemente resistente (estable), ya que los canales tienen que permanecer abiertos eventualmente poco
después del pegado del articulo adhesivo sobre el sustrato. Por consiguiente solamente pueden utilizarse masas
adhesivas “duras”, es decir, masas adhesivas muy cohesivas con poca porcién de viscosidad baja, porque de lo
contraria se correria el riesgo de que los canales quedaran permanentemente cerrados como consecuencia de un
flujo viscoso, por ejemplo al presionar el articulo adhesivo sobre el sustrato, y ya no estuvieran disponibles para el
transporte de las burbujas de fluido hasta el borde del articulo. Pero semejantes masas adhesivas duras suelen
tener una adhesién y una pegajosidad al tacto bajas, por lo cual requieren una presion de aplicacion relativamente
alta y duradera para generar la unién pegada y/o requieren un calentamiento previo del sustrato a pegar, lo cual
dificulta el trabajo de los montadores.

Ademas, en los sistemas de este tipo tiene que limitarse la profundidad de los canales, porque de lo contrario no
podria satisfacerse el deseo de los clientes de que en la cara opuesta a la capa adhesiva de la estructura plana
pegada no “se manifiesten” (sean visibles) los canales de aireacién, sino que deberian permanecer ocultos en la
cara posterior. Por ello, en la patente ya mencionada EP 0 951 518 B1 se habla de una limitacion a 45 um.

Es cometido de la invencion proporcionar una capa adhesiva para una unién pegada sin burbujas, que tenga una
pegajosidad mas elevada y, por tanto, sea mas facil de montar. De aqui se deriva el cometido de desarrollar una
estructura plana para una unién pegada sin burbujas y un procedimiento de fabricacién de la estructura plana.

El presente cometido se lleva a la practica con una capa adhesiva para una unién pegada sin burbujas que tenga las
caracteristicas del término principal la reivindicacién 1 definidas con las caracteristicas de la parte caracterizadora de
la reivindicacion 1. Las soluciones subordinadas estan constituidas por la estructura plana de la reivindicaciéon 10 y
un procedimiento de fabricacién de la estructura plana segin la reivindicacion 12. Las formas de ejecucion
preferidas y los desarrollos posteriores son objetos de las reivindicaciones secundarias correspondientes.

Segun la invencion se prevé una capa adhesiva para una unién pegada sin burbujas, en la que se incorpora por lo
menos un canal en la superficie de la masa autoadhesiva expandida, para ello todos los canales tienen una
profundidad superior a 45 um. La incorporacién del canal a la “superficie” significa que dicho canal esta dispuesto en
la cara de la capa adhesiva, que esta en contacto con el sustrato para formar la union pegada. Ademas, el canal
esta abierto hacia el sustrato, con el fin de permitir el alisado de una burbuja de fluido surgida durante la formacién
de la union pegada.

Para permitir una mayor profundidad de canal con respecto a las propuestas de solucion anteriores sin aumentar la
cantidad (tomada en el sentido del término fisico de “masa”) de la masa adhesiva a aplicar, esta previsto segun la
invencion que la masa adhesiva sea expandida. La expansion de la masa adhesiva puede efectuarse de multiples
maneras, p.ej. por insuflacion de un gas o de una mezcla de gases, que no reaccionen negativamente con la masa
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adhesiva, p.ej. por insuflacién de diéxido de carbono, pero con preferencia por incorporacion de los llamados
microglobos, que no se hinchan hasta después de un paso de transformacién, p.ej. un paso de calentamiento.

La expansion causada por los microglobos confiere a la mezcla de la masa adhesiva y los microglobos una mayor
cohesion en sentido macroscoépico, es decir, dividida por un espacio, cuya extension de cantos es claramente mayor
gue el diametro de los microglobos, que la que tiene la masa adhesiva sola.

Es cierto que la invencibn no modifica en nada el comportamiento basico de cualquier masa adhesiva
permanentemente pegajosa, que tenga una cierta facilidad de fluir, que podria ser molestar en el sentido que los
canales se “fusionaran” de modo mas o menos paulatino, es decir, que perdieran su capacidad de poder evacuar
fluidos, pero también gracias a una mayor profundidad de los canales, con preferencia de 50 a 100 pm, con
preferencia especial de 60 a 80 um, la masa adhesiva tiene que recorrer mayores caminos de flujo antes de taponar
los canales, dicho taponamiento tardaria pues mas tiempo en producirse. Basta con el que tiempo de fluidez hasta el
taponamiento de los canales sea mayor que el tiempo habitual de aplicacion, es decir, el tiempo que media entre el
arrancado del forro estructurado que conserva la estructura de la masa adhesiva y la finalizacién de la colocacion, y
eventualmente el necesario alisado del fluido, del material adhesivo sobre el sustrato.

Cuando la expansiéon de la masa adhesiva se realiza del modo preferido, que es con microglobos, entonces se
produce no solo el efecto de prolongacién del recorrido de flujo, sino también el efecto adicional de estrangulamiento
del flujo de los microglobos.

El término “masa adhesiva” en el sentido de la reivindicaciéon 1 puede tomarse no solo en el sentido mas estricto de
la masa adhesiva propiamente dicha, es decir, la mezcla de polimeros y eventualmente resinas junto con los
antioxidantes de por si conocidos y los demas aditivos de por si conocidos, colorantes, etc., sino también en el
sentido mas amplio de mezcla de esta masa adhesiva con los microglobos.

Dado que un ampliacion tan acusada del tiempo de aplicacion maximo permitido para la evacuacion satisfactoria del
fluido, como la que permite la invencién, no es necesaria en la mayor parte de aplicaciones, en especial en las
piezas troqueladas de laminas adhesivas relativamente pequefas para “ocultar” (hacer desaparecer) el pilar B de
muchos disefios de carrocerias de automoviles (en el vehiculo tipo “roomster” de Skoda no se oculta el pilar B, sino
el pilar A), se puede utilizar una mezcla de masas adhesivas de mejor fluidez; de este modo se puede ajustar la
adhesion y la pegajosidad al tacto a valores mas altos, lo cual facilita al montador la aplicaciéon de los productos de
esta invencion.

Como material de partida para la masa adhesiva expandida pueden utilizarse cualquier tipo de masas adhesivas
habituales. Dichas masas adhesivas contienen normalmente por lo menos un componente que intensifica la
adhesioén, que puede tener ingredientes tales como resinas adhesivas e ingredientes reguladores estructurales, por
ejemplo plastificantes, reticulantes o auxiliares de reticulacion. La masa adhesiva puede contener ademas aditivos,
por ejemplo colorantes, cargas de relleno y similares. Segun la invencion se utilizan masas autoadhesivas sensibles
a la presion, en este caso la unién pegada con el sustrato se consigue por lo general con la simple aplicacién de una
ligera presion sobre la masa adhesiva (o sobre su sustrato).

Tales masas autoadhesivas sensibles a la presion, que generan una unién inmediatamente después de haberse
puesto en contacto con un sustrato, se denominan también “adhesivos sensibles a la presion” (inglés: “pressure
sensitive adhesives”). Una masa autoadhesiva sensible a la presién puede fabricarse en solucién o en dispersion.

Como masas autoadhesivas o masas adhesivas son preferidas las que se basan en poliacrilatos, cauchos naturales
o0 sintéticos y/o poliuretanos o diversos elastdmeros termoplasticos o no termoplasticos.

Tal como se ha mencionado antes, la expansion de la masa adhesiva puede realizarse de varias maneras, por
ejemplo por espumacion. Una variante de la espumacion consiste en introducir un gas hinchante, en especial el
diéxido de carbono, en la masa adhesiva. Entonces el gas hinchante forma poros en la masa adhesiva, que
conducen a la expansion deseada de la masa adhesiva. Como alternativa a la introduccion de un gas hinchante, la
masa adhesiva puede contener sustancias, que liberan gases hinchantes dentro de la masa adhesiva y de este
modo conducen a la formacion de poros y a la expansion. El desprendimiento de gases hinchantes puede tener
lugar inmediatamente después de mezclar estas sustancias con la masa adhesiva o bien después de un paso de
activacion, como puede ser una elevacién de la temperatura.

La expansion de la masa adhesiva puede conseguirse también con una reaccion quimica, en la que se genera una
ampliacion del volumen. La expansion puede desencadenarse ya con la incorporacion de las sustancias apropiadas
a la masa adhesiva por mezclado o por un paso posterior de activacién. Ademas, la expansion de la masa adhesiva
puede conseguirse con la combinacién de diversas posibilidades de expansion, en especial las antes descritas.

Pero la expansién de la masa adhesiva se consigue con preferencia especial incorporando por mezclado los
microglobos a la masa adhesiva, que mediante el correspondiente paso de activacidon experimentan un aumento de
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volumen. Los microglobos son inicialmente microglobos pequefios, formados por una cascara (capsula) llena de
sustancia expandible. Con un paso de activacion, por ejemplo la elevacion de la temperatura, se reblandece dicha
cascara y se eleva la presion interior de los globos, con lo cual se dilata la sustancia que se halla dentro de la
cascara. De este modo se produce el aumento volumétrico deseado.

Como microglobos se emplean habitualmente globos diminutos provistos de una cascara polimérica termoplastica,
en cuya caverna interior se aloja una sustancia, por ejemplo el isobutano.

Una capa adhesiva llena de microglobos tiene la propiedad de que en ella se reduce la fusiéon (confluencia) molesta
de los canales. La incorporacion por mezcla de microglobos a la masa adhesiva se ha descrito con detalle en el
documento DE 10 2004 037 910 A1, el contenido de cuya publicacién se incorpora a la presente y de este modo se
toma como referencia de la presente solicitud.

Tal como se viene haciendo en la terminologia técnica alemana, en esta solicitud se hablara sobre todo de “masa
adhesiva”, aunque el término “adhesivo” seria terminolégicamente mas favorable en el supuesto de que de este
modo seria mas facil evitar la confusidn con el término “masa” propio de la fisica. Este problema con la terminologia
aceptada, que ya se ha aludido en la pagina 5, renglones 11-14 de esta solicitud, se restringe en aquellas frases, en
las que se emplean tanto “masa” como “masa adhesiva”, escribiendo “cantidad” en lugar de “masa” (sin indicar otra
cosa) o bien, tal como se utiliza en la frase siguiente, escribiendo “adhesivo” en lugar de “masa adhesiva” (también
en este caso sin indicar otra cosa).

Con el fin de mantener lo mas reducida posible la masa del adhesivo aplicado, el adhesivo debera expandirse de tal
manera que el peso especifico del adhesivo aplicado sea como maximo un 70 % del peso de una capa de igual
grosor aplicada con un adhesivo no expandido. Dicho a la inversa: cuando se aplica un adhesivo no expandido de
igual grosor de capa, la masa de adhesivo aplicado seria aprox. un 43 % mayor.

En una forma preferida de ejecucion, el peso especifico de la masa adhesiva expandida se sitda por debajo del 50
%, con preferencia muy especial entre un 35 % y un 15 % del peso de una masa adhesiva no expandida de igual
grosor. Una expansion de tal grado permite no solo una mayor profundidad de canales y/o una masa adhesiva de
mayor caracter adhesivo, sino también una reduccion de la masa a pesar de tener mayor profundidad de canales.

La formacion de los canales se realiza con preferencia por gofrado (impresion con presion) en la masa adhesiva, por
ejemplo mediante un forro estructurado. Una posibilidad alternativa de formacién de los canales en la masa adhesiva
consiste en insertarlos por aportacién local de energia, por ejemplo con un rayo laser. Pero también en tal caso se
deberia colocar en general un forro con tal estructuracién sobre la cinta adhesiva con los canales recién generados,
que se por lo menos aprox. complementaria de la superficie de la masa adhesiva, para de este modo poder
conservar la estructuracion durante un almacenaje prolongado; se puede omitir esta regla cuando las paredes de los
canales se han consolidado con la aportacion de energia mencionada o con otros medios por afiadidura, de modo
gue no converjan (no se fusionen) durante el almacenaje y el transporte desde la fabrica de cinta adhesiva hasta el
cliente.

Incluso cuando tal aportacion local de energia, en especial la radiacion laser, aplicada sobre las paredes de los
canales no fuera capaz de reprimir por completo su fluencia, con todo continuaria siendo apropiada para reticular las
paredes de los canales de la masa adhesiva y de este modo para ralentizar de modo adicional la fusion de los
canales. Esto permite la utilizacion de masas adhesivas con una pegajosidad especialmente elevada para la
formacion de las capas adhesivas de la invencion.

La invencion permite ademas la utilizacion de la capa adhesiva recién descrita con canales y masa adhesiva
expandida para la fabricacidon de una unién pegada sin burbujas. Para ello se coloca la masa adhesiva directamente
sobre la superficie de un sustrato o incluso sobre una estructura plana, en especial una estructura plana flexible, por
ejemplo una lamina adhesiva, una cinta adhesiva o una etiqueta adhesiva, que pueden haberse configurado del
modo habitual. La invencién permite en especial la utilizacion de la masa adhesiva para la fabricacion de una
estructura plana de este tipo destinada a formar una unién pegada sin burbujas.

La estructura plana preparada segun la invencion para una unién pegada sin burbujas tiene un soporte y/o cualquier
otro tipo de capa funcional y una capa adhesiva unida al soporte o a la capa funcional de otro tipo. A continuacién
por el término de capa funcional se entendera también el soporte. La unién de las dos capas (capa funcional y capa
adhesiva) puede realizarse por cualquier procedimiento de unién, el mas simple es la unién pegada de la capa
adhesiva con la capa funcional por aquella cara de la capa adhesiva, que se opone a la superficie de adherencia, o
bien la unién quimica especifica de la capa funcional con la capa adhesiva, para ello la capa funcional y/o la capa
adhesiva pueden adaptarse quimicamente por modificaciéon de la superficie en cuestion. Tales estructuras planas
pueden tener configuraciones diversas, por ejemplo pueden ser cintas, etiquetas o laminas.

Un soporte de este tipo puede fabricarse con los materiales habituales, por ejemplo con polimeros, tales como el
poliéster, polipropileno, polietileno, poliamida o poli(cloruro de vinilo), con tejidos, géneros de punto, esterillas, tejidos
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no tejidos, papeles, espumas y similares, también con laminados de estos materiales. Un soporte de este tipo puede
realizarse como soporte unido de modo permanente con la capa adhesiva, por ejemplo para las laminas y cintas
adhesivas convencionales, o bien puede estar formado por un soporte convencional, que durante el uso esta unido
con la capa adhesiva solamente durante un tiempo determinado, por ejemplo para la aplicacién de la estructura
plana adhesiva sobre un sustrato y después se quitara de nuevo. Los ejemplos de tales soportes provisionales son
los forros, en especial los forros de proceso, que son habituales en la técnica de los adhesivos, por ejemplo los
papeles antiadhesivos siliconados.

Una capa funcional puede tener ademas otra capa adhesiva, que contenga también la masa adhesiva descrita
previamente, de modo que se obtenga por tanto una estructura plana adhesiva por ambas caras. Como alternativa,
esta segunda capa adhesiva puede tener también propiedades adhesivas diferentes de las de la primera capa
adhesiva, por ejemplo para lograr otra adherencia sobre un segundo sustrato diferente. Semejantes estructuras
planas pueden utilizarse en la fabrica del cliente de este modo o bien pueden utilizarse como cintas adhesivas de
transferencia. Obviamente, una capa funcional puede tener varios elementos funcionales distintos, por ejemplo un
soporte permanente, sobre el que se haya aplicado una segunda capa adhesiva, que a su vez esté cubierta
(revestida) con un soporte provisional. Los componentes habituales de las capas funcionales son por ejemplo una o
varias capas de laminas, tejidos, tejidos no tejidos, espumas, estructuras depot para determinados aditivos o
principios activos, sistemas antiadhesivos.

En la forma preferida de ejecucion, la capa adhesiva sobre la capa opuesta a la capa funcional, es decir, en su cara
superior, puede cubrirse provisionalmente con un forro de superficie esencialmente lisa, es decir, no es necesaria la
adaptacion del forro a la estructura de los canales para apoyarlos antes del uso, para impedir que se fusionen. Tal
es el caso cuando las paredes de los canales se han prerreticulado.

El revestimiento con un forro liso es ventajoso en especial en el caso de las cintas adhesivas por una cara, porque
de este modo la capa funcional de la estructura plana puede utilizarse de varios modos. La capa funcional puede
configurarse por un lado como soporte de una primera capa adhesiva y por el reverso como forro para una segunda
capa adhesiva.

La configuracion de la capa funcional como forro puede realizarse mediante un recubrimiento antiadhesivo
apropiado, por ejemplo un recubrimiento con caucho de silicona. Semejante estructura plana puede enrollarse de
este modo sobre una bobina sin forro adicional, ya que la capa funcional de la estructura plana asume su funcién.
Tal estructura plana puede utilizarse por ejemplo para cintas adhesivas por una cara, por ejemplo las llamadas
cintas de ocultamiento o “blackout” (blackout-tapes, BOT), para forrar partes de las carrocerias de los automdviles,
en especial el pilar B. Como alternativa al revestimiento con un forro liso, la capa adhesiva pueden revestirse con un
forro configura en forma negativa con respecto a la estructura superficial de la capa adhesiva, es decir, que tiene
una estructura que engrana en los canales y de este modo apoya la estructura de los canales hasta el momento de
quitar el forro y, de este modo la conserva. Una estructura plana similar es especialmente indicada para cintas
adhesivas por ambas caras, por ejemplo para el uso de uniones pegadas de clichés de imprimir.

Es también de una importancia especial que, debido a la expansion de la masa adhesiva, la capa adhesiva tenga
una mayor compresibidad en el sentido “z”, es decir, perpendicular a la capa adhesiva. De este modo en muchos
usos, p.€j. en las uniones pegadas de clichés de imprenta, se puede prescindir de la capa acolchada adicional, que
normalmente es de espuma. Se puede, pues, reducir el grosor de la capa de espuma en la misma porcion, en la que
se ha aumentado la masa adhesiva o eventualmente puede reemplazar por completo la capa acolchada. Esta
utilizacién adicional aporta no solo ahorros de costes, que pueden compensar el coste adicional de la incorporacion
de microglobos, sino que facilita ademas el mantenimiento de las dimensiones actuales en las industrias graficas. La
estructura plana de la invencion es apropiada en especial para el uso en la unién pegada de planchas de impresién,
muy en especial para el montaje de clichés.

La invencidén proporciona también un procedimiento de fabricacion de una estructura plana de la invencion para una
unién pegada sin burbujas. En este procedimiento se coloca la masa adhesiva como capa adhesiva sobre una capa
funcional y se inserta por lo menos un canal a la superficie de la masa adhesiva. Segun la invencién se expande
seguidamente la masa adhesiva, dicha expansion de la masa adhesiva se realiza antes de la colocacion de la masa
adhesiva sobre la capa funcional o después de esta colocacién, pero segin la invencién antes de la insercion de los
canales. Dado que durante la expansion realizada en ultimo término la seccion transversal de los canales insertados
previamente a presion puede alterarse mas o menos, en funcion del grado de expansion, deberian a) adoptarse
medidas que atenuden dichas alteraciones y/o b) elegirse las dimensiones de modo que ya contemplen tales cambios
posteriores.

La medida preferida del apartado a) es dejar la herramienta de gofrado (estampado, grabado), que encaja por union
de forma con la capa adhesiva gofrada, en su punto encajado hasta que termine la expansién. La medida preferida
del apartado b) es dimensionar los canales gofrados en primer lugar con una anchura mayor y con un angulo de
ampliacion mayor de lo que seran después de la expansion.
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La expansion de la masa adhesiva puede realizarse de multiples maneras. Es especialmente indicada en este caso
la espumacion antes descrita de la masa adhesiva, por ejemplo por introduccién de un gas hinchante o por
incorporacion mediante mezclado de una sustancia que contenga gas hinchante, dicha sustancia libera
seguidamente un gas hinchante. La liberaciéon del gas hinchante puede realizarse ya durante la incorporacion por
mezclado de esta sustancia a la masa adhesiva o después de un paso adecuado de activacion, por ejemplo
mediante aportacion de energia. La expansion de la masa adhesiva puede realizarse también por mezclado de
sustancias quimicamente reactivas, con dicha reaccién quimica se consigue un aumento volumétrico. La reaccién
quimica puede tener lugar directamente por mezclado o durante mezclado de dicha sustancia con la masa adhesiva
0 eventualmente puede activarse mediante un paso de iniciacién.

En una forma especialmente preferida del procedimiento, la expansion de la masa adhesiva se lleva a cabo
mediante la incorporacién por mezclado de microglobos y la consiguiente activacion de la expansion por ejemplo
mediante la aportacion de energia, por ejemplo elevando la temperatura.

En el caso de expansion de la masa adhesiva mediante microglobos, estos se incorporan por mezclado a la masa
adhesiva con preferencia ya antes de aplicarla en forma de capa adhesiva sobre la capa funcional. Para ello se
aprovecha que los microglobos en estado todavia no expandido son mecanicamente tan estables no solo porque su
superficie de ataque es sustancialmente menor, sino también porque su grosor de pared es mayor que el que tienen
en estado expandido, que la gran mayoria de los microglobos resisten sin dafios las cargas de cizallamiento que se
les aplican durante el mezclado y la extension o el calandrado.

Para una buena calidad visual de la unién pegada y también para la altura uniforme de la capa adhesiva es
especialmente ventajoso que la masa adhesiva se expanda de modo homogéneo. Esto se logra con preferencia
repartiendo el gas hinchante, las sustancias que contienen gas hinchante, los microglobos y/o las sustancias
guimicamente reactivas de modo sustancialmente homogéneo dentro de la masa adhesiva, por ejemplo efectuando
el proceso de mezclado correspondiente.

Segun la invencion, los microglobos no se expanden hasta después de haber insertado los canales en la masa
adhesiva, con el fin de evitar en lo posible el deterioro de los microglobos durante la insercion de los canales.

Puede preverse ademas la aplicacion de una segunda capa adhesiva, los mas delgada posible, que no contiene
masa adhesiva expandible ni expandida, sobre la primera capa adhesiva antes de la insercion de los canales. De
este modo se consigue el “solapamiento minimo”, es decir, se amplia la distancia entre los poros contiguos a la
periferia y la periferia de la capa adhesiva, en determinadas circunstancias se evita incluso la formacién de poros en
la superficie. La insercion de los canales se realiza seguidamente por igual en las dos capas adhesivas
superpuestas.

Como alternativa puede preverse también que la masa adhesiva no se expanda superficialmente, es decir, que
localmente no se realice ninguna activacion de la expansion. Como paso de procedimiento para insertar los canales
en la masa adhesiva es especialmente indicado el gofrado (estampado a presion). Este puede llevarse a cabo por
ejemplo colocando un forro estructurado sobre la masa adhesiva, de modo que la estructura del forro genere los
canales como grabado sobre la masa adhesiva. El forro estructurado constituye un negativo de la forma de la
estructura superficial de la capa adhesiva. Como alternativa 0 ademas, los canales pueden insertarse o estabilizarse
en la masa adhesiva con la aportacién local de energia, p.ej. por exposicion local a un rayo laser.

Para el procedimiento de fabricacién de una estructura adhesiva plana sin burbujas es especialmente ventajoso que
las paredes de los canales después de su insercion en la masa adhesiva se prerreticulen por aportacion local de
energia. De este modo se aumenta todavia mas la resistencia (estabilidad) de las paredes de los canales, de modo
que los canales se conservan incluso después de un almacenaje prolongado de la estructura plana y se impide su
fusion (convergencia). La reticulacién previa puede lograrse en especial por exposicion a los rayos laser.

Mas particularidades, caracteristicas, objetivos y ventajas de la presente invencion se ilustran a continuacion
mediante las figuras de los ejemplos preferidos de ejecucion. En las figuras se representa lo siguiente.

En la figura 1 se representa un producto previo para la fabricacion de una estructura adhesiva plana sin burbujas, a
saber, después de la aplicacion de la masa adhesiva y gofrado (estampacion) de los canales, pero antes de la
expansion.

En la figura 2 se representa la estructura plana de la figura 1 después de la expansion.

En la figura 3 se representa otro ejemplo de ejecuciéon, que es un producto previo para la fabricacion de una
estructura adhesiva plana sin burbujas antes de la expansion.

En la figura 4 se representa la estructura plana de la figura 3 después de la expansion.
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En la figura 5 se representan cuatro vistas esquematicas desde arriba de una capa adhesiva con diversas
configuraciones de varios canales que se entrecruzan entre si.

En la figura 6 se representan tres vistas esquematicas desde arriba de una capa adhesiva con diversas
configuraciones de varios canales que se entrecruzan entre si.

En la figura 7 se representa otro ejemplo de ejecucion adhesivo por ambas caras de una estructura adhesiva plana
sin burbujas.

En la figura 1 se representa una estructura plana 1 con una capa funcional 2 y una capa adhesiva 3 unida a la capa
funcional 2. La capa funcional 2 se realiza en este caso como soporte de la capa adhesiva 3. La capa adhesiva 3
contiene una masa adhesiva 4. En la capa adhesiva 3 se han insertado varios canales 5 que tienen un curso
paralelo entre si. En la figura 1 se representa un producto previo de una estructura adhesiva plana sin burbujas 1y
en la figura 2 se representa la misma estructura plana 1 después de la expansion de la masa adhesiva 4. La
expansion de la masa adhesiva 4 representada en la figura 2 es permanente, es decir, se conserva después de
realizarse la union pegada con un sustrato. Con la expansion de la masa adhesiva 4 se consigue una mayor
compresibilidad con respecto a la masa adhesiva no expandida. De este modo se puede prescindir de la capa de
acolchado de la estructura plana 1, que es necesaria para determinados usos.

En la estructura plana de la figura 2 es preferido el hinchamiento de la masa adhesiva 4 producido con microglobos
6. Los microglobos 6 tienen una cascara (capsula) 7 y dentro de la cascara 7 una sustancia 8, que después del paso
de activacion experimenta un aumento de volumen. La cascara 7 esta configurada como cascara de polimero
termoplastico, por ejemplo de poliacrilonitrilo. La sustancia 8 es en este caso el isobutano. Efectuando una
elevacion de la temperatura como paso de activacion, la cascara de polimero termoplastico 7 se reblandece y la
sustancia 8 se expande. Se produce un considerable incremento del volumen de los microglobos 6 y por tanto una
expansién de la masa adhesiva 4 (figura 2).

Tal como se representa esquematicamente en la figura 2, la expansion de la cantidad habitual de adhesivo por
metro cuadrado produce ya una capa adhesiva 4 relativamente gruesa y crea las premisas necesarias para poder
insertar canales profundos 5 en la capa adhesiva.

En las figuras 1, 2 se representa que la capa adhesiva 3 revestida con un forro 9. El forro 9 tiene unos saledizos
(resaltes) 10 que penetran en los canales 5 de la masa adhesiva 4. Los canales 5 se insertan en la masa adhesiva 4
mediante el forro 9, para ello se coloca el forro 9 con los saledizos 10 sobre la masa adhesiva 4 y de este modo los
canales 5 quedan grabados por accién de los saledizos 10 del forro 9 en la masa adhesiva 4. A continuacién se
expande la masa adhesiva 4, con lo cual se incrementa la profundidad de los canales de la masa adhesiva 4, tal
como se puede constatar observando las figuras 1 y 2. Como alternativa o complemento al gofrado de los canales 5
en la masa adhesiva 4 puede efectuarse una exposicion local de la masa adhesiva 4 a los rayos laser. Entonces los
canales 5 se generan o estabilizan en la masa adhesiva 4 con los rayos laser.

La profundidad de los canales 5 después de la expansion de la masa adhesiva 4 es superior a 45 um, con
preferencia superior a 60 um, con mayor preferencia superior a 70 um. Aqui y con preferencia especial, la
profundidad de los canales 5 es de aprox. 90 um. El grosor de la capa adhesiva se sitla en este caso en 130 um. La
dimensién maxima que deberia adoptar la profundidad de los canales 5 no deberia ser superior a unos 140 pm.

En la figura 2 se representa ademas que el grosor de la capa adhesiva es casi tan grande como la profundidad de
los canales 5, en cambio, en la forma de ejecucién de la figura 5, es mayor solamente en un 30 %.

En la figura 4 se representa una forma de ejecucion de una estructura adhesiva plana sin burbujas de la invencién y
en la figura 3 se representa el producto previo correspondiente. Esta forma de ejecucion se diferencia de la forma de
ejecucion de las figuras 1 y 2 entre otros porque el forro 9 tiene saledizos 10 mas largos que los representados para
el forro de las figuras 1 y 2. Estos saledizos 10 estan configurados con una longitud tal, que llenan casi por completo
los canales 5 incluso después de la expansion de la masa adhesiva 4. De este modo aseguran que la estructura de
los canales se conservara durante la expansion de la masa adhesiva 4. Sin embargo, para ello debera tenerse en
cuenta que este forro se regula o controla exactamente en lo que se refiere a la altura, para que inicialmente, es
decir, antes de la expansion, queden realmente cavidades huecas 11 y los saledizos largos 10 no perforen la capa
adhesiva 3.

En las figuras 5 y 6 se representan fragmentos de vistas desde arriba de las capas adhesivas con diversas
configuraciones de los canales 5. La orientacién de la superficie de las capas adhesivas discurre en cada caso en el
plano de la representacion; el sentido de la produccién se indica con una flecha en la parte izquierda. De todas las
disposiciones se desprende que la capa adhesiva tiene en cada caso varios canales 5. Esto es ventajoso para
asegurar el camino mas corto posible de una burbuja de fluido hacia un canal 5, para simplificar al maximo el alisado
gue permita expulsar las burbujas de fluido. Sin embargo no deberian preverse excesivos canales 5, para no
mermar excesivamente la fuerza adhesiva.
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En la figura 5 se representan disposiciones, en las que los canales 5 no se entrecruzan. Estan dispuestos paralelos
entre si, en cada caso a una distancia uniforme. En la figura 5a, los canales 5 discurren en una direccion sesgada
(oblicua) con respecto a la direccion de produccion, en la figura 5b, los canales 5 discurren en la direccion de la
produccién y en la figura 5c, los hilos discurren de forma ondulada a lo largo de la direccién de la produccion.

En la figura 6 se representan disposiciones, en las que se prevén dos grupos de canales 5, que se entrecruzan.
Dentro de cada grupo, los canales 5 estan separados en cada caso por distancias practicamente iguales. En la
figura 6a, los canales 5 de los dos grupos discurren en sentido oblicuo con respecto a la direccion de la produccion y
en la figura 6b, los canales del primer grupo discurren en direccion de la produccion y los canales del segundo grupo
son oblicuos con respecto a la misma. En las figuras 6a y 6b, los canales de los dos grupos tienen la misma
distancia entre dos canales 5, mientras que en la figura 6b las distancias entre los canales 5 de los dos grupos son
distintas.

En la figura 7 se representa otra estructura adhesiva plana sin burbujas 1, en la que una capa adhesiva 3 esta unida
con la capa funcional 2 en cada caso por ambas caras. Las dos capas adhesivas 3 se realizan con arreglo a la
descripcion anterior. Se representa ademas que una de las capas adhesivas 3 esta revestida con el forro 9, que
tiene una superficie fundamentalmente lisa en su cara que esta en contacto con la masa adhesiva 4. En este caso,
pues, el forro 9 no sirve para apoyar la estructura de canales, sino solamente para revestir la capa adhesiva 3. Esto
es posible en especial cuando los flancos laterales de los canales 5 se han prerreticulado.
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REIVINDICACIONES

1. Capa adhesiva para una unidn pegada sin burbujas, dicha capa adhesiva (3) esta formada por una masa
adhesiva (4) y en su superficie tiene por lo menos un canal (5), caracterizada porque la masa adhesiva (4) es una
masa autoadhesiva (sensible a la presion), que estd expandida y porque todos los canales (5) tienen una
profundidad superior a 45 pm.

2. Capa adhesiva segun la reivindicacion 1, caracterizada porque la masa adhesiva (4) esta espumada.

3. Capa adhesiva segun la reivindicacion 2, caracterizada porque la masa adhesiva (4) contiene gas hinchante, en
especial diéxido de carbono, sustancias que desprenden gases hinchantes y/o microglobos (6).

4. Capa adhesiva segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el peso especifico de la masa
adhesiva expandida (4) es como maximo un 70 %, con preferencia no superior al 50 % del peso de una masa
adhesiva no expandida de igual grosor, en especial, porque el peso especifico de la masa adhesiva expandida (4) se
sitta entre el 35 % y el 15 % del peso de una masa adhesiva no expandida de igual grosor.

5. Capa adhesiva segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque las paredes de los canales
estan prerreticuladas.

6. Capa adhesiva seglin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque todos canales (5) tienen un
profundidad superior a 60 um, con mayor preferencia superior a 70 um, en especial en torno a 90 um y/o porque
todos canales (5) tienen una profundidad inferior a 140 pm.

7. Capa adhesiva segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el grosor de la masa adhesiva
(4) es entre el 10 % y el 60 %, en especial un 30 % mayor que la profundidad de los canales (5).

8. Capa adhesiva segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la masa adhesiva (4) tiene un
primer grupo (haz) de canales (5) y un segundo grupo de canales (5), porque los canales (5) del primer grupo entre
si y los canales (5) del segundo grupo entre si estan orientados en cada caso en sentido fundamentalmente paralelo
entre si y porque los canales (5) del primer grupo se entrecruzan con los canales (5) del segundo grupo.

9. Uso de una capa adhesiva (3) segun una de las reivindicaciones anteriores para la produccion de una unién
pegada sin burbujas.

10. Estructura plana para una unién pegada sin burbujas con una capa funcional (2) y una capa adhesiva (3) unida
con la capa funcional (2), caracterizada porque la capa adhesiva (3) esta configurada segin una de las
reivindicaciones de 1 a 8.

11. Uso de una estructura plana segun la reivindicacion 10 para la unién pegada de planchas de impresion, en
especial para el montaje de clichés.

12. Procedimiento para la produccion de una estructura adhesiva plana sin burbujas (1) segun la reivindicacion 10,
en el que se coloca una masa adhesiva (4) sobre una capa funcional (2) y en el que se inserta por lo menos un canal
(5) en la superficie de la capa adhesiva (3) asi formada, caracterizado porque después de insertar los canales (5) se
expande la masa adhesiva (4).

13. Procedimiento segun la reivindicacion 12, caracterizado porque sobre la capa adhesiva (3) de masa adhesiva (4)
expandible o expandida se coloca una segunda capa adhesiva de masa adhesiva no expandible o no expandida.

14. Procedimiento segln una de las reivindicaciones 12 6 13, caracterizado porque las paredes de los canales se
prerreticulan por aportacién local de energia, con preferencia por exposicion a rayos laser
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