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1. Definicion de autoadhesivo
Un producto autoadhesivo es un complejo formado por tres componentes:
<~ Unalamina o material frontal: es el producto que terminara siendo la etiqueta

< Un adhesivo: es el encargado de mantener la lamina unida al soporte. Cuando
éstos se separan, el adhesivo queda adherido a la lamina formando la etiqueta.

< Un soporte siliconado: es la parte que se elimina después de poner la etiqueta

sobre el sustrato correspondiente. La capa de silicona permite que el adhesivo
quede adherido exclusivamente a la lamina

LAMINA [ETIQUETA)

La estructura de este producto podemos observarla en la figura 2.

| | mmge=- L3703
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Fig. 2: Estructura del autoadhesivo.

A lo largo de los siguientes apartados vamos a hablar en primer lugar del proceso de
fabricacion de un autoadhesivo y después trataremos las diferentes materias primas
gue participan en su elaboracion.
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2. Proceso de fabricacion del autoadhesivo
El proceso de fabricacion de un autoadhesivo consta de las siguientes etapas:

e Siliconado.

e Adhesivado.

e Acondicionado.

e Formacion del complejo.

Todo este proceso podemos verlo esqueméticamente en la figura 3. Basicamente
consiste en hacer pasar el soporte (papel) por un cabezal donde se le afade la
silicona, obteniéndose asi un papel siliconado. Este papel se introduce a continuacién
en otro cabezal donde se le afiade el adhesivo vy, tras ello, se une a la lamina para
formar el papel autoadhesivo. Este producto sera enviado a los diferentes procesos de
acabado, bobinado, cortado, etc.

Soporte

Imprcsién___h_! _abezal
rmarcas siliconado
SOporte
siliconado Stock
bobinas
Jurnbiu
Prehendidn B
{Lurlesy === Cabczal —»  Complejo , ) e Fnkinadnrs
‘adhesivado autoadhesiva !
Cortadara

Lamina
Fig. 3: Proceso de fabricacién del autoadhesivo.

En la figura 4 se muestra un esquema de la maquina donde se llevan a cabo todas las
operaciones en las que se divide el proceso de fabricacion del autoadhesivo, y en los
siguientes apartados veremos en qué puntos se desarrolla cada una de estas
operaciones.

Fig. 4: Esquema de la maquina de fabricacion del autoadhesivo.
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2.1. Siliconado

La operacion de siliconado consiste en aplicar una pequefia capa de silicona al papel
soporte con el fin de lograr los siguientes objetivos:

e Permitir aplicar el adhesivo y transferirlo a la lamina.
e Proteger el adhesivo hasta su utilizacion final.
e Permitir que la lamina se pueda despegar facilmente del soporte.

En realidad, lo que se consigue con la silicona es darle al papel un tratamiento
antiadherente que evitara que el soporte y la lamina queden pegados entre si.
Seguramente a muchos de nosotros nos habra pasado que cuando despegamos un
cromo autoadhesivo, por ejemplo, en algunos casos encontramos puntos en que
vemos que la ldmina y el soporte estan pegados y nos obliga a hacer un esfuerzo mas
grande para despegarlos. Pues bien, eso es debido a que en el siliconado nos han
guedado zonas sin siliconar y justo ahi se pegaran los dos papeles.

[ ——— . Fuente: recursos chice.mes.

La capa de silicona que se aplica en el soporte suele oscilar alrededor de

2
1,2 g/m , dependiendo del tipo de soporte y del producto final.

Una vez que se le ha afiadido la silicona al soporte, el papel siliconado entrara en un
tinel de secado donde se produce la reticulacion y polimerizacion a temperaturas
muy elevadas.
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Fig. 5: Zonas de la etapa de siliconado.

El siliconado es un proceso de una gran relevancia, ya que incidirA sobre una
propiedad conocida con el nombre de release, y que nos mide la fuerza de separacién
entre la lamina y el soporte.

Desmallado en autoadhesivos

;_/_,- ralla sobrante

Bobina
impresa

Bobina
en blanco

Este punto es de gran importancia tanto para la impresion en bobinas, donde se
producira el desmallado, como para la aplicacion automatica de etiquetas en las
maquinas etiquetadoras:

e Siel release es muy alto podra provocar rotura de la malla con el consiguiente
paro en el proceso productivo del impresor, asi como fallos en la dispensaciéon
de etiquetas.

e Sielrelease es muy bajo, las etiquetas pueden llegar a desprenderse del
soporte con una gran facilidad antes de ser dispensadas sobre el sustrato
correspondiente.
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2.2. Adhesivado

Una vez aplicada la capa de silicona en el soporte y efectuadas las operaciones
anteriores, se procede a aplicar el adhesivo sobre el soporte siliconado. En el proceso
de fabricacion de los autoadhesios se utilizan materiales adhesivos sensibles a la
presion (Pressure Sensitive Adhesives), es decir, que desarrollan su fuerza de
adhesion unicamente cuando se les aplica presion.

La cantidad de adhesivo que se aplica sobre el soporte oscila

entre 10y 25 g/mz, dependiendo del uso final.

Una vez aplicado el adhesivo, el paso siguiente sera el secado de éste para eliminar el
agua o disolvente (segun el tipo de adhesivo) que contenga, con el fin de que se
adhiera en la lamina durante la formacién del complejo. Dado que el soporte tiene el
tratamiento antiadherente dado por la silicona, el adhesivo quedara pegado Unicamente
a la lamina.

En la figura 6 podemos ver donde se realiza la aplicacion del adhesivo y el secado del
mismo.

TONEL DE SECADD

DEL ADHESIVD

apLIicAcION SRl §
| DEL ADHES i ;

= N _,,«JI el T

s ] 1 3

Fig. 6: Zonas de la etapa de adhesivado.

2.3. Acondicionado

Hemos visto que durante las operaciones de siliconado y adhesivado se llevan a cabo
las fases de secado tanto de la silicona como del adhesivo. Sin embargo, durante este
secado también se produce el secado del papel, lo cual es un efecto no deseado, ya
que, como sabemaos, para que el papel tenga un buen comportamiento en la impresion
es necesario que contenga un correcto grado de humedad.

El acondicionado es una operacion que se realiza después del siliconado y del
adhesivado con el fin de proporcionar al producto obtenido el grado de humedad
requerido. Esta operacion consiste en hacer pasar el producto a través de una rampa
de vapor donde se le suministra vapor a baja presion. La figura 7 muestra donde se
realiza esta operacion.
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Fig. 7: Zona de acondicionado con vapor.

2.4. Formacién del complejo

Cuando el adhesivo esta suficientemente seco y el papel tiene el grado de humedad
adecuado, se lleva a cabo la formacion del complejo, que es la ultima fase del proceso
de fabricacion del autoadhesivo. Para ello, el soporte adhesivado se junta con la lamina
al pasar entre dos rodillos en contacto (nip), quedando ambas capas adheridas.

Puesto que el soporte tiene un tratamiento antiadherente dado por la silicona, el
adhesivo quedara pegado Unicamente a la lamina. A partir de este momento ya
tenemos el complejo formado. El punto de nip y la bobina del producto autoadhesivo
podemos verlos en la siguiente figura.

BOBINA DE
COMPLEID

AUTOADHESIVO NIP DE TRAMSFER = FORMACION

COMPLEIO SOPORTE SILICONADD
(CON ADHESIVO) Y LA LAMINA

Fig. 8: Zonas de la etapa de formacion del complejo.
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3. Tratamientos especiales

Ademas de las operaciones basicas que acabamos de estudiar, a lo largo del proceso
se pueden desarrollar los siguientes tratamientos:

e Impresion del dorso.
e Cortes o prehendido.
e Tratamiento de alta opacidad.

3.1 Impresion del dorso

La impresion en el dorso consiste en realizar una marca de impresion en el reverso del
soporte, lo cual puede ser una forma de identificar el producto. En algunas ocasiones
los fabricantes ponen sus propias marcas y otras veces pueden poner la de sus
clientes. El producto también puede ir sin marcar, especialmente para algunos usos,
como los cromos, donde el impresor ha de imprimir el dorso con los niumeros y los
nombres de los personajes que se imprimen.

La impresion se hace mediante un sistema flexogréfico justo antes de la aplicacion de
la silicona, tal como se puede observar en la siguiente figura.

TONEL DE SECADDDE |
IMPRESION DORSAL UM 0 | IMPRESION ﬂl =
E==—r= ALDORSO 3

Fig. 9: Zona de impresion del dorso.

3.2 Cortes o prehendido

Se trata de una operacion destinada a facilitar la rotura del soporte para despegar
las etiquetas cuando éstas son muy pequefias. En realidad, el soporte no ha de llegar a
romperse durante el proceso de fabricacion, de ahi el nombre de prehendido, y soélo
debe romperse cuando es doblado por el utilizador final. Ademés so6lo debe romperse
el corte que se dobla y no el resto.

Los cortes se realizan por medios mecanicos y se hacen paralelos al sentido de la fibra
del papel, habiendo una distancia entre corte y corte de 3,6 cm. No obstante, en el
mercado existen fabricantes que también lo hacen con acido.
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Los cortes se hacen soOlo en fabricaciones especiales que vayan destinadas a la
impresion de etiquetas pequefias. Asimismo, esta operacion es exclusiva para el
autoadhesivo fabricado en hojas, donde las aplicaciones de las etiquetas son
manuales, no siendo necesario en bobinas, donde las aplicaciones son automaticas.

3.3 Tratamiento de alta opacidad

El tratamiento de alta opacidad es un tratamiento destinado a hacer la lamina
totalmente opaca para que pueda ser utilizada en casos especiales como, por
ejemplo, tapar los precios antiguos en determinados productos sustituyéndolos por los
precios nuevos.

Esto es corriente en el mercado farmacéutico cuando hay cambios de precios y desean
aprovechar todos los embalajes antiguos donde ya figura el precio. La etiqueta con el
nuevo precio se pondra justo encima del precio antiguo y, debido a la alta opacidad,
ésta lo tapara por completo.

El tratamiento de alta opacidad puede darse de dos formas: coloreando la lamina por el
dorso, o bien coloreando el adhesivo, siendo la primera de ellas la que ofrece mejor
garantia de calidad.

4. Materias primas

Como hemos visto, las materias primas para la fabricacion de un autoadhesivo son
tres:

e Soportes.
e Adhesivos.
e Laminas.

Los diferentes tipos de autoadhesivos que se fabrican dependen del tipo de lamina,
adhesivos y soportes que se utilicen. A continuacion vamos a hablar de cada uno de
ellos.

4.1. Soportes

El soporte, como hemos visto, es el material que sirve para poder aplicar el adhesivo y
transferirlo a la lamina, ademas de proteger el autoadhesivo hasta su aplicacion final,
de manera que podamos despegar facilmente la lamina con el adhesivo. Para todo ello,
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el soporte tendra un tratamiento antiadherente que es el que le da la silicona.

Los soportes pueden ser variados y se diferencian principalmente en que sean para
suministrar el producto en bobinas o en hojas. La utilizacién de los diferentes soportes
depende del tipo de lamina, del sistema de aplicacién de la etiqueta, etc.

A. Soportes para bobinas

Cuando el autoadhesivo se fabrica en bobinas, las aplicaciones de las etiquetas suelen
ser automaticas. Esto quiere decir que las etiquetas aplicadas sobre el soporte iran
avanzando mediante la intervencién de una célula fotoeléctrica que emitira una luz que
debera atravesar el soporte, ya que va colocada por detras de éste. Eso condiciona la
opacidad de estos productos que es uno de los valores criticos. Seran, por tanto, unos
papeles semitransparentes con un alto refinado lo que les hace inestables. Otros
condicionantes necesarios seran tener una uniformidad de gramaje y calibre para
resistir los troquelados.

Los soportes para bobinas se suelen conocer con el nombre de glassines por su
transparencia y son los siguientes:

TIPOS DE SOPORTES GLASSINES PARA BOBINAS

: 2 : ,

Glassine de 50 g/m semitransparente de colores ambar y azul.
: 2 : ,

Glassine de 62 g/m semitransparente ambar, blanco y azul.

Glassine de 80 g/m2 de color blanco.

Por otro lado, hay bobinas con soporte Kraft (este papel soporte no sirve para
aplicacion automatica) porque seran transformadas en hojas. Este es el caso de la
calidad Léaser.
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TIPOS DE SOPORTES KRAFT PARA BOBINAS

Kraft de 55 g/m2 blanco para laser.

2
Kraft de 74 g/m blanco para laser.

B. Soportes para hojas

Los soportes para hojas son de mas alto gramaje que los de bobinas. Segun vayan
con cortes o sin cortes y en funcion del tipo de lamina, podemos utilizar los siguientes:

TIPOS DE SOPORTES KRAFT PARA
HOJAS

Kraft de 80 g/m2 blanco sin cortes.
Kraft de 87g/m2 amarillo con y sin cortes.
Kraft de 90 g/m2 blanco con y sin cortes.

Kraft de 130 g/m2 blanco para laminas
plasticas.

Los soportes de hojas deben tener también una buena regularidad de calibre para su
buen comportamiento en los troquelados.

4.2. Adhesivos
Los adhesivos, en funcién de su composicion, pueden ser de cuatro tipos:

De emulsion acuosa (acrilicos). Se trata de polimeros dispersados en agua. Los
mas utilizados son las dispersiones de acrilatos (adhesivos acrilicos en base agua).

Base solvente. Se trata de una disolucién en un disolvente organico de distintos
componentes (cauchos, resinas).

Hot melt. Son mezclas de caucho con resinas, plastificantes y otros aditivos que se
aplican, en el momento de fabricar el complejo autoadhesivo en forma fundida,
mediante calor (temperaturas superiores a los 120 °C). No intervienen ni disolventes
ni agua.

Reticulacion por UV. Es un desarrollo tecnolégico nuevo en el campo de los
autoadhesivos. Son solidos 100% como los hot melt y se aplican fundidos, y
posteriormente son reticulados con radiaciones ultravioleta.

En la siguiente tabla se indican las principales ventajas e inconvenientes, asi como las
aplicaciones de los distintos tipos de adhesivos que acabamos de ver.
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CARACTERISTICAS DE LOS ADHESIVOS

Ventajas para -Sencillo de manipular.
| -Mo hay peligro de incendic.
adhesivador - Poco contaminanite

- Buena resistencia a la luz sclar , oxigeno y calor.
-Poca tendencia a la migracién.

Ventajas para
el

De B - Buena combinacion adhesion, cchesion, tack.
L manipulador .

emulsicn - Pocos problemas de fluencia

acuosa

-Baja adhesidn en sustratos apolares y a
temperaturas bajas.

- Cubre la mayoria da las aplicaciones.
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Base
solvente

Hot melt

Reaticulacion
por UV

Los adhesivos utilizados en Torraspapel son acrilicos en base agua.

En funcién de su utilizacién final disponemos de una gran variedad
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GROUP

Ventajas

-Buen tack.
- Buena adhesividad.
adhesivador

-Alto coste.

Desventajas -Peligrosidad.
- Poco ecologico

- Pasteurizacion, superficies ap

- Buen tack.
- Excelente adhesion a sustratos himedaos.
- Buena adhesian a sustratos no palares.

- Mala resistencia al caler.
- Migracién frontal.

- Peor envejecimiento (resistencia a rayos UV,
axigenal.

- Pocos fabricantes de materia Prima.

- Especialmente eficaces en superficies himedas
frias,

- Buena resistencia al agua, calor v radiaciones
.

- Todavia estan en fase de desarrolla.
- Un dnico proveedar.

- Con laminas plasticas para cuidade personal,
cosmetica y como cierre de envases de toallitas
humedas,
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CALIDAD APLICALION / DBSERNACIONES
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'Fzmog' snozerar resdus 3o zdhes wo en aschillas v oguiaz alr bazaande com grenczes cantdsdze, Achezive stieco
—ornckgado szntzrizrnerte,
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Adhes vo perranznie, especialnerme ceszrrollado para su 3p icacon en botdhs o ecuperablzs, Perite 2| stizustzde de
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# 3p iczcdn zuoiatica de stiquekss, Ex comwe-izne -0 exporerk a ternze-gt_tas muy ekvzdas,

A fdhes vo wemoizlz acli=, fonciona sobrz unz a—pia ga—a de sustrstos, -0 deja-do residuz & recrark. B coneniznae
macer otuebaz o conzubizr en cazo da sustraloe desconcoidos - proclzmas s,

Supertack | Adhes vo pemnare s de cad ry elzvaco o0 u-a fuerte zdhes on sobre supsizes dricles & supedides =z v himedas,

4.3. LAminas

La lamina es el material frontal del autoadhesivo, que terminara convirtiéndose en
etiqueta. Obviamente, en funcidon de la calidad, del sustrato, etc., se puede elegir entre
un variado niamero de laminas.

A continuacion se enumeran las diferentes calidades de laminas que disponemos.

14
ECTA

GROUP



Calidades blancas.

GRAMAIE . —
CALIDAD P.l DESCRIPCION APLICACIONES
(@/m?) :
Pzpel offsat calandrade, exento d= Eusra impres dn oor asalqaizr ssterma, Para
ADESTOR SORIA 73 pasta mesdnics, Akablancura v buena | ctilizacicnz: genersles de et quetss, Idea para
aksorcian d= tintas, imprasian por transferenzia tamica
Pzpel estucado mate exerte de pasta | Calidad espectiza pasa astoad-es wo en Focas,
ADESTOR SORIA PLUS 81 rmzcanica Buena Elaacura v exceente | Idea para impresion offsat, Parz utlizacionzs
contrzssede mpresior, cenerzles de et quetas,
L ORIA 42 ?apeln.cl- eslfu-:ad: garartizado parz la Es.pe‘aalrnanlbe nt_:llc,ado Fa'z I-a iz resién
rpresior laszn cfimnatea: l[aser, ink-et y copiadoras,
ADESTOR DUERD e Pzpel estucado fuera ce maguira, EtiqLezas de buzna calidad engerera , onato
[¥) Cizzoniblz 2on tratarniernos 1'25 1'5'0 " | exento de pasta mzednica, muy blanco | rivel de res ce de impresién, Adeciado para
arfigrasa « resistente an hireda, ’ v brllarte. G-z brilla de tirtss, irmprmmit varics calores patr adal quisr sisterna
Pzpel estucado arte, Excelente nivel
. 4 etiquetar de alta zalidad
PDESTOR ALMAZAN 80,225 | de brilc y ce brillo de tintss Calidad e e
: iy rzqueenun buen nize de impresicn,
de imprzzion remarable,
ADESTOR ALTO BRILLOD Pzpelestucado blanao, exerts de Etijrezas de zl= czlidad en ualjuier ipc ce
[*) Dizporikle won tratamienbo s0%, 180 pista mez3aicz, Excelente calidad de imprzzian, especialmarte cuardoe se requecaun
da res shanda s humeds rrprarior. fonde aspada rmanta brillanta.
D ESTORILARTIITOR Caruling estumda cor excelentenivel | Etiguesas oub icitar as, jLeqos y cromios
e — 250, 300 de Erilc y Elznaora Al rivel de infarti es, ezc, Apropiade para casas en que ze
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Verjurados, colores y fluorescentes.

GRAMAIE 4
CALIDAD ik COLOR DESCRIPCION ARLICECIONES
fg/m’] '
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zimznzaciin de a ta gama
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CALIDAD CRATRIE lgoink CESCRIFCION APLICACIONES
Cro brila, | Lamina de alumine d2 meras Esiquetas ce alta calidad pzra ccamatic,
ADESTOR _ Cromate | conttacolada con un papel soporte zatinade | alimentadin, pzcas de idensFicasicr, ete
LAMINADOS & Platabrilo, | de 50 ofn® E avrinio esta trakade cor 01 | eepricniblz po- los netcocs cortentes de
Plata mate, | barni vinllicc para favorecer = moresion, moresian
Pazzl netzlzado d recarrerte por ato E:.lq_Etas _C_E alts -;alldad. k2 E.::CSl'ﬂEtlEl.
ADESTOR ce Cro bri.l:n WALE da et sl pe e s Ha Lls allme.ntau-.nn, pacas c.le iden-Ficazicr, etc
METALIZADNDS Plata brila, D L 2 Al .qu.uene sintas espedalzs para sustrakos
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Films plasticos.

CAITRAR ES'?ESU"' COlnR. DESCRIDETAN ADITEACTANES
(micras) !
Etiquetas transparentes para la publicidad,
ADESTOR Film de acetato de celulosa transparents, especialmente en el carmpo de |a cosmética,
50 T-anzparents, i i . . . .
ACETATO brillantz v flexible, Para usgo irterior solarmerte, Reguisre tirtas
de zecada sor oxidacidn,
Etiquetas prormocionales para usos tanto
AP IOE o Gl ;ilrr:bc:e pcl;lin.:llrrutr': de -.linlitl;:v pl:::?;acdlo, interlior?as oo ulaxbel-riore::de pu.ede
e b, ..EXI E.? tillante, con alta estabilida |rnpr|!'|?|r pc-.r cuslguier métada, SIE:I'nprf que
dirmensional, se utilicen tintas de secado por oxidacidn,
dada su nzturaleza no absorbents,
Filrn de polipropilenc blanao ¢ transparent= Etiquetado de produchos de calidad:
Blanoo. brillante orientada biaxialrnerts, cosrnéticos, productos de bafio, articalos de
ADESTORPP &0 T-ansparente, | Tratarnierto a base de bamiz sobre la cara lujo. Ideal para aquellas etiquetas que
Macarado, & imprimir para conseguir un correcho requieran durabilidad v resistencia a |z
anclaje de las tintas, hurnedad o a los compuestos quirnicos.
Filrn de polietilene blanc v transparents Ideal parazituaciones gue requisren un
D E-TORLE as, 100 Blaroo. brillante, Trai?'amléni?o abase de batjnlz ethue-tado ]dentlc\o aIISL!bstrato en envases
T-ansparente, | sobre cara a imprmir para conseguir un de palipropilenc y polietileno para su
correcta anclaje de las tintas. posterior reciclaje.
ADESTOR Film de fibras de poliolefina con la Etiquetas que requieran una resistenda
——— 157 Blanco. apariencia de papel pero con alta extrernadamnente alta a las condiciones
resistencia. atrnosféricaz v los cormpuestos quirnicos.

5. Control de calidad

Al margen de control de las materias primas, en este apartado nos vamos a centrar
basicamente en los controles que se le hacen al complejo y que son los siguientes:

e Peel 0 adhesividad.
e Quick stick.

¢ Rolling ball.

e Cohesion.

e Release.

5.1. Peel o adhesividad

Los adhesivos, en funcién de su capacidad de adhesidn, se clasifican cominmente en:
e Removibles. Son aquellos que se pueden despegar una vez aplicados.

e Permanentes. Son los que no se pueden despegar una vez aplicados.

e Superpermanentes. Se emplean cuando el sustrato donde aplicamos la etiqueta
presenta dificultades de adhesion.

El peel o adhesividad es una medida de la capacidad de adhesion del adhesivo.
Segun su valor nos definira el adhesivo superpermanente, permanente o removible. El
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equipo para llevar a cabo el ensayo para determinar la adhesividad podemos verlo en
la figura 10.

Fig. 10: Ensayo peel o adhesividad.

Las caracteristicas del ensayo peel se indican en el siguiente cuadro:

ENSAYO PEEL O ADHESIVIDAD

Descripcion |[ Fuerza requerida para despegar a 180° y 300 mm/min una tira de 25 mm
del ensayo de ancho adherida con la presion ejercida por un rodillo de 2 kg sobre una
placa de diferentes materiales (acero inoxidable, polietileno y carton) tras
determinados tiempos de aplicacion (20 min, 24 horas y 1 semana).

referencia

Norma de FINAT FTM 1 |

5.2. Quick stick

Este ensayo nos mide el tack (pegajosidad) del adhesivo. El tack es muy importante en
las aplicaciones autométicas. Un tack elevado quiere decir que el adhesivo quedara
pegado en el momento que toca al sustrato.

En aplicaciones manuales el tack es menos importante, pues la persona que pega la
etiqueta puede dar posteriormente la presién necesaria para que ésta quede adherida.
Por ejemplo, en cromos es conveniente un tack bajo que permita despegar el cromo si
nos hemos equivocado al pegarlo. Loégicamente esto siempre en un corto espacio de
tiempo, ya que los adhesivos, con el tiempo, iran incrementando la adhesion.

Las caracteristicas del ensayo quick stick se indica en el siguiente cuadro:
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ENSAYO QUICK STICK

Descripcion Fuerza necesaria para despegar a 300 mm/min

del ensayo inmediatamente un lazo de 190 x 25 mm de lamina
adhesivada pegada sobre una placa de acero inoxidable
de 25 x 25 mm.
Norma de FINAT FTM 9
referencia
5.3. Rolling ball

Este ensayo es también una medicion del tack y podemos verlo en la figura siguiente:

Fig. 11: Ensayo rolling ball.

Las caracteristicas del ensayo rolling ball se indica en el siguiente cuadro:

ENSAYO ROLLING BALL

Descripcién pistqncia (en cm) recorric!:fl por una bola de acero
del ensayo inoxidable de 11,1 mm de diametro que cae por un plano

inclinado 30° y que rueda sobre la muestra quedando
frenada por la pelicula adhesiva de la misma. A menor
rolling ball, mayor tack.

Norma de PSTC 6M |

referencia

5.4. Cohesién

La cohesion nos da una idea de la resistencia del adhesivo a fluir. Este es un
problema clasico cuando tratamos de guillotinar hojas de autoadhesivo, ya que si el
adhesivo no tiene cohesion suficiente puede fluir por los bordes y las hojas quedaran
pegadas entre si.

La cohesién es muy importante, por ejemplo, en el adhesivo de cromos donde los
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Fig. 12: Ensayo de cohesion.

Las caracteristicas del ensayo de cohesion se indica en el siguiente cuadro:

ENSAYO DE COHESION

Descripcion | Fuerza de enlace o fragmentacién de la pelicula adhesiva
del ensayo en dos partes al aplicar un par de fuerzas.

El ensayo se basa en el tiempo necesario para que una
pesa de 1 kg fraccione internamente la pelicula adhesiva de
una tira de muestra pegada sobre una placa de vidrio con
una inclinacion de 2° respecto a la vertical.

Norma de FINAT FTM 8
referencia

5.5. Release

El release es la fuerza de separacion entre la laAmina y el soporte, y e€s un punto
muy importante en el momento de la impresién y desmallado (en bobinas), asi como en
la aplicacion automatica de etiquetas. La figura 13 muestra el equipo utilizado para
realizar este ensayo.
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Fig. 13: Ensayo de release.

El ensayo release lo realizamos a dos velocidades diferentes:
e Bajavelocidad (300 mm/min).
e Altavelocidad (150 m/min).

Las caracteristicas del ensayo de release se indican en el siguiente cuadro:

| ENSAYO RELEASE \

Descripcion || Fuerza necesaria para despegar una lamina
del ensayo | adhesivada del soporte siliconado al que esta
unida en forma de complejo.

Ensayo a baja velocidad (300 mm/min):
muestra de 5 cm de ancho x 19 cm de largo.

Ensayo a alta velocidad (150 m/min): muestra
de 3 cm de ancho x 70 cm de largo.

Normas de | Baja velocidad: FINAT FTM 3
referencia | Aita velocidad: FINAT FTM 4

6. Acabados

Antes de ser enviado a los clientes, el producto adhesivo es sometido a las
operaciones de acabado donde se le da el formato requerido. El autoadhesivo puede
presentarse en bobinas y en hojas, y en cada uno de los casos se utilizara el sistema
de impresién méas adecuado:

e Bobinas. La impresion de las bobinas se hace preferentemente en flexografia y,
en menor grado, en tipografia, huecograbado y serigrafia. Actualmente existen
maquinas con algun cuerpo de offset para algunas aplicaciones especiales.

En la figura 14 se muestra un detalle de una bobinadora. Como podemos ver, las
bobinas en autoadhesivos son generalmente de formatos pequefios.
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Fig. 14: Detalle de una bobinadora para autoadhesivos.

Las bobinas terminan generalmente en aplicaciones automaticas, salvo muy raras
excepciones. A continuacion se muestran diferentes maquinas de etiquetar.
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Fig. 15: Diferentes maquinas de etiquetar.

e Hojas. Las hojas se imprimen generalmente en offset, y en menor grado en
serigrafia, especialmente los laminados, metalizados y los films. Si las etiquetas que
se van a producir son muy pequefas, se elegira el soporte con cortes para facilitar
el despegue de éstas.

Las etiquetas provenientes de hojas siempre se aplican de forma manual. Por este
motivo, como hemos dicho anteriormente, aspectos como el tack o incluso el release
son menos criticos que cuando se manipulan bobinas.

Las cortadoras son iguales que las que se emplean en papel. Un particularidad que
debe tenerse en cuenta es que las cuchillas de las maquinas de acabados van
acumulando adhesivo durante los cortes, por lo que exigen, de vez en cuando,
limpiezas con silicona para evitar la generacion de pegotes de adhesivo sobre las
laminas.

www.torraspapel.com 23
ECTA



Resumen de la unidad

Componentes del
autoadhesivo

El complejo autoadhesivo estd formado por tres componentes:
e Lamina: constituye la etiqueta final.

e Adhesivo: tiene la funcion de mantener la lamina unida al soporte
hasta su utilizacion final.

e Soporte: protege al autoadhesivo hasta su aplicacion final.

Etapas del proceso

El proceso de fabricacion del autoadhesivo consta de los siguientes
pasos:

e Siliconado: se aplica una capa de silicona sobre el soporte y se
somete a un proceso de reticulacién y polimerizacion a
temperaturas elevadas.

e Adhesivado: se aplica el adhesivo sobre el soporte siliconado y se
somete a un secado.

e Acondicionado: el producto adhesivado se hace pasar por una
rampa de vapor para conseguir un adecuado grado de humedad en
el papel.

e Formacién del complejo: el soporte adhesivado se une a la
lamina para formar el complejo autoadhesivo.

Materias primas

2
Los soportes que se utilizan son glassines (50, 62y 80 g/m )y £<raft

55y 74 g/mz) en el caso de bobinas, y Kraft (80, 87,90y 130 g/m ) en
el caso de hojas.

Los adhesivos puede ser de cuatro tipos: de emulsion acuosa, de
base solvente, hot melt y de reticulacién por UV.

Las laminas pueden ser muy variadas y se pueden agrupar en:
calidades blancas; verjurados, colores y fluorescentes; laminados y
metalizados; térmicos y autocopiativos, y films plasticos.

Control de calidad

El complejo autoadhesivo se somete a varios controles de calidad que
se llevan a cabo mediante los siguientes ensayos:

e Peel 0 adhesividad.
e Quick stick.
¢ Rolling ball.

ECTA
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e Cohesion.
¢ Release.

Acabados

Los autoadhesivos pueden presentarse en bobinas o en hojas. En el
primer caso suelen ser para aplicaciones automaticas y en el segundo
para aplicaciones manuales.

Las bobinas se imprimen preferentemente en flexografia (en menor
grado en tipografia, huecograbado y serigrafia), y las hojas
generalmente en offset (en menor grado en serigrafia).
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