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DESCRIPCION
Empleo de un soporte revestido por ambos lados para el pegado mediante sellado en frio

La invencién se refiere al empleo de soportes revestidos por ambos lados para el pegado mediante sellado en frio,
gue esta caracterizado porque el soporte presenta en un lado (a continuacion denominado lado delantero) una capa
externa de un pegamento, y en el otro lado (a continuacion denominado reverso) una capa externa de un
revestimiento de liberacion apolar, que forma a 20°C con agua un angulo de contacto mayor que 85°, poniéndose en
contacto en cada caso los lados delanteros revestidos con el pegamento.

Los envases se obtienen frecuentemente mediante sellado en frio de soportes revestidos por ambos lados. Tales
soportes estan revestidos por un lado (a continuacion denominado lado delantero) con un pegamento, que es
apropiado para el sellado en frio. Los soportes estan generalmente arrollados para dar un cilindro antes de su
empleo. En este caso, el lado delantero revestido con pegamento entra naturalmente en contacto con el reverso del
soporte. Para que el soporte no se adhiera al reverso (por lo cual se inutilizaria el cilindro total), el reverso del
soporte esta revestido con una capa de liberacion.

El pegamento y la capa de liberacién se seleccionan de modo que no se adhieren entre si.

En general se emplea como pegamento un caucho natural, y como capa de liberacion, por ejemplo, una poliamida.
El caucho natural apolar no se adhiere, o se adhiere apenas a la poliamida polar. En la US 6613430 y en la WO
01/18140 se describen respectivamente materiales peliculados multicapa, que estan revestidos en un lado externo
del material peliculado con un pegamento de sellado en frio, y en el lado opuesto con una capa de liberacion. En
este caso, un pegamento de sellado en frio se distingue por no ser pegajoso frente a todas las demas superficies,
ademas de no serlo frente a si mismo. Como pegamentos de sellado en frio tipicos se citan caucho natural y
sintético.

Son deseables soportes que sean apropiados para la obtencion de embalajes mediante sellado en frio, en los que
se puedan emplear, no obstante, también pegamentos diferentes a cauchos naturales. Los soportes tendran buenas
propiedades técnicas de aplicacion, en especial una resistencia de uniéon por sellado elevada, y una buena
resistencia de bloque frente al revestimiento de liberacién.

Era tarea de la presente invencién poner a disposicion tal empleo para tales soportes.

Correspondientemente se encontré un empleo para los soportes definidos al inicio.

Respecto al revestimiento de adhesivo

El soporte tiene una capa externa de un adhesivo en un lado (lado delantero).

En el caso de revestimiento con el adhesivo se entiende un revestimiento pegajoso permanentemente a temperatura
ambiente (20°C).

El adhesivo tendra preferentemente una buena adhesién (adherencia), unida a una buena cohesion (resistencia
interna en la capa de pegamento).

Por lo tanto, el adhesivo tiene a 20°C preferentemente una resistencia a la peladura (como medida de la adhesién)
de al menos 1 N/2,5 cm segln el siguiente método de medida. La resistencia a la peladura asciende
preferentemente a 1 hasta 30, de modo especialmente preferente 5 a 25, de modo muy especialmente preferente 10
a 20 N/2,5 cm.

La resistencia al cizallamiento como medida de la cohesion es preferentemente mayor que 10 minutos segun el
siguiente método de medida. La resistencia al cizallamiento asciende preferentemente a 10 hasta 3000 minutos, de
modo especialmente preferente a 100 hasta 2500 minutos, de modo muy especialmente preferente 500 a 2000
minutos.

Respecto a los métodos de ensayo

El adhesivo se extiende con 20 g/m2 (sélido) sobre lamina de polietileno, y se seca 3 minutos a 90°C.

Para la determinacion de la resistencia a la peladura (adhesion) se pega una banda de ensayo de 2,5 cm de
anchura sobre una chapa de ensayo V2A cromada, y se arrolla 1 vez con 1 cilindro de 1 kg de peso. Después se
tensa con un extremo en las prensas superiores de una instalacién de ensayo de alargamiento por traccion. La
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banda de pegamento se retira de la superficie de ensayo (acero V2A) con 300 mm/min bajo un angulo de 180°, es
decir, la banda de ensayo se curva y se retira paralelamente a la chapa de ensayo, y se mide la energia necesaria a
tal efecto. La medida de la resistencia a la peladura es la fuerza en N/2 cm, que resulta como valor promedio de
cinco medidas (correspondientemente al método standard AFERA). La resistencia a la peladura se determina 24
horas tras el pegado.

Para la determinacion de la resistencia al cizallamiento se pegan las bandas de ensayo con una superficie adherida
de 25 mm2 sobre una chapa de ensayo V2A cromada, se arrolla 1 vez con un cilindro de 1 kg de peso, se almacena
10 min (en clima normalizado, 1 bar, 21°C), y a continuacion se carga con un peso de 1,5 kg suspendido (en clima
normalizado, 1 bar, 21°C). La medida para la resistencia al cizallamiento era el tiempo hasta la caida del peso en
minutos; se calcula respectivamente el promedio de 5 medidas (correspondientemente al método standard PSTC).

El pegamento contiene preferentemente un agente aglutinante polimero sintético (polimero adhesivo), y en caso
dado otros aditivos.

El polimero adhesivo es obtenible preferentemente mediante polimerizacion de monémeros a través de radicales.

En mas de un 50 % en peso de estos monémeros se trata preferentemente de los denominados monémeros
principales, seleccionados a partir de (met)acrilatos de alquilo con 1 a 20 atomos de carbono, ésteres vinilicos de
acidos carboxilicos que contienen hasta 20 atomos de carbono, nitrilos con insaturacion etilénica, halogenuros de
vinilo, éteres vinilicos de alcoholes que contienen 1 a 10 atomos de carbono, 0 mezclas de estos monémeros.

El polimero esta constituido preferentemente en al menos un 50 % en peso, preferentemente en al menos un 70 %
en peso, de modo especialmente preferente en al menos un 85 % en peso, por los denominados monémeros
principales.

El polimero adhesivo esta constituido de modo especialmente preferente en mas de un 50 % en peso, en especial
en mas de un 70 % en peso, y de modo muy especialmente preferente en mas de un 85 % en peso, por
(met)acrilatos de alquilo con 1 a 20 atomos de carbono, en especial (met)acrilatos de alquilo con 2 a 10 atomos de
carbono.

Se deben citar, por ejemplo, (met)acrilatos de alquilo con un resto alquilo con 1 a 10 atomos de carbono, como
metacrilato de metilo, acrilato de metilo, acrilato de n-butilo, acrilato de etilo y acrilato de 2-etilhexilo.

En especial son apropiadas también mezclas de (me)acrilatos de alquilo.

Esteres vinilicos de acidos carboxilicos con 1 a 20 atomos de carbono son, por ejemplo, laurato, estearato de vinilo,
propionato de vinilo y acetato de vinilo.

Los halogenuros de vinilo son compuestos substituidos con cloro, flior o bromo, con insaturacion etilénica,
preferentemente cloruro de vinilo y cloruro de vinilideno.

Como éteres vinilicos se deben citar, por ejemplo, vinilmetiléter o vinilisobutiléter. Es preferente viniléter de alcoholes
que contienen 1 a 4 atomos de carbono.

Son ejemplos de nitrilos acrilonitrilo y metacrilonitrilo.

Son muy especialmente preferentes acrilato de metilo, metacrilato de metilo, acrilato de etilo, acrilato de n-butilo,
acrilato de n-hexilo, acrilato de octilo y acrilato de 2-etilhexilo, asi como mezclas de estos monémeros.

El polimero adhesivo puede contener otros monémeros, ademas de los monémeros principales. En especial citense
compuestos aromaticos vinilicos, como estireno, viniltolueno, a- y p-metilestireno, a-butilestireno, 4-n-butilestireno, 4-
n-decilestireno, e hidrocarburos con 4 a 18 atomos de carbono y uno o dos dobles enlaces olefinicos, como etileno,
butadieno, isopreno y cloropreno.

Ademas de los mondmeros principales y otros monémeros, el polimero puede contener monémeros auxiliares con
grupos funcionales, por ejemplo monémeros con grupos acido carboxilico, acido sulfénico o acido fosfénico. Son
preferentes grupos acido carboxilico. Citense, por ejemplo, acido acrilico, acido metacrilico, acido itaconico, acido
maleico o acido fumarico.

Monémeros auxiliares son, por ejemplo, también mondmeros que contienen grupos hidroxilo, en especial
(met)acrilatos de hidroxialquilo con 1 a 10 atomos de carbono, (met)acrilamida o mono(met)acrilato de
fenoxietilglicol, acrilato de glicidilo, metacrilato de glicidilo, amino(met)acrilatos, como (met)acrilato de aminoetilo.
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El polimero adhesivo contiene de modo especialmente preferente mondémeros auxiliares con un grupo acido
carboxilico, en especial acido acrilico; el contenido asciende preferentemente a un 0,1 hasta un 5 % en peso,
referido al polimero.

También entran en consideracion pegamentos cuyas propiedades adhesivas se pueden ajustar mediante reticulado
fotoquimico de polimeros adhesivos, por ejemplo mediante irradiacién con haces de electrones o luz UV (acResin®
de BASF).

El polimero adhesivo es reticulable por via fotoquimica, por ejemplo, si los protones de hidrégeno se pueden separar
de la cadena principal de polimero, en especial también bajo empleo de un fotoiniciador, 0 mediante haces de
electrones, de modo que se produce un radical que puede experimentar otras reacciones quimicas.

A tal efecto, el pegamento puede contener un fotoiniciador.

En el caso del fotoiniciador se puede tratar, por ejemplo, de los denominados disociadores a, es decir,
fotoiniciadores en los que se disocia un enlace quimico, de modo que se producen 2 radicales que inician las demas
reacciones de reticulado o polimerizacion.

Citense, por ejemplo, 6xidos de acilfosfina (marcas Lucirin® de BASF), hidroxialquilfenoles (por ejemplo Irgacure®
184), derivados de benzoina, derivados de bencilo, dialquiloxiacetofenonas.

En especial se puede tratar de los denominados agentes para la abstraccion de H, que desprenden un atomo de
hidrégeno de la cadena de polimero, por ejemplo, en este caso se trata de fotoiniciadores con un grupo carbonilo.
Este grupo carbonilo se inserta en un enlace C-H, bajo formacién de una agrupaciéon C-C-O-H.

En este caso citense en especial acetofenona, benzofenona y sus derivados.

Se puede emplear ambas clases de fotoiniciadores por separado, o también en mezcla. Preferentemente se trata de
agentes para la abstraccion de H como fotoiniciador.

El fotoiniciador, o al menos uno de los fotoiniciadores, si se emplea una mezcla, puede estar unido al pegamento
polimero.

De modo especialmente preferente se trata de un fotoiniciador que esta incorporado en la cadena de polimero
mediante copolimerizacién a través de radicales. A tal efecto, el fotoiniciador contiene un grupo acrilo o (met)acrilo.

Fotoiniciadores copolimerizables apropiados son derivados de acetofenona o benzofenona, que contienen al menos
un, preferentemente un grupo con insaturacion etilénica. En el caso del grupo con insaturacién etilénica se trata
preferentemente de un grupo acrilo o metacrilo.

El grupo con insaturacioén etilénica puede estar unido directamente al anillo de fenilo del derivado de acetofenona o
benzofenona. En general se encuentra un grupo espaciador (distanciador) entre anillo de fenilo y grupo con
insaturacion etilénica.

El grupo espaciador puede contener, por ejemplo hasta 100 &tomos de carbono.

Derivados de acetofenona o benzofenona apropiados se describen, por ejemplo, en la EP-A 346 734, la EP-A 377
199 (reivindicacién 1), la DE-A 40 37 079 (reivindicacion 1) y la DE-A 38 44 444 (reivindicacion 1), y se dan a
conocer también en la presente invencion mediante esta referencia. Derivados de acetofenona y benzofenona
preferentes son aquellos de la formula
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donde R* representa un resto organico con hasta 30 atomos de carbono, R? representa un atomo de H o un grupo
metilo, y R® representa un grupo fenilo, en caso dado substituido, o un grupo alquilo con 1 a 4 &tomo de carbono.

R' representa de modo especialmente preferente un grupo alquileno, en especial un grupo alquileno con 2 a 8
atomos de carbono.

R® representa de modo especialmente preferente un grupo metilo o un grupo fenilo.

Adhesivos reticulables en UV apropiados contienen en general 0,0001 a 0,5 moles, de modo especialmente
preferente 0,0002 a 0,1, de modo muy especialmente preferente 0,003 a 0,01 moles de fotoiniciador, o bien de grupo
molecular eficaz como fotoiniciador, unido al polimero, por 100 g de polimero adhesivo.

Polimeros reticulables en UV apropiados son obtenibles bajo el nombre comercial acResin® de BASF.

En el caso del adhesivo empleado segln la invencién se puede tratar de un pegamento acuoso 0 pegamento por
fusién, es decir, un pegamento esencialmente exento de disolvente y agua, a elaborar a partir de la fusion.

Preferentemente se trata de un adhesivo acuoso.

El adhesivo acuoso contiene el polimero adhesivo en especial en forma de una dispersion acuosa, como es
obtenible en especial mediante polimerizaciéon en emulsion.

La temperatura de transicion vitrea (Tg) del polimero adhesivo asciende preferentemente a -65 hasta +10°C, de
modo especialmente preferente -65 a 0°C, de modo muy especialmente preferente -65 a -10°C, o bien -65 a -20°C,
en una forma de ejecucion muy especialmente preferente, la temperatura de transicion vitrea asciende a -55 hasta
-30°C, o bhien -50 a -40°C.

La temperatura de transicion vitrea del polimero se puede determinar segin métodos habituales, como termoanalisis
diferencial o Differential Scanning Calorimetrie (véase, por ejemplo, ASTM 3418/82, la denominada "midpoint
temperature").

Se pueden obtener polimeros adhesivos mediante copolimerizacion de monémeros bajo empleo de iniciadores de
polimerizacién habituales, asi como, en caso dado, de reguladores, polimerizandose a las temperaturas habituales
en masa, en emulsién, por ejemplo en agua o hidrocarburos liquidos, o en disolucién. La polimerizacion, por ejemplo
polimerizacién en masa, se puede llevar a cabo también en una extrusora. El polimero adhesivo se obtiene de modo
especialmente preferente mediante polimerizacién en emulsion.

El adhesivo puede estar constituido Unicamente por el agente aglutinante (polimero adhesivo), o también contener
otros aditivos. Por ejemplo entran en consideracion las denominadas resinas adherentes (colas).

Colas son, por ejemplo, resinas naturales, como resina de colofonia y sus derivados obtenibles mediante
desproporcion o isomerizado, polimerizacion, dimerizacion, hidrogenado. Estos se pueden presentar en su forma
salina (por ejemplo con contraiones mono- o polivalentes (cationes) o preferentemente en su forma esterificada.
Alcoholes que se emplean para el esterificado pueden ser mono- o polivalentes. Son ejemplos metanol, etanodiol,
dietilenglicol, trietilenglicol, 1,2,3-propanotiol, pentaeritrita.

Colas preferentes son resinas de colofonia naturales o modificadas quimicamente. Las resinas de colofonia estan
constituidas predominantemente por acido abiético o derivados de acido abiético.

Otros aditivos que se pueden afiadir al pegamento son, por ejemplo, antioxidantes, cargas, colorantes, agentes
auxiliares de nivelado.

El pegamento, y con éste también la capa externa de pegamento, esta constituido por el polimero adhesivo en
especial en mas de un 60 % en peso, de modo especialmente preferente en mas de un 70 % en peso, y de modo
muy especialmente preferente en mas de un 80 % en peso, aparte de agua u otros disolventes.

El grosor de la capa de adhesivo puede ascender, por ejemplo, a 1 um a 3 mm, preferentemente 10 um a 100 pum.
Respecto al revestimiento de liberacion

Segun la invencion, el soporte empleado segun la invencion tiene una capa externa de un revestimiento de
liberacién apolar en el otro lado (reverso). Una medida de la polaridad de la superficie es el angulo de contacto, que
forma el borde de una gota de agua con la superficie de substrato sobre la que descansa la gota. En el caso de una
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superficie muy polar, la humectacién es buena, la gota descansa sobre la superficie, y el &ngulo entre el limite y la
superficie es reducido. En el caso de una superficie muy apolar, la humectaciéon es mala, la gota tiene una forma
casi esférica, y la superficie de contacto es menor que el diametro de gota en el centro de la gota; entonces el
angulo es grande.

El angulo de contacto de una gota de agua con la superficie de substrato es mayor a 20°C que a 85°C,
preferentemente mayor que 90° de modo especialmente preferente mayor que 95°. El angulo de contacto se
determina mediante andlisis gréafico, es decir, proyeccion del contorno de gota en una pantalla y valoracion.

El revestimiento de liberacion puede estar constituido por cualquier material, se puede tratar de una lamina de
polimero que se forra 0 coextrusiona, o de un esmalte de liberacién liquido, que se aplica y se pelicula.

En el caso de una lamina de polimero entran en consideracién laminas de poliolefinas, por ejemplo polipropileno,
polipropileno orientado o polietileno. Preferentemente, las laminas de polimero no estan pretratadas en la superficie
externa. De este modo se ajusta el angulo de contacto deseado, si no se lleva a cabo una descarga eléctrica
(tratamiento previo corona); tampoco las laminas de polimero estaran revestidas con imprimadores polares.

El revestimiento de liberacion se obtiene preferentemente mediante aplicacion de un esmalte de liberacion liquido y
subsiguiente secado.

En el caso del esmalte de liberacion se trata preferentemente de una dispersion o disolucion, el disolvente preferente
es agua, disolventes organicos miscibles con agua o sus mezclas. En el caso del disolvente se trata en especial de
agua o una mezcla, que esta constituida por agua en al menos un 50 % en peso, en especial en al menos un 75 %.

El esmalte de liberacién contiene en especial un polimero sintético apolar (a continuacion llamado polimero de
liberacién de manera abreviada).

El polimero de liberacién es obtenible preferentemente mediante polimerizaciéon radicalaria de monémeros.
Preferentemente, en el caso de mas de un 60 % en peso, en especial mas de un 70 % en peso, de modo
especialmente preferente mas de un 80 % en peso, y de modo muy especialmente preferente en el caso de mas de
un 90 % en peso de mondmeros, se trata de hidrocarburos alifaticos con 2 a 8 atomos de carbono, y uno o dos
dobles enlaces. De modo especialmente preferente, en el caso de los mondémeros se trata de hidrocarburos
alifaticos con 2 a 8, de modo especialmente preferente 2 a 4 atomos de carbono, y un doble enlace. Es muy
especialmente preferente etileno.

El polimero de liberacion puede contener, ademas del monémero apolar, otros monémeros como componentes
estructurales, en especial pueden contener también mondémeros con grupos polares, por ejemplo grupos hidroxilo,
grupos amino, grupos acido, grupos éster o grupos salinos. Son especialmente preferentes monémeros con grupos
éster o grupos acido, en especial grupos acido carboxilico. En especial entran en consideraciéon acidos mono- o
dicarboxilicos, como acido acrilico, acido metacrilico o acido maleico, y ésteres vinilicos como monémeros que
contienen grupos éster, en especial acetato de vinilo.

No obstante, también se puede alcanzar un contenido en grupos polares, por ejemplo grupos acido carboxilico, en el
polimero de liberacion (preferentemente polietileno) mediante subsiguiente reaccién analoga a polimerizacion, por
ejemplo oxidacion con oxigeno.

El polimero de liberacion tiene preferentemente un contenido en grupos polares (véase anteriormente), en especial
de grupos acidos, de modo especialmente preferente de grupos acido carboxilico, de 0,01 a 1 mol por 100 g de
polimero de liberacion; el contenido asciende de modo especialmente preferente al menos a 0,2 moles por 100 g de
polimero de liberacién. El contenido no sobrepasa en general 0,8 moles, o bien 0,6 moles por 100 g de polimero de
liberacion.

El polimero de liberacion tiene preferentemente un peso molecular promedio en peso Mw de 1000 a 10 000 g/mol,
en especial 1000 a 40 000 g/mol, de modo especialmente preferente de 1000 a 20 000 g/mol, de modo muy
especialmente preferente de 3000 a 18 000 g/mol, y en una forma de ejecucién especial de 5000 a 15 000 g/mol
(determinado mediante cromatografia de permeacion en gel).

El esmalte de liberacion puede contener otros componentes; en especial entran en consideracién emulsionantes y
coloides de proteccion para la dispersion del polimero de liberaciéon en agua

Otros aditivos pueden ser agentes auxiliares, como antiespumantes, agentes auxiliares para el ajuste del valor de
pH (lejias, tampdn), 0 agentes auxiliares de dispersion.
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Son conocidos procedimientos para la obtencién de los polimeros de liberacion. En el caso de polietileno entran en
consideracion en especial los habituales procedimientos de polimerizacion cataliticos, finalmente se puede disolver o
dispersar el polimero obtenido en el disolvente seleccionado.

El esmalte de liberacion se puede aplicar de modo habitual. La cantidad de aplicacion (sin disolvente, agua, es decir,
tras el secado) asciende, por ejemplo, a 1 hasta 50 g/mz, de modo especialmente preferente de 1 a 30 g/mz, de
modo muy especialmente preferente 1 a 10 g/mz.

La capa de esmalte de liberacion desecada esta constituida por el polimero de liberacion en especial en mas de un
60 % en peso, de modo especialmente preferente en mas de un 80 %, de modo muy especialmente preferente en
mas de un 90 % en peso.

Respecto al material soporte
El propio soporte puede estar constituido, por ejemplo, por papel o una lamina de polimero.

El soporte esta constituido en especial por una lamina de polimero, lamina de polimero metalizada, o lamina de
polimero sometida a tratamiento previo corona. En especial citense laminas de polipropileno orientado, polietileno,
preferentemente polietileno de densidad elevada o poliéster, por ejemplo tereftalato de polietileno o tereftalato de
polibutileno.

Respecto al soporte revestido por ambos lados en suma

El revestimiento adhesivo puede estar aplicado directamente sobre el lado delantero del soporte, aunque entre el
soporte y el revestimiento adhesivo se pueden encontrar aun otras capas, por ejemplo capas de imprimacion o
capas de tinta de imprenta (figuras en color o en blanco y negro). Es esencial que la capa de pegamento se
encuentre externamente.

Entre la capa de liberacion y el soporte se pueden encontrar otras capas; a su vez entran en consideracion capas de
un imprimador que mejora la adherencia, y capas de tinta de imprenta. El revestimiento de liberacién externo tiene el
cometido de proteger capas inferiores, en especial la capa de tinta de imprenta, contra influencias externas.

Los soportes revestidos por ambos lados preferentes presentan la siguiente estructura, correspondiendo el orden de
capas a la disposicion espacial:

revestimiento de adhesivo

soporte

en caso dado capa de imprimador

en caso dado capa de tinta de imprenta
capa de liberacion

Preferentemente, el soporte revestido por ambos lados tiene en total un grosor de 1 pym a 2 mm, de modo
especialmente preferente de 1 um a 200 pm.

Respecto al empleo

El soporte empleado segun la invencion, revestido por ambos lados, es apropiado en especial para el sellado en frio.
En este caso se entiende por sellado en frio un procedimiento en el que la temperatura en la capa de pegamento (y
preferentemente también la temperatura de substratos a pegar) es menor que 40°C, en especial menor que 30°C, o
bien menor que 25°C. En general, el sellado en frio se lleva a cabo a temperatura ambiente dada, es decir, en
general a temperaturas de 10 a 30°C, en especial 15 a 25°C. Los substratos se ponen en contacto preferentemente
bajo ejecucion de presion. Son apropiadas presiones ya de pocos milibar hasta varios bar por encima de presion
normal (1 bar), citense presiones de 0,01 a 5 bar, en especial de 0,1 a 3 bar por encima de presion normal. El
tiempo de sellado (tiempo durante el cual se mantiene la temperatura, y en caso dado la presion) asciende, por
ejemplo, a 0,1 hasta 20 segundos, en especial 0,1 a 3 segundos, en especial es habitualmente 0,5 segundos.

Por lo tanto, el soporte empleado segun la invencion es apropiado para la unién de dos substratos, caracterizada
porque
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- en el caso de ambos substratos, que se deben pegar, se trata de un soporte a emplear segun la invencién,
revestido por ambos lados, y

- ambos substratos se ponen en contacto con los lados delanteros revestidos con pegamento, en caso dado bajo
ejecucion de presion, siendo

- la temperatura en el pegamento menor que 40°C (sellado en frio).
En el caso de ambos substratos a pegar se trata de un soporte empleado segun la invencion.

El soporte revestido por ambos lados se emplea en especial para la obtencion de embalajes: a tal efecto, éste se
puede pegar con cualquier otro substrato, en especial laminas de polimero (en caso dado también laminas de
polimero metalizadas o sometidas a tratamiento previo corona), mediante sellado en frio.

El soporte revestido por ambos lados se pega consigo mismo mediante sellado en frio, poniéndose en contacto
respectivamente los lados delanteros revestidos con pegamento.

El embalaje se cierra mediante sellado en frio en cuanto el material a cargar se ha envasado.
Los embalajes son apropiados en especial para productos alimenticios.

Ventajas esenciales del soporte empleado segln la invencion son su buena aptitud para sellado en frio y su buena
resistencia de blogue del lado delantero sobre el reverso (la capa de adhesivo no se adhiere sobre la capa de
liberacion). El soporte se puede arrollar y posteriormente elaborar por el cilindro. En el arrollado entran en contacto
directo el lado delantero y el reverso del soporte. Una adherencia del lado delantero sobre el reverso haria el soporte
inservible, pero el soporte se puede elaborar sin problemas.

Ejemplos
Obtencién del soporte revestido a ambos lados

Como soporte se empled una lamina de polipropileno orientado (0PP). La lamina se revistié sobre el reverso con un
esmalte de liberacién (rasqueta de alambre de 0,07 mm, 1,2 g/m2), y se secd 3 minutos a 90°C.

Como esmalte de liberacion se emplearon:
- una disolucion de poliamida (como comparacion), angulo de contacto de superficie con agua: 85°,

- Poligen® WEZ1, una disolucion de polietileno de bajo peso molecular con contenido reducido en acido acrilico
(producto comercial de BASF, segun la invencion); angulo de contacto de superficie con agua: 98°.

En el lado delantero se aplicaron dispersiones acuosas de pegamento comerciales (rasqueta de alambre de 0,1 mm,
peso aplicado véase tabla), y se sec6 30 segundos a 105°C.

Como dispersiones de pegamento se emplearon:
Acronal® V 212, una dispersion de poliacrilato de BASF
Acronal® DS 3547, una dispersion de poliacrilato de BASF
Controles

Resistencia de unién por sellado

De las laminas de oPP revestidas por ambos lados se cortaron bandas de 15 mm de anchura, se superpusieron dos
bandas con el lado adhesivo y se sellaron en el aparato de sellado 0,5 segundos con 2,1 bar. Inmediatamente tras el
sellado se determinaron las resistencias a la peladura en N/15 mm con una velocidad de extraccion de 50 mm/min.

Ensayo de bloque

Las laminas de oPP revestidas por ambos lados se colocaron sobre el lado adhesivo con el lado de esmalte de
liberacion, y se cargaron 24 horas con 10 toneladas de peso; después se determind la resistencia a la peladura con
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una velocidad de extraccion de 800 mm/min en N/25 mm. El lado adhesivo no se pegara en lo posible sobre el
esmalte de liberacion, por lo tanto, la resistencia a la peladura obtenida sera lo mas reducida posible.

Resultados

Dispersion de adhesivo Acronal V 212 Acronal DS 3574
Peso aplicado de pegamento en g/m2 4,14 2,88

Resistencia de unién por sellado (pegamento sobre pegamento) 1,45 1,46

Resistencia de bloque de pegamento sobre esmalte de liberacion | 0,3 0,45

de poliamida

Resistencia de blogque de pegamento sobre esmalte de liberacion | 0,11 0,07

de Poligen
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REIVINDICACIONES

1.- Empleo de soportes revestidos por ambos lados para el pegado mediante sellado en frio, caracterizado porque
el soporte presenta en un lado (a continuacion denominado lado delantero) una capa externa de un pegamento, y en
el otro lado (a continuacion denominado reverso) una capa externa de un revestimiento de liberaciéon apolar, que
forma a 20°C con agua un angulo de contacto mayor que 85°, poniéndose en contacto en cada caso los lados
delanteros revestidos con el pegamento.

2.- Empleo segun la reivindicacion 1, caracterizado porque la capa de pegamento esta constituida en mas de un 60
% en peso por un agente aglutinante polimero sintético (a continuacion llamado polimero adhesivo de manera
abreviada).

3.- Empleo segun la reivindicacién 1 o 2, caracterizado porque el polimero adhesivo es obtenible mediante
polimerizacién de monémeros a través de radicales, y en el caso de mas de un 50 % en peso de estos monémeros
se trata de los denominados monédmeros principales, seleccionados a partir de (met)acrilatos de alquilo con 1 a 20
atomos de carbono, ésteres vinilicos de acidos carboxilicos que contienen hasta 20 &tomos de carbono, nitrilos con
insaturacion etilénica, halogenuros de vinilo, éteres vinilicos de alcoholes que contienen 1 a 10 atomos de carbono,
0 mezclas de estos monémeros.

4.- Empleo segln una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque el polimero adhesivo esta constituido por
(met)acrilatos de alquilo con 1 a 20 atomos de carbono en méas de un 50 % en peso.

5.- Empleo segun una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque en el caso del revestimiento de liberacién
se trata de un esmalte de liberacién, que se aplica en forma liquida y se seca a continuacion.

6.- Empleo segln una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque la capa desecada del esmalte de
liberacién esta constituida por un polimero sintético apolar (a continuacion llamado polimero de liberacion de manera
abreviada) en mas de un 60 % en peso.

7.- Empleo segun una de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque el polimero de liberacion es obtenible
mediante polimerizacion de mondmeros a través de radicales, y en el caso de mas de un 70 % en peso de
mondmeros se trata de hidrocarburos alifaticos con 2 a 8 atomos de carbono, y uno o dos dobles enlaces.

8.- Empleo segun una de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado porque el polimero de liberacion esta constituido
por etileno en mas de un 70 % en peso.

9.- Empleo segun una de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizado porque el polimero de liberacion tiene un peso
molecular promedio en nimero de 1000 a 100 000 g/mol.

10.- Empleo segun una de las reivindicaciones 1 a 9, caracterizado porque en el caso del soporte se trata de papel
0 una lamina de polimero.

11.- Empleo segun una de las reivindicaciones 1 a 10, caracterizado porque entre el soporte y la capa externa de la
capa de liberacién se pueden encontrar otras capas, por ejemplo una capa de imprimacién y/o una capa de tinta de
imprenta.

12.- Empleo segln una de las reivindicaciones 1 a 11 con un grosor de soporte revestido por ambos lados de uno
total de 0,1 pm a 2 mm.

13.- Procedimiento para la unién por pegado de dos substratos, caracterizado porque

- en el caso de ambos substratos, que se deben pegar, se trata de un soporte con las caracteristicas referidas al
soporte segun una de las reivindicaciones 1 a 12,y

- ambos substratos se ponen en contacto con los lados delanteros revestidos con pegamento, en caso dado bajo
ejecucion de presion, siendo

- la temperatura en el pegamento menor que 40°C (sellado en frio).

14.- Empleo del soporte revestido por ambos lados segin una de las reivindicaciones 1 a 12 para la obtencion de
embalajes sellables en frio.
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15.- Empleo del soporte revestido por ambos lados segin una de las reivindicaciones 1 a 12 para la obtencion de
embalajes sellables en frio para productos alimenticios.
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