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PLEX BOND SB 104 - PLEX BOND R 202 
 

  

Tipo de Adhesivo 

 

Adhesivo de poliuretano base solvente, catalizado, presentando alta velocidad de 

curado y posibilidad de aplicación en alto sólidos. Indicado para laminación de películas 

de polietileno, polipropileno, poliéster, CPP, BOPP, películas metalizadas, aluminio, 

nylon y papel. 

 

Uso  Laminación de embalajes de café, sobres de kétchup, mostaza, pasteles, pastas, etc. 

 

 
 
Características 

Técnicas 

 
 
 
 
 
 
Recomendaciones  

de Aplicación 

 
 
 
 
 
 
 



 

 
Tiempo de 
Curado 

El proceso de curado se inicia inmediatamente después de la laminación. Las 

operaciones de corte son posibles después de 10 horas de laminado. El máximo 

rendimiento de resistencias químicas y térmicas se alcanza por lo general después de 

7 a 10 días de laminado. 

 

Diluyents 
 

Los solventes adecuados son de acetato de etilo y acetona (grado de poliuretano, 

máximo 500PPM humedad). 

 

Pot-life  Una mezcla fresca debe realizarse a cada ocho horas. 

 

Gramaje de 
Aplicación 
 

- Laminados película/ película, películas no impresas, estándar (2.2 – 2.5g/m2); 

- Laminados película/ película, conteniendo película impresa, estándar (3.0 – 3.5 g/m2); 

Estructuras con impresiones complejas, embalaje al vacío, boil in bag y productos 

agresivos (3.5 – 4.5 g/m2); 

 

Secado 
 

Una rampa de temperatura (65 - 85 °C) con un volumen de aire suficiente, por lo 

general, es adecuada para la remoción del solvente. 

 

NIP  Se recomienda una temperatura de NIP entre 40 - 60 °C dependiendo del tipo de 

sustrato y velocidad de la máquina. 

 

Crosslink 
 

Mantener el laminado en un ambiente con temperatura controlada entre 35 y 45 °C 

puede acelerar el curado del material. 

 

Almacenamiento PLEX BOND SB 104 y PLEX BOND R 202 se pueden almacenar con seguridad por 6 

meses en sus embalajes originales cerrados. Se debe evitar el contacto con la 

humedad mediante la conservación de los embalajes cerrados y sellado. 

 

Limpieza  Cualquier residuo no curado se puede limpiar con solvente grado poliuretano común 

(acetato de etilo, MEK). Antes del curado se recomienda la limpieza del adhesivo. 

 

Preparación de la 
Superficie 
 

Contaminantes, tales como aditivos de deslizamiento, polvo, oxidación y suciedad, 

afectan negativamente la adhesión de cualquier adhesivo. Las superficies deben estar 

limpias, secas y libres de contaminantes en su superficie. Se recomienda una tensión 



 

 
superficial de 40 dinas o superior. No utilice nunca una película en la que el nivel de 

tratamiento sea inferior a 38 dinas. 

Estabilidad  Baldes o tambores usados parcialmente se deben purgar con un gas seco e inerte y 

mantenidos resellados entre los usos. Altas condiciones de humedad del aire pueden 

afectar la vida útil de este adhesivo después de abierto. 
 

Eliminación Eliminar el material de acuerdo con las reglamentaciones estatales y municipals.  

 

Condiciones de 
Curado 
 

Para obtener el curado completo, es conveniente si este producto se expone a la 

temperatura y humedad relativa mayor o igual a 25° C y 50% RH. 

 

Salud y Seguridad  Consulte el MSDS PLEX BOND SB 104 - PLEX BOND R 202 

 

 
 
Recomendaciones 

Para el uso seguro del sistema adhesivo PLEX BOND SB 104 y PLEX BOND R 202 

se asume que pruebas de laminación en la estructura final han sido ejecutados, ya que 

los aditivos presentes en las películas de polietileno y tintas de impresión pueden 

afectar las propiedades del laminado inmediatamente después de la laminación y 

durante el proceso de curado del adhesivo. Para películas poliolefinicas, se 

recomienda el uso del tratamiento corona en el sustrato para lograr una buena. El 

tratamiento previo de corona de PET y películas de nylon mejora la adhesión. 

 

 

 

 
 


