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DESCRIPCION
Método de etiquetaje de recipientes
La presente invencion se refiere a un procedimiento de etiquetaje de recipientes.

Se conoce que, para etiquetar recipientes tales como botellas con etiquetas adhesivas, se utilizan bobinas de papel
siliconado en los que se fijan las etiquetas, presentando ya dichas etiquetas un adhesivo que se utilizar4 para fijar
las mismas al recipiente o botella.

Recientemente, en lugar de utilizar el papel como soporte, se utiliza una pelicula realizada de PET (tereftalato de
polietileno) por razones de velocidad de fabricacion.

Generalmente, en el caso de velocidades lentas de fabricacion, se utiliza papel siliconado, mientras que en el caso
de velocidades elevadas, se utiliza un soporte de PET, completamente transparente y sin estampacion.

Una vez realizado el procedimiento de separar la etiqueta del soporte, la maquina de etiquetado rebobina la bobina
de papel o la pelicula de plastico sobre un tubo de cartén o plastico sin otra preocupacion particular.

En ambos casos, dichas bobinas se maceran con unos costes elevados de eliminacién.

Se ha de tener en cuenta que las etiquetadoras actuales alcanzar unas velocidades tales que suponen un consumo
de peliculas de PET de aproximadamente entre 300 y 400 metros/minuto.

Recientemente, es asimismo habitual etiquetar recipientes con etiquetas realizadas de PET transparente, impreso
en peliculas de plastico y dispuestas en bobinas, que se cortan en secciones para formar las etiquetas que se
transfieren a los recipientes mediante unos dispositivos de tambor, cuando la etiqueta se ha impregnado en caliente
en sus caras anterior y posterior con una banda vertical del pegamento.

Constituye, por lo tanto, el objetivo de la presente invencién recuperar bobinas desechadas de peliculas de soporte
para etiquetas adhesivas, completamente sin problemas de eliminacion de dichas bobinas y recuperando y
aprovechando el material til.

Dicho objetivo se alcanza completamente mediante un procedimiento de etiquetaje de recipientes caracterizado por
el contenido de las reivindicaciones adjuntas y, en particular, porque prevé que las etiquetas que se pueden utilizar
en un proceso de etiquetaje con colas calientes o en la formaciéon de etiquetas tubulares en una pelicula de
contraccion térmica, se proporcionen impresas en la cara opuesta a la que se fijan las etiquetas adhesivas.

Esta y otras caracteristicas se pondran mas claramente de manifiesto a partir de la siguiente descripcion de la
pelicula de soporte para etiquetas adhesivas que se utiliza en la presente invencion y de una forma de realizacion
preferida de su utilizacion relacionada, que se presenta Unicamente a titulo de ejemplo no limitativo en la tabla
adjunta de dibujos en los que:

- lafigura 1 representa en una vista lateral de una longitud de la pelicula de soporte para etiquetas adhesivas;

- la figura 2 representa, en una vista esquematica, el proceso para recuperar la pelicula de soporte y su
utilizacién en un sistema de etiquetaje siguiente;

- la figura 3 representa una vista esquematica en planta de una etiquetadora que utiliza la pelicula en una
bobina con etiquetas adhesivas y la misma pelicula para un etiquetaje que envuelve completamente el
recipiente.

Haciendo referencia a la figura 1, la referencia numérica 1 indica una pelicula realizada de PET en una cara 3 en la
que se fijan las etiquetas adhesivas 2.

La otra cara 4 se imprime con una imagen 5 presente a lo largo de toda la pelicula.

En diversos recipientes o botellas, se prevé aplicar mas de una etiqueta, tal como por ejemplo en cervezas en las
que se aplica una etiqueta pequefia (sello) en el cuello y debajo la etiqueta real: en ambos casos, las etiquetas se
pueden realizar con PET.

Ventajosamente, pero no exclusivamente, las etiquetas adhesivas son los sellos y la pelicula de soporte presenta
impresas en la misma las etiquetas para la misma botella, tal como se representa en la figura 2.

El diagrama de la figura 2 representa una bobina 10 para la pelicula 1, en cuya parte frontal se aplican unas
etiquetas o sellos pequefios 2, que se transfieren (en la estacion 14 de la figura 3) a las botellas 11 mediante
técnicas conocidas.
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La pelicula, que se desenrolla al etiquetar las etiquetas adhesivas, se rebobina a fin de formar una bobina 12 que
comprenda la imagen impresa 5.

La bobina 12 se vuelve a utilizar en la misma maquina, tal como se representa en la figura 3, en una estacion 13 que
desenrolla y corta la pelicula para formar las etiquetas que se transfieren a la botella mediante técnicas conocidas.

Funcionando de este modo, la bobina para la pelicula de soporte que se ha convertido en una bobina de etiquetas
se vuelve a utilizar inmediatamente para los mismos recipientes etiquetados con las etiquetas adhesivas.

Debido a que las etiquetas no adhesivas han de envolver todo el recipiente, han de presentar un desarrollo
ligeramente superior las etiquetas o sellos pequefios: por lo tanto, las bobinas de pelicula que se recuperan no
resultan suficientes para el suministro de una etiquetadora y, por lo tanto, tendran que reintegrarse con bobinas de
etiquetas no recuperadas.



ES 2365785 T3

REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de etiquetaje de recipientes (11) con una etiqueta adhesiva (2) y una etiqueta impresa (5),
proporcionandose dichas etiqueta adhesiva (2) y etiqueta impresa (5) en las caras opuestas (3, 4) de una
5 pelicula de soporte (1), caracterizado porque comprende las etapas de:

« transferir dicha etiqueta adhesiva (2) de dicha pelicula (1) a recipientes (11);
« rebobinar dicha pelicula (1) desenrollada en dicha etapa de transferencia de dicha etiqueta adhesiva (2) a fin
de formar una bobina (12) que comprende dicha etiqueta impresa (5);
10 - desenrollar y cortar dicha pelicula (1) de dicha bobina (12) que comprende dicha etiqueta impresa (5),
para formar la etiqueta (5) a transferir a recipientes (11)
« transferir dicha etiqueta impresa (5) a recipientes (11).

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, en el que dicha pelicula (1) de dicha bobina (12) que comprende dicha
15 etiqueta impresa (5) es una bobina de reintegracion de etiquetas no recuperadas (2).
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