ES2370971 T3

OFICINA ESPANOLA DE
PATENTES Y MARCAS

ESPANA @Namero de publicacion: 2 370 971
@Int. Cl.
C09J 7/00 (2006.01)
@ TRADUCCION DE PATENTE EUROPEA

Numero de solicitud europea: 09705267 .4
Fecha de presentacion: 27.01.2009

Numero de publicacion de la solicitud: 2238211
Fecha de publicacion de la solicitud: 13.10.2010

T3

TI'tuIO: UNA ETIQUETA Y UN METODO PARA FIJAR LA ETIQUETA A UN ARTICULO.

Prioridad:

28.01.2008 US 6696 P

Fecha de publicacion de la mencion BOPI:
26.12.2011

Fecha de la publicacion del folleto de la patente:

26.12.2011

@ Titular/es:

UPM RAFLATAC OY
TESOMANKATU 31
33310 TAMPERE, FI

@ Inventor/es:
MITCHELL, Noel

Agente: de Elzaburu Méarquez, Alberto

Aviso: En el plazo de nueve meses a contar desde la fecha de publicacion en el Boletin europeo de patentes, de
la mencion de concesién de la patente europea, cualquier persona podra oponerse ante la Oficina Europea
de Patentes a la patente concedida. La oposicion debera formularse por escrito y estar motivada; sélo se
considerard como formulada una vez que se haya realizado el pago de la tasa de oposicion (art. 99.1 del
Convenio sobre concesion de Patentes Europeas).




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ES 2370971 T3

DESCRIPCION
Una etiqueta y un método para fijar la etiqueta a un articulo
Campo de la invencién

La presente invencion se refiere a una etiqueta que comprende un sustrato que tiene una cara frontal y un lado
posterior, y una capa adhesiva dispuesta en la parte posterior del sustrato, capa adhesiva que no es pegajosa pero
que es capaz de activarse para convertirse en pegajosa. La invencion se refiere también a un método para fijar la
etiqueta a un articulo.

Antecedentes de la invencion

Una serie de tecnologias de decoracién de etiquetas conocidas estan disponibles y cada una de ellas tiene varias
ventajas y desventajas.

Son bien conocidas las etiquetas autoadhesivas o sensibles a la presion y ampliamente utilizadas en la industria. Sin
embargo, adolecen de una serie de desventajas que incluyen el hecho de que el proceso de produccion es mas bien
complicado. En primer lugar se recubre una capa protectora por una cara con un agente protector, normalmente
silicona, y luego en la parte superior de esta capa de silicona curada, se aplica una capa adhesiva pegajosa sensible
a la presion que permanece pegajosa por un tiempo ilimitado a lo largo de toda la vida del producto. Luego se lamina
un papel o pelicula soporte de impresién a la capa protectora recubierta de adhesivo, momento en el que el
adhesivo se transfiere preferiblemente al soporte de impresion. Las bobinas de esta lamina sensible a la presion se
suministran entonces para imprimir la cara vista y troquelar las etiquetas en la forma requerida y finalmente eliminar
la matriz de residuos de la cara vista. Entonces las etiquetas estan listas para aplicarlas al articulo a etiquetar y en
este momento el revestimiento eliminable se convierte en un producto residual que es el principal problema de
eliminacion de desechos para los usuarios de dichas etiquetas y la industria en general asi como para todo el
entorno.

Otra alternativa conocida es la utilizacién de etiquetas de cola humeda en las que las etiquetas de papel pre-
impresas y troqueladas se recubren con un adhesivo humedo y se aplican al sustrato. Normalmente, las operaciones
con estas etiquetas de cola humeda son muy probleméaticas con una gran cantidad de tiempo que se pierde para
limpieza, puesta a punto y cambio de formatos de etiquetas. Ademas, estas etiquetas de cola humeda casi siempre
exhiben las marcas poco atractivas de la pinza de la “caja de etiquetas” en el objeto acabado etiquetado (la caja de
etiquetas es un dispositivo que contiene las etiquetas de papel antes de la aplicacion del adhesivo y de su aplicacion
a una superficie). Por otra parte, las etiquetas de cola humeda no estan disponibles con peliculas transparentes
debido al problema técnico de que el agua no puede evaporarse y abandonar estas etiquetas de manera
completamente satisfactoria dando lugar a burbujas poco atractivas en la etiqueta.

Otra tecnologia de decoracién es la de manguitos retractiles, en cuyo caso el coste total aplicado es muy alto y el
proceso de produccion es complicado. Las peliculas de manguitos retractiles se imprimen normalmente en
huecograbado de banda ancha o en impresoras flexograficas con tintas de base soluble, que podrian ser peligrosas
para el entorno y la seguridad. En un proceso fuera de linea separado después de la impresion, la pelicula se
conforma como un tubo y las costuras se adhieren entre si mediante la utilizacion de un proceso de soldadura con
disolvente. Luego este tubo se trocea en longitudes mas cortas y se pone sobre el articulo a etiquetar que luego
pasa a través de un tunel de retraccion a alta temperatura que provoca la retraccién de la pelicula y su adaptacion a
la forma del envase. Aunque esta tecnologia ha producido una serie de resultados llamativos y atractivos para
algunos segmentos determinados del mercado, tiene una serie de inconvenientes. Estos incluyen el hecho de que
por definicién, una manguito retractil cubre la superficie entera del objeto a etiquetar, y por lo tanto no es posible una
decoracion de 180° o una etiqueta que cubra solamente una parte de la superficie del envase. La vision de costuras
poco atractivas en las etiquetas de manguitos retractiles también es una cuestién negativa. No es posible utilizar
manguitos retractiles en envases con caras planas o en envases con asas. No es posible utilizar etiquetas de papel
con manguitos retractiles; ni es posible tener una variedad de texturas o efectos tactiles. Tampoco es posible tener
etiquetas de punto, etiquetas multiples en un envase o etiquetas de formas Unicas cuando se utilizan manguitos
retractiles. Ni es posible conseguir el llamado aspecto “no etiquetado” con manguitos retractiles, esto es, no es
posible tener el mimetismo de la etiqueta con el color del envase y el material como si la etiqueta no estuviera alli y
el envase estuviera pre-impreso.

Otra tecnologia de las etiquetas ampliamente utilizada es la de las etiquetas envolventes. Las etiquetas envolventes
pueden fabricarse ya sea a partir de papel o de pelicula y pueden alimentarse desde almacenes estaticos o
directamente desde bobinas. Normalmente, se aplica un adhesivo de fusién en caliente al borde inicial de la etiqueta
que se envuelve estrechamente alrededor del envase haciéndolo girar a una velocidad controlada, fijando el borde
final en su sitio mediante una segunda tira estrecha de adhesivo de fusién en caliente. Los principales mercados
para estas etiquetas son los de bebidas no alcohdlicas y aguas minerales debido a la falta de aspecto de primera
calidad y por lo tanto el atractivo comercial de las etiquetas. En este caso, no es posible conseguir el aspecto “no
etiquetado”. La eleccion de materiales estda muy limitada y la variedad de disefios se reduce a simples formas
cilindricas.
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La publicaciéon US 2007/0014985 describe composiciones que tienen una morfologia estructurada. Cuando se
provoca o se activa mediante una accion adecuada, la morfologia cambia, ocasionando el correspondiente cambio
predeterminado en las propiedades de la composicion. Los ejemplos van desde no pegajosa a pegajosa, de no
curada a curada, incluso el cambio de color, cambio en la intensidad de la presencia de fragancia, perfume u olor,
que van desde no reactiva a reactiva y desde estable a no estable. La publicacién también describe peliculas no
pegajosas que se convierten en pegajosas como consecuencia del calentamiento. Esta activacion mediante
calentamiento provoca por lo tanto un cambio en la adherencia de la pelicula, pero esta adherencia se conserva bajo
enfriamiento y el resultado final es similar a un adhesivo sensible a la presién que permanece pegajoso por un
tiempo ilimitado.

Resumen de la invencion

Un objetivo de la invenciéon es proporcionar una nueva etiqueta que elimine los inconvenientes anteriormente
mencionados de las etiquetas. En concreto, la etiqueta de acuerdo con la invencién, entre otras cosas, no requiere
una capa protectora, lo que no soélo ahorra recursos vitales y la complejidad de la fabricacidon sino que también evita
el inconveniente principal de las etiquetas sensibles a la presion que es la eliminacion de la capa protectora después
de la aplicacién de las etiquetas. En este caso, no hay capa de proteccion a eliminar, ni hay silicona involucrada o
aplicada en la cara de impresién con el fin de evitar el bloqueo de las bobinas, que podria interferir con la posterior
capacidad de imprimir la cara de impresion.

El objetivo de la presente invencion es también proporcionar una etiqueta que haga posible una unién firme entre la
etiqueta y la superficie en la cual se ha fijado la etiqueta.

Otras ventajas que se relacionan con la nueva etiqueta de acuerdo con la invencion son:

-Es posible etiquetar materiales muy sensibles que no toleran adhesivos calientes ni siquiera durante un corto
periodo de tiempo,

-las maquinas de etiquetado se vuelven mas simples porque la seccién de activacién del adhesivo puede situarse
mas lejos de la seccién donde la etiqueta se fija a una superficie, y

-el etiquetado manual también es posible porque las etiquetas pueden enfriarse antes de la fijacion de las etiquetas.

Para alcanzar los objetivos y ventajas anteriormente mencionados, la etiqueta de acuerdo con la invencién que
comprende un sustrato que tiene una cara frontal y un lado posterior, y una capa adhesiva dispuesta en el lado
posterior del sustrato, siendo la capa adhesiva no pegajosa pero activable para volverse pegajosa, se caracteriza
porque la capa adhesiva comprende una composicion de poliuretano que es cambiable del estado no pegajosa al
estado pegajosa reversiblemente.

En las etiquetas de acuerdo con la invencion, el periodo temporal de la adherencia del adhesivo no esta
directamente relacionado con la duracion del periodo de activacién. Por ejemplo, si la activacion de no pegajosa a
pegajosa se lleva a cabo con calentamiento, la adherencia se conserva un cierto tiempo también fuera del periodo
de enfriamiento. En otras palabras, el adhesivo ya enfriado mantiene su adherencia durante un cierto periodo de
tiempo después de que la temperatura se ha igualado con la temperatura ambiente. De acuerdo con una realizacion
de la invencion, el recubrimiento adhesivo puede permanecer pegajoso hasta un maximo de 15 minutos que es mas
que suficiente para aplicarlo a un articulo determinado después de la activacion.

La capa adhesiva de la etiqueta puede alterarse de pegajosa a no pegajosa, es decir después de la fijacion de la
etiqueta el adhesivo cambia al estado no pegajoso. Esto sucede después de que la etiqueta se ha fijado a una
superficie, y por lo tanto se ha formado una union firme y seria dificil desplazar la etiqueta de su sitio.

Un rasgo caracteristico del adhesivo es que no es pegajoso a la temperatura ambiente. El adhesivo se vuelve
pegajoso cuando se activa mediante energia externa y se vuelve no pegajoso después de un cierto periodo de
tiempo después de que la fuente de energia externa se ha eliminado. Por lo tanto, siguiendo el principio
anteriormente mencionado, el adhesivo se vuelve pegajoso cuando se calienta y se vuelve no pegajoso después de
un cierto periodo después del enfriamiento. Sin embargo, el adhesivo puede recalentarse para volverse pegajoso de
nuevo. Por lo tanto, la composicién del polimero es cambiable del estado no pegajoso al estado pegajoso
reversiblemente. Mediante el mecanismo del adhesivo, el polimero no pegajoso altamente cristalino funde cuando se
calienta y cambia a un estado pegajoso en gran parte amorfo.

En comparaciéon con los adhesivos sensibles a la presién, el presente adhesivo tiene, por ejemplo, una mejor
adherencia, resistencia al agua, a disolventes y al calor.

La etiqueta de acuerdo con la invencidon comprende un sustrato y una capa adhesiva. El sustrato tiene una cara
frontal y un lado posterior. La capa adhesiva esta situada en el lado posterior del sustrato. Sin embargo, es posible
que esta capa adhesiva concreta no sea la capa mas cercana del lado posterior del sustrato sino que pueden existir
otras capas entre el lado posterior del sustrato y la capa adhesiva. El sustrato puede consistir en una capa, o puede
comprender varias capas que pueden ser, por ejemplo, capas co-extrudidas o laminadas. El sustrato puede hacerse
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de papel o de plastico o de una combinacion de ellos. La capa de plastico comprende polimeros o co-polimeros,
tales como poliéster, poliolefinas, poliestireno, poliuretano, acido polilactico, copolimeros de olefinas ciclicas,
poliamida o combinaciones de estos. La cara frontal puede servir como un sustrato de impresion pero también es
posible que la cara frontal permanezca sin imprimir. La cara frontal puede tratarse también de manera que las
propiedades de la superficie se vuelvan mas adecuadas para imprimir. El sustrato puede ser una pelicula de plastico
que puede ser transparente u opaca. También pueden fabricarse etiquetas de aspecto “no etiquetado”. Es posible
que el sustrato o al menos una capa del sustrato sea metalizado, coloreado o texturizado.

El adhesivo de la capa de adhesivo no es pegajoso en su estado inicial, es decir la etiqueta puede fabricarse sin la
capa protectora. Sin embargo, el adhesivo de la capa de adhesivo es activable de manera que se vuelve pegajoso
cuando se aplica energia externa a la capa adhesiva. El adhesivo consta de una composicion de poliuretano que es
cambiable del estado no pegajoso al estado pegajoso reversiblemente. El adhesivo también puede constar de otros
polimeros ademas de la composicion de poliuretano. El adhesivo puede incluir polimeros, tales como polimeros
acrilicos, alcohol polivinilico, copolimeros de acetato de vinilo/etileno o copolimeros de estireno/acrilato. El adhesivo
también puede comprender cargas inertes, adherentes y/o plastificantes junto con la composicion del polimero, tal
como la composicion del poliuretano. La energia externa puede comprender, por ejemplo, el calor, la radiacién
infrarroja, las microondas, laser o alguna otra energia externa que sea capaz de activar la capa adhesiva. Como una
posibilidad, la capa adhesiva se activa por calentamiento a una temperatura entre 50 y 90° C.

La cara frontal de la etiqueta se puede imprimir con cualquier tipo de proceso de impresion, tales como flexografia
UV, tipografia UV, flexografia a base de agua, huecograbado, offset, litografia, proceso de pantalla, transferencia
térmica, estampacion térmica directa en lamina caliente o fria. Después de imprimir, las etiquetas se pueden
troquelar y suministrar en el punto de aplicaciéon en forma pre-cortada en cualquier forma o segun disefio en el
formato requerido. Alternativamente, las etiquetas pueden suministrarse en bobinas en el punto de aplicacién, donde
podrian troquelarse utilizando, por ejemplo, laser y transferirse a un tambor vacio, del tipo que normalmente se
utiliza para las etiquetas envolventes, donde el recubrimiento seco no pegajoso en el reverso de la cara de impresién
podria activarse mediante calor, radiacion infrarroja u otra fuente de energia para producir un revestimiento con
suficiente resistencia de sellado en caliente con el fin de aplicarlo al envase y permanecer firmemente en su sitio
durante o después del enfriamiento.

La invencion se refiere también a un método para la fijacion de la etiqueta a un articulo de acuerdo con la invencion.
El método se caracteriza porque el método comprende al menos los pasos de:

-activar la capa adhesiva no pegajosa de la etiqueta para volverla pegajosa, y

-colocar la etiqueta en el articulo de manera que la capa adhesiva pegajosa se ponga en contacto con la superficie
del articulo.

La etiqueta de la invencion puede fijarse a cualquier tipo de articulo, envase o superficie que se puede hacer, por
ejemplo, de plastico, de vidrio, de metal o de cartén.

Descripcion de los dibujos
A continuacioén, la invencion se explicara con un ejemplo y con referencia a los dibujos adjuntos, en los que
la figura 1 muestra las materias primas para la produccién de dispersiones de poliuretano,

la figura 2 muestra la estabilizacion de las particulas de la dispersion mediante capas de hidratos que se forman
debido a los grupos anioénicos,

la figura 3 muestra la preparacion de dispersiones de poliuretano mediante la utilizacion del proceso de la acetona,

la figura 4 muestra la preparacion de dispersiones de poliuretano mediante la utilizacién del proceso de dispersion
fundida,

la figura 5 muestra el secado y la formacion de la pelicula de una dispersién de polimeros, y

la figura 6 muestra la activacion por calor de los adhesivos de poliuretano con segmentos blandos de poliéster
cristalino medidos por TMA.

Descripcion detallada de la invencién
A continuacion, se explicara la invencién con mayor detalle.
Preparacion de la capa adhesiva

A continuacién se explicara una posibilidad de preparar un adhesivo para una capa adhesiva.
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Los adhesivos de poliuretano se producen generalmente por la reaccion de polioles de cadena larga con isocianatos
alifaticos o aromaticos utilizando el proceso de poliadicion de diisocianatos. Entre los adhesivos térmicamente
activables de poliuretano, la espina dorsal del polimero se basa principalmente en los polioles de poliéster cristalino,
pero los polioles de poliéster amorfo también se han utilizado para la produccién de adhesivos activables por calor
(ver la figura 1 que muestra las materias primas para la produccién de dispersiones de poliuretano).

En la produccion de dispersiones de poliuretano por el proceso de la acetona o el proceso de fusion de la dispersion,
se hace uso de emulsionantes integrados en la cadena polimérica. Se puede llevar a cabo una modificacion hidrofila
a través de la integracién covalente de grupos idnicos en la cadena polimérica, o a través de unidades de poliéster
largo en los extremos de las cadenas. Las particulas de dispersion estan entonces rodeadas por una capa de
hidratos de estabilizacion, con grupos hidréfilos iénicos y no idnicos que generalmente actian sinérgicamente (ver
figura 2).

En comparacién con el uso de emulsionantes externos, la incorporacion de centros hidréfilos aporta una serie de
ventajas como la auto-dispersion, la alta estabilidad de la dispersiéon y buenas propiedades de la formacion de
pelicula. A esto se afade el hecho de que el enlace covalente impide cualquier difusion del emulsionante en la
superficie del polimero.

Con el proceso de la acetona (ilustrado en la figura 3), la primera etapa de la reaccién, la llamada reaccion de
formacion del prepolimero, implica la reaccién del diisocianato con el poliol en la fusion para formar un pre-polimero
terminado con grupos de isocianato. En la segunda etapa de la reaccidn, la reaccion de la extension de la cadena,
después de la adicién de acetona, el peso molecular aumenta mas mediante la adicién de extensores de cadena
adecuados que llevan grupos idnicos. A través de la adicion de agua a la soluciéon de acetona, se forma una
dispersion fina y, en la ultima etapa, la acetona se elimina por destilacion. Debido a la estructura homogénea del
polimero, el proceso de la acetona produce particularmente dispersiones de muy alta calidad.j

El proceso de dispersion de fusion (ilustrado en la figura 4) se ha llegado a establecer como un procedimiento
alternativo de produccion mas sencillo. En la reaccién de formacion del pre-polimero, los polioles se hacen
reaccionar con los diisocianatos para formar un pre-polimero terminado con isocianato. Después de la dispersion en
el agua, durante la que se forma espontaneamente una dispersion fina debido al caracter hidréfilo interno del pre-
polimero, se produce poliuretano de alto peso molecular por medio de una diamina de cadena corta en la reaccion
de extension de la cadena. Ambos procesos tienen como resultado dispersiones con vida de almacenamiento buena
y contenido de sélidos del 40 al 50 % en peso, en las que el polimero esta presente en particulas discretas de 100 a
200 nm de diametro. A diferencia de los sistemas a base de disolvente, esto significa que también pueden
alcanzarse bajas viscosidades de aplicacion con altos contenidos de solidos, e incluso es posible producir
poliuretanos ramificados o entrecruzados.

La dispersion produce una pelicula adhesiva homogénea en el sustrato después de evaporarse el agua (ver figura
5). Aunque el proceso de secado con dispersiones adhesivas se consideré inicialmente como un procedimiento
bastante problematico, es posible, con la correcta elecciéon de la temperatura, lograr una velocidad de secado de los
adhesivos acuosos similar a la de los sistemas basados en disolventes.

Secado y unién del adhesivo
A continuacion, se explicara el secado y el comportamiento de la union del adhesivo anteriormente descrito.

Un proceso de unidn importante con adhesivos de poliuretano, tanto de base disolvente como de base de
dispersion, es mediante activacion con calor. Después de aplicar el adhesivo al sustrato, se obtienen peliculas sin
bloqueo. Las peliculas solamente se vuelven pegajosas mediante la activacion en un tunel de calentamiento o bajo
una lampara de infrarrojos a través de la fusidon de los segmentos de poliéster cristalino a temperaturas por encima
de la temperatura minima de activacion (ver figura 6). El periodo de tiempo durante el cual la pelicula de polimero
tiene adherencia suficiente para la unién se llama la vida de sellado en caliente. Durante este tiempo, que puede
variar de segundos a minutos dependiendo de la estructura del polimero, los sustratos pueden unirse. Cabe sefialar
que la vida de sellado en caliente no esta directamente relacionada con la temperatura del adhesivo. El periodo de
sellado en caliente, el periodo cuando el adhesivo es pegajoso, puede extenderse mas alla del periodo después del
cual el adhesivo haya alcanzado la temperatura ambiente.

A través del enfriamiento de la pelicula de adhesivo y la cristalizacion de los segmentos de poliéster, se obtiene una
alta resistencia de union inicial.

Otra caracteristica de los adhesivos de poliuretano térmicamente activables es que, debido a su alto peso molecular
y a la estructura de polimeros segmentados, la estabilidad térmica es superior a la temperatura de pérdida de la
cristalizacién de los segmentos de poliéster. Esto significa que los adhesivos solo comienzan a retardar el flujo
termoplastico en gran medida a una temperatura significativamente mas alta que la temperatura minima de
activacion.

Uso de las etiquetas autoadhesivas de acuerdo con la invencién
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Se fabricé una etiqueta autoadhesiva de acuerdo con la invencién. El lado posterior de la cara de impresion se
cubrié con el revestimiento de poliuretano anteriormente descrito. El recubrimiento se secé a una temperatura
elevada. Después del secado, el recubrimiento estaba completamente seco al tacto y no pegajoso y, por lo tanto, en
comparacioén con etiquetas autoadhesivas sensibles a la presién, no requiere una capa protectora.

Después del recubrimiento y el secado de la capa de poliuretano en la cara de impresién, las etiquetas
autoadhesivas fueron enrolladas en las bobinas y luego suministradas a las impresoras para su posterior
procesamiento.

La cara de impresién se puede imprimir con cualquier tipo de proceso de impresion tal como flexografia UV,
tipografia UV, flexografia a base de agua, huecograbado, offset, litografia, proceso de pantalla, transferencia
térmica, estampacion térmica directa en lamina caliente o fria.

Después de la impresion, las etiquetas pueden troquelarse, por ejemplo, mediante el uso de laser y suministrarse en
el punto de aplicacion en forma pre-cortada en cualquier forma o disefio de formato requerido. Alternativamente, las
etiquetas pueden suministrarse en rollos en el punto de aplicacién, donde podrian troquelarse utilizando laser y
transferirse a un tambor vacio, del tipo que normalmente se utiliza para etiquetas envolventes, donde la capa seca
no pegajosa en el lado posterior de la cara de impresion podria activarse por calor, radiacion de infrarrojos u otra
fuente de energia para producir un revestimiento con suficiente periodo de sellado en caliente con el fin de aplicarlas
al envase y permanecer firmemente en su sitio mientras que se enfria. Normalmente, el revestimiento de poliuretano
podria activarse mediante calentamiento hasta una temperatura entre 50 y 90° C durante Unicamente unos pocos
segundos.

Sin embargo, incluso debido a un periodo de calentamiento corto, el revestimiento se mantendra normalmente
pegajoso hasta un maximo de 15 minutos que es mas que suficiente para aplicarse al envase después de la
activacion. Después de eso, el recubrimiento no es pegajoso mas tiempo y forma una unién permanente al envase y
muestra una buena resistencia al calor. Utilizando esta técnica, cualquier papel o cara de impresion de la pelicula
puede elegirse junto con cualquier forma de etiqueta e imprimirse mediante cualquier proceso de impresién
conocido. También pueden conseguirse etiquetas transparentes con el aspecto “no etiquetado”.
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REIVINDICACIONES

1.- Una etiqueta adhesiva sin revestimiento protector que comprende un sustrato que tiene una cara frontal y un lado
posterior, y una capa adhesiva dispuesta en el lado posterior del sustrato, cuya capa adhesiva no es pegajosa pero
si activable para volverse adhesiva pegajosa, caracterizada porque la capa adhesiva comprende una composicion
del polimero poliuretano segmentado que es cambiable del estado no pegajosa al estado adhesiva pegajosa
reversiblemente.

2.- La etiqueta adhesiva sin revestimiento protector de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizada porque la capa
adhesiva comprende una composicion que es activable para volverse pegajosa mediante calor, radiacion de
infrarrojos, microondas, laser o una combinacion de al menos dos de los medios anteriormente mencionados.

3.- La etiqueta adhesiva sin revestimiento protector de acuerdo con la reivindicacion 1 o 2, caracterizada porque la
capa adhesiva comprende polimeros acrilicos, alcohol polivinilo, copolimeros de acetato de vinilo/etileno o
copolimeros de acrilato/estireno.

4.- La etiqueta adhesiva sin revestimiento protector de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
caracterizada porque la capa adhesiva comprende relleno, adherente, plastificante o una combinacion de estos.

5.- La etiqueta adhesiva sin revestimiento protector de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
caracterizada porque el sustrato comprende al menos dos capas.

6.- La etiqueta adhesiva sin revestimiento protector de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
caracterizada porque el sustrato esta hecho de papel, plastico o una combinacién de ellos.

7.- Un método para la fijacién de etiquetas adhesivas sin revestimiento protector de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones precedentes a un articulo, método que comprende al menos los pasos de:

-activar la capa adhesiva no pegajosa de la etiqueta para volverla pegajosa, y
-fijar la etiqueta al articulo de manera que la capa adhesiva pegajosa entre en contacto con la superficie del articulo.

8.- El método de acuerdo con la reivindicacion 7, caracterizado porque la capa adhesiva se activa mediante calor,
radiacion de infrarrojos, microondas, laser o una combinacién de al menos dos de los medios anteriormente
mencionados.

9.- El método de acuerdo con la reivindicacién 8, caracterizado porque la capa adhesiva se activa a una
temperatura entre 50 y 90° C.

10.- El método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 7 a 9 precedentes, caracterizado porque el
articulo esta hecho de plastico, vidrio, metal o carton.



ES 2370971 T3

O
|
ocn—Jrce + vo—EER-on — H—E;—o
]
diisocianato paliol uretano
diisocianato aromatico diisocianato alifatico
difenilmetano diisocianato (MDI) diisocianato de hexametileno (HDI)
OCNOCH;QNCO OCN—CH;CH;CH7 CH;CH CH—NCO
toluileno diisocianato (MDI) diisocianato de isoforona (IPDI)

H,C._CH,

T CH,
NCO oen co CH,
OCN
H7-NCO
NCO

polioles de poliéster
g
poliol de 6xido de polipropileno —CH—CHy0—CH—CH;
X
polioles de poliéster
. - - Il (i
poliol de poliéster de acido adipico —CHzCH;CH;CH;C—0—CH;CH;CH;CHCH-CH; O

Fig. 1




ES 2370971 T3

polimero

polimero

polimero

HONNANNOH + 0eN- |veo

sintesis de prepolimero + acetona

o

H HO OH

OH
ocN-{— FN-C-oNANANNNOFC-R- HRG-oNNANANNoHER] T Frco

X
ionizacién, extensién de la cadena l + Hz”"‘%""’*z

¢H HO oH HQ 4
~~~—EC~N~{:I—N~C~O\Af\f\f\/\O N N-C- E|——~-———-
X m Y

dispersion, destilacion l

Z-X

dispersion del poliuretano

Fig. 3



ES 2370971 T3

HOWNAANANOH + oen NGO+ HO-L3-OH

ionizacion y formacion del prepolimero 1

X

HO OH HO
ocN{:[-N-?:-OWo{é-ﬂ-:[—&-é-oWng-z-{::}-E-g-o—@o}-gg—}:{—Nm

dispersion y extension de la cadena ,

dispersion del poliuretano

Fig. 4

particulas de polimero

fase acuosa

_ Y |
P etratn rocién 000 RO 0 % 638

sustrato

recubierto O OO O O(p (‘LO()O O o

segundo paso:
evaporacion del agua
e interdifusién de
particulas de polimero

tercer paso:
pelicula homogénea adhesiva
sobre el sustrato

Fig. 5

10



ES 2370971 T3

fusién de los segmentos

) rango de temperatura 6ptimo
i blandos de poliester & para activacion del proceso
L
¥ é
S...I'\\\\\\\'\'\\\\\\\\\\\'ﬁ\\x\\ d o
e \;\\ )w:
0 \ &
Q % -
g poliuretano 1 i
. . H A
@ [cristalino i
= =
g t polimero fundido @
\ amorfo E
¥
\
v‘\-‘-\.\“\ .................. e &
{ 50 100 g 50 100

temperatura de la pelicula adhesiva Eug;} temperatura de la pelicula adhesiva i{ &

Fig. 0

11



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

