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DESCRIPCION
Laminas para impresion a alta velocidad y etiquetas formadas a partir de dichas laminas
Antecedentes
Campo de la invencion

Esta invencién se refiere en general a estructuras de pelicula de mdltiples capas; a laminas discretas formadas a
partir de dichas estructuras de pelicula para su uso en una operacion de impresion alimentada por lamina, mas
especificamente a laminas para ser alimentadas a una impresora de alta velocidad para formar etiquetas y otro
material de lamina impreso. Ademas, esta invencion se refiere al empleo de las laminas en una operacion de
impresion alimentada por laminas y también a cortar y apilar etiquetas y etiquetas en molde alimentadas por pilas
formadas a partir de rodillos o laminas, dichas etiquetas cortadas y apiladas se pueden separar de una pila y
emplear etiquetas de punto como de envoltura en articulos preformados, por ejemplo, contenedores, cajas, botellas,
etc., y dichas etiquetas en molde alimentadas en pila se pueden separar de una pila para aplicaciones de etiquetado
en molde y corte y apilamiento.

Técnica antecedente

Un asunto o problema importante en la impresion a alta velocidad de laminas de plastico, preferiblemente laminas de
poliolefina, es lograr la separaciéon requerida de laminas adyacentes que se van a imprimir para asegurar la
alimentacion e impresion apropiadas de las laminas individuales en una operacién de impresion a alta velocidad.
Debe entenderse que las laminas individuales dirigidas a la impresora tienen numerosas aplicaciones, incluido el uso
en la formacion de etiquetas para diversas estructuras de recipientes, incluidas las estructuras preformadas y para
su uso en el etiquetado en el molde.

En una operacion de impresion a alta velocidad, las laminas individuales que se van a imprimir pueden alimentarse
desde una pila o, alternativamente, un rodillo continuo de la pelicula de mdltiples capas de esta invencion puede
alimentarse en linea a través de un dispositivo de laminado ubicado antes de la impresora para formar las laminas
individuales que luego se dirigen a través de la impresora. Ya sea que las laminas se alimenten desde una pila o
continuamente desde un rodillo, las laminas individuales se colocan en una disposicién de superposicion a medida
que se dirigen a través de la impresora para lograr la operacidon de impresion de alta velocidad deseada. Para
explicar mejor, cuando una lamina delantera se dirige a través de la impresora, su extremo distal se levanta para
permitir que un extremo proximal de una lamina posterior adyacente se disponga debajo del extremo distal de la
lamina delantera en una disposicion de superposicion. Esto proporciona el posicionamiento préximo deseado entre
los extremos proximales de las laminas adyacentes para lograr la impresion deseada de alta velocidad de las
laminas, a condicidn de que las laminas superpuestas se separen adecuadamente entre si a medida que se dirigen
a través de la operacion de impresion.

Por lo tanto, si las laminas estan en una pila antes de ser dirigidas a través de la impresora en una disposicion de
superposicién o estan colocadas en una disposicién de superposicion en una operacion de impresion continua en la
que se lamina un rodillo de la pelicula de mdltiples capas antes de que las laminas se impriman, una superficie
inferior de una lamina delantera necesita separarse limpiamente de una superficie superior de una lamina posterior
adyacente para no afectar adversamente la operacion de impresion. En el caso de que las laminas se alimenten
desde una pila, toda la superficie inferior de una lamina delantera se aplica a una superficie superior completa de
una lamina posterior adyacente antes de la separacion de la pila. Por lo tanto, cuando las laminas se van a alimentar
desde una pila, existe un problema tanto al separar limpiamente las laminas adyacentes de la pila como
posteriormente separar las laminas adyacentes de su disposicién de contacto con la malla mientras se dirigen a
través de la impresora. En el caso de una operacion continua en la que se cortan laminas discretas de un rodillo de
pelicula y luego se dirige a través de la operaciéon de impresion en una disposicion de superposicion, solo el extremo
distal de la superficie inferior de la lamina delantera se aplica al extremo proximal de la superficie superior de la
lamina posterior adyacente y solo estas regiones superficiales de acoplamiento necesitan ser separadas
limpiamente. Si las laminas de contacto adyacentes no estan separadas limpiamente entre si, una lamina delantera
puede arrastrar o mover indeseablemente la lamina posterior en contacto con ella cuando la lamina delantera se
separa de la lamina posterior y se dirige a, 0 a través de la impresora. Este movimiento indebido de la lamina
posterior puede ser causado por el bloqueo entre las superficies de acoplamiento de las laminas adyacentes, la
acumulacién de cargas estéaticas entre las superficies de acoplamiento y/o la friccion entre dichas superficies. El
efecto de blogqueo no deseado es mas comun cuando las laminas se han mantenido en una pila durante un periodo
de tiempo significativo antes de la impresion. En este caso, el peso de la pila tiende a expulsar aire de entre las
superficies de contacto de las laminas adyacentes para crear el efecto de bloqueo. Sin embargo, el efecto adverso
de la acumulacién de carga estatica y/o arrastre por friccion prevalece en la impresion a alta velocidad de las
laminas tanto de una pila de laminas como en una operacion de impresion continua en la que las laminas se cortan
de un rodillo continuo de varias capas de pelicula antes de ser dirigida a través de la operacion de impresion.
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Ademas, independientemente de cédmo se formen las etiquetas en una operacién de impresién a alta velocidad, a
menudo se proporcionan en una pila; ya sea como etiquetas de corte y apilamiento o como etiquetas en molde
alimentadas por pila. En cualquier caso, las etiquetas de contacto deben estar claramente separadas unas de otras.
De este modo, los problemas de proporcionar una separacion fiable y correcta de las laminas dirigidas a través de
una impresora también se aplican a las pilas de etiquetas formadas a partir de las laminas, o incluso a partir de
rodillos continuos en una operacion de impresion de rodillo a rodillo.

Se sabe que la creacién de una superficie rugosa entre laminas o etiquetas contiguas o de contacto atrapa el aire
entre ellas para evitar el bloqueo, acumulacion de carga estatica y/o arrastre para ayudar a que una lamina o
etiqueta delantera se mueva libremente y se separe de la superficie subyacente y atractiva de una lamina o etiqueta
posterior adyacente para permitir una separacion e impresion precisas de las laminas individuales y una separacion
y aplicacion precisas de las etiquetas en los productos o en los moldes, en el caso de los procesos de etiquetado en
el molde.

Un medio para lograr una textura de superficie rugosa es utilizar compuestos de polimero mate, generalmente
compuestos por una mezcla fisica de dos polimeros inmiscibles, es decir, polipropileno homopolimero y polietileno
de alta densidad u otras estructuras de polietileno. Sin embargo, se ha determinado que el uso de mezclas de
polimeros incompatibles puede provocar dificultades en el procesamiento de la pelicula en una linea de tensado,
especialmente cuando se utiliza un polipropileno altamente cristalino (HCPP) en la capa de nucleo de la pelicula
extruida. Especificamente, la alta temperatura de procesamiento requerida para estirar el HCPP en la direccion de la
maguina puede provocar la adherencia de los polimeros de revestimiento mate en los rodillos de orientacién en la
direccion de la maquina (MDO) debido a la presencia del polietileno de punto de fusién relativamente bajo en la
mezcla.

Aungue se ha sugerido en la técnica anterior proporcionar una superficie rugosa incluyendo materiales anti-bloque
en la capa superficial que sobresale a través de la superficie de la misma, esas sugerencias han sido bastante
generales; proporcionando muy poca guia para seleccionar una combinacion deseada de compuestos anti-bloque
para proporcionar la superficie exterior rugosa requerida para permitir la separacion continua y confiable de laminas
individuales de poliolefinas iniciales y finales entre si a medida que las laminas individuales son dirigidas hacia y/o a
través de una operacion de impresion de alta velocidad.

Las divulgaciones representativas del uso de aditivos anti-bloque en una superficie de revestimiento u otra capa de
una pelicula de poliolefina orientada se incluyen en la patente de los Estados Unidos 6.623.866 (Migliorini et al.);
Publicacion de Estados Unidos No. 2003/0211298 (Migliorini et al.); Publicacion de Estados Unidos No.
2012/0282447 (Gringoire et al.); Publicacion europea 026491 (Hayes); Publicacion de Estados Unidos 2007/0248810
(McGee et al.); Patente de los Estados Unidos 6.939.602 (McGee et al.); Publicacion internacional WO 2011/162882
(Squire et al.) Y publicacién internacional WO 2009/042299 (Keung).

La publicaciéon Migliorini et al. '298 divulga una estructura de multiples capas que puede incluir agentes anti-bloqueo
en una capa de revestimiento inferior o interna de la misma. La publicacion generalmente divulga que los agentes
anti-bloqueo pueden incluir talco y otros posibles aditivos y proporciona una descripcion general de que diferentes
tamafos y formas se pueden mezclar entre si para optimizar la maquinabilidad. Sin embargo, esta publicacion
proporciona poca guia sobre la manera en que diferentes agentes anti-bloque deberian combinarse para lograr
cualquier resultado deseado, y de hecho no se dirige a la cuestion de mejorar la separacion de laminas individuales
en una pila para ser alimentadas a una impresora de alta velocidad.

La patente '866 de Migliorini et al. también divulga en general el uso de una combinacion de aditivos anti-bloqueo
organicos e inorganicos, tales como talco y PMMA, pero divulga el uso de esos aditivos en una capa interna o de
unién, no en una capa de revestimiento externa con el fin de mejorar la separacion de laminas individuales en una
pila de laminas para ser dirigidas a una impresora de alta velocidad.

Del mismo modo, la publicacién europea '491 de Hayes también divulga el uso de agentes anti-bloque organicos e
inorganicos, pero solo en una capa de sustrato interno de un producto de mdltiples capas. Ademas, la descripcion
general del empleo de agentes anti-blogqueo organicos e inorganicos no incluye ningin detalle sobre cémo deben
combinarse dichos materiales para mejorar la separacion de laminas individuales de una pila para ser dirigidas a una
impresora de alta velocidad.

La publicacion '810 McGee et al. de también incluye una divulgaciéon general de emplear tanto un agente anti-bloque
organico como inorganico en una pelicula para evitar el bloqueo entre un recubrimiento receptor de adhesivo del
lado posterior y una capa del lado frontal destinada a recibir impresion sobre el mismo. Esta publicacion no
proporciona ninguna guia sobre la manera en la que un agente anti-bloque organico o inorganico debe combinarse
para lograr los beneficios que se desean y se logran en la presente invencion, como se discutird con mayor detalle
mas adelante.

La publicacion internacional '882 de Squire et al. revela que el polimetilmetacrilato es un aditivo bien conocido para
utilizar como agente anti-bloqueo y también establece que las particulas inorganicas pueden utilizarse como un
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agente anti-bloqueo. Esta publicacién establece que el agente anti-bloqueo puede incorporarse en cualquiera de las
capas, incluida la capa de revestimiento, pero no proporciona ninguna guia sobre la combinaciéon deseada de
aditivos organicos e inorganicos que deben agregarse con el fin de permitir la separacion de laminas individuales en
una pila para permitir que dichas laminas se dirijan a través de una operacion de impresion de alta velocidad.

La Patente de Estados Unidos No. 6.326.068 de ExxonMobil Oil Corporation divulga una pelicula de multiples capas
que puede emplear una mezcla de un polimero organico no deformable y una particula inorganica. Aunque la
patente '068 divulga el empleo de mezclas de materiales anti-bloque organicos e inorganicos en una pelicula de
poliolefina de multiples capas, esta patente no divulga la combinacién de los componentes antibloqueo especificos
dentro de las cantidades especificas que se determinan para ser empleadas beneficiosamente en la presente
invencion.

La patente '602 de McGee et al. divulga una estructura de etiqueta de miltiples capas que emplea un revestimiento
inorganico en el primer lado de una primera capa de revestimiento para evitar el bloqueo. Los revestimientos
ejemplares que se identifican genéricamente son talco, silice coloidal y silice amorfa.

La publicacion '447 de Gringoire et al. divulga dos peliculas o etiquetas compuestas recubiertas lateralmente y
discute el problema de bloqueo de peliculas/etiquetas de la técnica anterior cuando la pelicula se lamina o apila.
Esta publicacién divulga genéricamente varias composiciones inorganicas que pueden emplearse como agentes
antibloqueo e incluye silice y talco en las composiciones enumeradas. La publicacion '447 indica que tipicamente el
material inorganico esta presente en una cantidad de aproximadamente 10% en peso a aproximadamente 70% en
peso; mas preferiblemente 35-50 y lo mas preferiblemente 10-30, en el que el material inorganico es una silice. No
hay una divulga especifica de la combinacién de silice con otros polimeros especificos y los porcentajes en los que
deben combinarse.

La publicacién internacional de Keung 299 divulga una pelicula opaca de multiples capas que incluye dos capas de
revestimiento. Los ejemplos de agentes antibloqueo que se divulgan incluyen productos a base de silice, PMMA y
polisiloxanos. Ademas, el talco se describe como un relleno adecuado. No hay divulgacion de que se emplee una
combinacion de agentes antibloqueo en cualquier proporcion especificada o deseada.

También se ha divulgado en la técnica anterior, particularmente en la formacién de articulos de plastico rigidos,
emplear un agente de acoplamiento, por ejemplo, homopolimero de polipropileno modificado con anhidrido maleico
y otras composiciones poliméricas y no poliméricas, para ayudar a adherir un material inorganico, tal como talco, en
una capa del producto. El propdsito divulgado de utilizar los agentes de acoplamiento divulgado es minimizar la
formacion de placas del talco durante un proceso de conversion. Lo que no se describe o sugiere en la técnica
anterior es que el uso de un homopolimero de polipropileno modificado con anhidrido maleico en peliculas o laminas
multicapa individuales permite el uso de cantidades sustancialmente menores de talco de lo que se creia posible
para lograr la separacion deseada entre si de superficies en contacto de laminas individuales de entrada y salida a
medida que se alimentan a través de una operacién de impresién de alta velocidad.

Antes de esta invencién, se creia que se requeria un nivel sustancialmente alto de particulas de talco finamente
divididas del orden del 25% en peso de la capa de revestimiento para permitir la alimentacion deseada de laminas
individuales de la disposicion de pila y/o superposicion en y a través de una impresora de alta velocidad. De hecho,
se determind que el empleo de un porcentaje tan grande de talco permitia la separacion individual requerida de
laminas, pero creaba un problema de desempolvado excesivo indeseable que interferia con la operacion de
procesamiento. La presente invencion logra el anti-bloqueo deseado, la reduccion estatica y la reduccién del arrastre
entre las laminas anterior y posterior adyacentes dirigidas a través de una operacién de impresion a alta velocidad
mientras que también elimina cualquier problema de espolvoreo no deseado.

Resumen de la invencién

De acuerdo con esta invencién, las laminas de plastico individuales formadas a partir de un rodillo continuo de
pelicula de plastico de acuerdo con esta invencion deben alimentarse a una impresora de alta velocidad para formar
etiquetas impresas y articulos similares. La superficie inferior de las laminas individuales se aplica a una superficie
superior imprimible de la lamina posterior adyacente cuando las laminas se alimentan desde una pila y/o cuando las
laminas estan en una disposicion de superposicion a medida que se alimentan a través de la operacion de
impresion. Cada una de las laminas incluye una capa de nlcleo y capas de revestimiento externas superior e inferior
opuestas. La capa de revestimiento externa superior de la cubierta incluye un polimero de poliolefina como el
componente predominante en peso del mismo y esta capa de revestimiento externa es capaz de recibir indicaciones
impresas sobre la misma que se aplica mediante la impresora de alta velocidad. La capa de nucleo incluye un
polimero de poliolefina como el componente predominante, en peso, del mismo, y la capa de revestimiento externa
inferior incluye un polimero de poliolefina como el componente predominante en peso del mismo.

En la formacion de etiquetas impresas se imprimen multiples etiquetas en cada lamina, o una alternativa de un

rodillo, y las etiquetas individuales se cortan de la lamina y se apilan, generalmente en una revista, ya sea como
etiquetas de corte y apilamiento o como alimentadas por pilas etiquetas en molde. Las etiquetas individuales se
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separan y se alimentan individualmente en el equipo de etiquetado para aplicar etiquetas individuales a la superficie
exterior de los articulos preformados, tales como recipientes, o en un molde para utilizar en la formacion de etiquetas
en el molde. Por lo tanto, esta invencién también se refiere a etiquetas cortadas y apiladas y alimentadas por pila en
etiquetas de molde sin importar cémo se forman las etiquetas, por ejemplo, en una operacién de impresién continua
de rodillo a rodillo o a partir de la impresién de laminas individuales.

La mejora de acuerdo con esta invencion reside en la composicién de la capa de revestimiento externa inferior de la
cubierta del rodillo de pelicula de multiples capas; de las laminas individuales formadas a partir de dicho rodillo y de
las etiquetas impresas apiladas cortadas de la lamina o rodillo. Debe observarse que las etiquetas individuales
cortadas de las laminas impresas de esta invencién son de la misma estructura de multiples capas que las laminas
de esta invencion y del rodillo de pelicula de multiples capas a partir del cual se forman las laminas. En la
disposicién de corte y apilamiento, las etiquetas tienen la misma orientacion de capas individuales que la orientacién
de las capas individuales en las laminas y/o rollos, tal como se indica en una operacion de impresion.

Por lo tanto, la estructura de la capa de revestimiento externa inferior de las laminas de esta invencion, que permite
que las laminas se separen individualmente de las superficies superiores imprimibles de laminas posteriores
adyacentes para alimentar a una impresora de alta velocidad, es la misma estructura que existe en la capa de
revestimiento externa inferior de etiquetas individuales cortadas de las laminas. Esto permite que las etiquetas se
separen individual y limpiamente de una pila de tales etiquetas para llevar a cabo una operacion de etiquetado
deseada.

Aunque esta invencion se describira principalmente en relacién con la estructura de las laminas individuales que se
van a alimentar a través de una impresora de alta velocidad, la descripcién se aplica igualmente a la estructura del
rodillo de pelicula de plastico multicapa a partir de la cual se forman las laminas y también a las etiquetas impresas
cortadas y apiladas de las laminas para ser alimentadas individualmente en una operacion de etiquetado deseada,
por ejemplo, para marcar un articulo preformado o para utilizar en una operacioén de etiquetado en molde.

Especificamente, la capa de revestimiento externa inferior de la pelicula de plastico, las laminas formadas a partir de
la misma y las etiquetas individuales formadas a partir de las laminas incluyen una mezcla de agentes antibloqueo
organicos e inorganicos o una mezcla de agentes antibloqueo inorganicos solamente; dicha mezcla incluye menos
del 10% en peso de la capa de revestimiento externa inferior.

En una realizacion de esta invencion, la mezcla incluye polimetilmetacrilato (PMMA) (es decir, un compuesto
organico anti-bloqueo) y talco (es decir, un compuesto antibloqueo inorganico), estando el talco presente en un
porcentaje en peso mas alto que el PMMA.

En la realizaciéon més preferida de la invencion, la mezcla incluye un compuesto antibloqueo organico y al menos
dos compuestos antibloqueo inorganicos; uno de dichos compuestos inorganicos es de una forma de particulas
irregulares que es aproximadamente esférica con una superficie irregular y el otro de dichos compuestos inorganicos
es generalmente similar a una placa. En la realizacién mas preferida, las particulas aproximadamente esféricas son
silice y las particulas similares a una placa son talco. El compuesto antibloqueo organico preferido es PMMA. En
esta realizacion mas preferida, se ha determinado que laminas individuales se pueden alimentar desde una pilay a
través de una impresora a velocidades mas altas sin polvo y con menos doble extraccion de laminas impresas de las
pilas, que las laminas de la técnica anterior e incluso mas rapido que las laminas el alcance de esta invencién que
incluye talco en combinacién con PMMA o silice.

En la forma preferida de esta invencion, la capa de revestimiento externa inferior de cada una de las laminas incluye
menos del 2% de talco, en peso, basado en el peso de la capa de revestimiento externa inferior y también emplea
un agente de acoplamiento, por ejemplo, homopolimero de polipropileno modificado con anhidrido maleico y
posiblemente otras composiciones poliméricas y no poliméricas para ayudar a adherir el talco dentro de la capa de
revestimiento externa inferior, y ademas donde el PMMA esta presente en un porcentaje en peso de menos de 1
basado en el peso del inferior capa de revestimiento externa inferior.

En la realizacion mas preferida de esta invencion, el agente de acoplamiento es un homopolimero de polipropileno
modificado con anhidrido maleico preparado utilizando aproximadamente 0.5% de anhidrido maleico y la capa de
revestimiento externa inferior de cada una de las laminas incluye entre 1% y 2% de talco, en peso, basado en el
peso de la capa de revestimiento externa inferior. EI homopolimero de polipropileno modificado con anhidrido
maleico se emplea para ayudar a adherir el talco en la capa de revestimiento externa inferior; con el PMMA presente
en un porcentaje en peso inferior al 0.5% basado en el peso de la capa de revestimiento externa inferior.

Sin embargo, como se discute con mayor detalle en el presente documento, se considera que otros agentes de
acoplamiento se pueden utilizar en esta invencion para unir el talco a la estructura para evitar el polvo indeseado.
Ademas de ser requerido para unir eficazmente el talco a la estructura, se deben tener en cuenta factores tales
como la disponibilidad, el coste, la facilidad de procesamiento, etc., al seleccionar el agente de acoplamiento para
utilizar en esta invencion.
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Mas preferiblemente, cuando se utiliza homopolimero de polipropileno modificado con anhidrido maleico como
agente de acoplamiento, esta presente en un porcentaje en peso de aproximadamente 5% basado en el peso de la
capa de revestimiento externa inferior e incluye aproximadamente 0,5% de anhidrido maleico en el mismo.

Descripcion de la realizacion preferida

Esta invencion se refiere a una pelicula continua de plastico de miltiples capas y a laminas de plastico individuales
cortadas de la pelicula para ser alimentadas a través de una impresora de alta velocidad para formar etiquetas
impresas y articulos similares. Esta invencion también se refiere a etiquetas impresas formadas a partir de laminas
de plastico o directamente a partir de un rodillo de la pelicula de plastico.

Mas preferiblemente, la pelicula continua de mdltiples capas a partir de la cual se cortan laminas o etiquetas
individuales de esta invencion se forma por extrusion en una maquina de tendido convencional, y mas
preferiblemente la pelicula se orienta biaxialmente en el proceso de formacion. El equipo especifico utilizado para
formar peliculas de plastico de una sola capa y multicapa es bien conocido en la técnica y no constituye una
limitacion en los aspectos mas amplios de esta invencion. Ademas, las impresoras de alta velocidad son bien
conocidas en la técnica; la impresora particular empleada para imprimir las laminas individuales no constituye una
limitacion de la presente invencion.

Sin embargo, debe observarse que las impresoras de alta velocidad cominmente empleadas en la formacion de
laminas impresas incluyen un dispositivo de superposicion para levantar el extremo distal de una lamina delantera
gue se dirige a través de la impresora para recibir el extremo proximal de una lamina posterior adyacente debajo del
extremo distal de la lamina delantera en una disposicién de superposicion. La disposicion de superposiciéon de las
laminas adyacentes anterior y posterior a medida que se dirigen a través de una impresora de alta velocidad se ha
discutido en detalle anteriormente en esta solicitud. Debe observarse que la disposicion de superposicion se
proporciona entre las laminas adyacentes anterior y posterior dirigidas a través de la impresora, ya sean las laminas
preformadas y alimentadas desde una pila, o formadas continuamente a partir de un rodillo de pelicula antes de
dirigir las laminas a través de la operacion de impresion.

Como se indico anteriormente, aunque esta invencion se describira principalmente con respecto a la estructura de
laminas de plastico individuales que se alimentan individualmente a través de una impresora de alta velocidad, la
descripcion que sigue se aplica igualmente al rodillo de peliculas plasticas del que se obtienen las laminas y también
a las etiquetas impresas individuales cortadas y apiladas de las laminas para ser alimentadas individualmente desde
la pila para ser aplicadas a un articulo deseado, por ejemplo, un articulo preformado o a una operacion de
etiquetado en el molde donde la etiqueta se aplica a un articulo tal como esta moldeado.

En otras palabras, la estructura y composicion especifica de las capas en las laminas individuales es la misma
estructura y composicion que la pelicula de plastico a partir de la cual se forman las laminas y de las etiquetas
cortadas de las laminas. Ademas, el mecanismo que permite la separacion de laminas adyacentes, de entrada y de
salida cuando se dirigen a ellas y/o a través de una operacién de impresion de alta velocidad es esencialmente el
mismo mecanismo que permite la separacion de etiquetas individuales de una pila de tales etiquetas.

Sin embargo, como se indic6 anteriormente, cuando las laminas se separan de una pila que se ha mantenido en una
condicion apilada durante un periodo de tiempo significativo antes de dirigirse a una impresora, el aire entre las
superficies adyacentes de la lamina en contacto en la pila tiende a ser expulsado para mejorar el bloqueo no
deseado de las laminas adyacentes que se separan de la pila para ser dirigidas hacia y a través de una operacion
de impresion de alta velocidad. Aungue el problema de bloqueo no es tan significativo cuando las laminas se cortan
continuamente de un rodillo de pelicula y se dirigen a través de la impresora en una disposicion de superposicion,
aln existe la creacion no deseada de cargas estaticas y arrastre, lo que puede evitar la separacion “limpia” requerida
de la lamina anterior desde la lamina posterior subyacente a medida que las laminas superpuestas se dirigen a
través de la operacion de impresion. Esta falla no deseada de laminas adyacentes que se separan resulta en
laminas inclinadas en la alimentacién de una maquina de impresion o en dos etiquetas que se dirigen
simultaneamente a través de la operacion de etiquetado en molde al mismo tiempo, o dos etiquetas de corte y pila
simultaneamente alimentadas en un contenedor; un problema generalmente conocido como “doble recoleccién”. En
una impresiéon menos tipica de laminas de pelicula precortadas, a diferencia de los rodillos que estan en linea en
laminas, este problema generalmente se denomina “doble alimentacion”.

Como se indicara en detalle mas adelante, en la realizacion mas preferida de esta invencién, todos los polimeros
empleados en la pelicula diferente de PMMA son poliolefinas. El principal componente polimérico, en peso, en la
capa de nucleo es un homopolimero de polipropileno; mas preferiblemente un polipropileno altamente cristalino.

La referencia a lo largo de esta solicitud para que la pelicula sea una pelicula de “polipropileno” se refiere a una
pelicula en la que el componente primario, en peso, en el nicleo es un homopolimero de polipropileno, un
homopolimero de polipropileno altamente cristalino o un copolimero minialeatorio.
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Un copolimero de propileno minialeatorio incluye etileno en un porcentaje suficientemente pequefio para evitar
afectar adversamente a las propiedades cristalinas del polipropileno. Mas cominmente, el porcentaje de etileno en
peso en el copolimero es menos del 2% y mas preferiblemente es del 1% o menos.

La referencia en toda esta solicitud a “polipropileno altamente cristalino” se refiere a un polipropileno que tiene un
indice isotactico de al menos 95% y mas preferiblemente al menos 98%.

A lo largo de esta aplicacién se hace referencia a “superior” e “inferior” para identificar las capas externas de laminas
de mudltiples capas, o las etiquetas formadas a partir de la lamina se refieren a la orientacion o posicién de las capas
de revestimiento externas con las laminas y etiquetas tal como estan alimentados individualmente, respectivamente,
eny a través de una impresora de alta velocidad y en una operacion de etiquetado.

Debe entenderse que la composicién particular de la capa de nicleo no constituye una limitacion en los aspectos
mas amplios de esta invencién. Sin embargo, esta invencion es particularmente beneficiosa para el uso en una
pelicula de multiples capas en la que un polipropileno altamente cristalino es el componente de polimero
predominante de la capa de nucleo, en peso. Esto proporciona la rigidez mas deseada a las etiquetas formadas a
partir de las laminas. Ademas, en la formacion de peliculas opacas, se puede incluir un agente de vacio, por
ejemplo, carbonato célcico en el ndcleo en cantidades convencionales bien conocidas. Esta invencion se aplica tanto
a peliculas transparentes como opacas.

Una caracteristica Unica de esta invencién para resolver problemas de separacién y formacion de polvo, como se
discuti6 anteriormente, reside en la composicion de la capa de revestimiento externa inferior. La capa de
revestimiento incluye una combinacién Unica y no oblicua de componentes antibloqueo en la capa de revestimiento
externa inferior de las estructuras multicapa del rodillo de peliculas, las laminas cortadas de la pelicula y las
etiquetas u otros sustratos impresos formados a partir de las laminas, como se describira en detalle a continuacion.

De acuerdo con esta invencién, una pelicula de poliolefina de multiples capas incluye una capa de nucleo central y
capas de revestimiento externas superior e inferior opuestas. El nimero de capas se puede variar de acuerdo con
los aspectos mas amplios de esta invencién. Sin embargo, la pelicula de miltiples capas debe tener al menos tres
capas; incluyendo un nucleo central y capas de revestimiento externas opuestas superior e inferior. Si se desea, se
pueden emplear una o mas capas intermedias de union en la estructura.

En una realizacion representativa de esta invencién, la capa de ndcleo tiene un espesor nominal de 330 ga. (82.5
micras). En otra realizacion representativa, la capa de nucleo tiene un espesor nominal de 280 ga. (70 micras). El
espesor especifico de la capa de nucleo no constituye una limitacion en los aspectos mas amplios de la invencion.
Sin embargo, la capa de nucleo es preferiblemente la capa mas gruesa en la estructura; excediendo por mucho el
grosor de las capas de revestimiento externas en una estructura de tres capas.

En una realizacion representativa de esta invencion, la capa nicleo incluye mas del 50% y mas preferiblemente
aproximadamente 70% de un polipropileno altamente cristalino, vendido bajo la designacion Braskem Inspire 6025
por Braskem America que tiene sus oficinas corporativas en Filadelfia, Pensilvania; aproximadamente 7.5% de un
copolimero de propileno/etileno que incluye 2.5% en peso de etileno vendido con la designacién Braskem DS6D21
por Braskem America; CaCO3 (agente de vacio) y TiO2 (agente blanqueador) en porcentajes empleados
convencionalmente para proporcionar una estructura blanca, anulada, y un pequefio porcentaje de uno o mas
agentes deslizantes, tales como Erucamida y Behenamida, como es bien conocido en la técnica.

La formulacién especifica de la capa de ndcleo descrita anteriormente es para fines ilustrativos y no constituye una
limitacion en los aspectos mas amplios de esta invencion. Por ejemplo, en peliculas transparentes, el agente de
vacio se omitira del nucleo.

Sin embargo, como se indicoé anteriormente en este documento, en la realizacion mas preferida de esta invencion,
un polipropileno altamente cristalino constituye el componente de polimero predominante en peso en la capa de
nudcleo. La inclusion de un polipropileno altamente cristalino como el componente de polimero predominante de la
capa de nucleo produce una pelicula de rigidez mucho mas alta que la que se puede lograr usando un polipropileno
de homopolimero de grado de pelicula tipico. Dicha rigidez es altamente deseable en diversas estructuras de
etiquetas.

En una realizacién representativa de esta invencion, tanto las capas de revestimiento externas superior como inferior
tienen un grosor de aproximadamente 10 ga. (2.5 micras) y las superficies externas de ambas capas preferiblemente
se tratan oxidativamente, por ejemplo, mediante tratamiento corona. El tratamiento oxidativo de la capa de
revestimiento externa superior mejora su condicién de superficie para recibir indicaciones impresas sobre ella, como
es bien conocido en la técnica.

El tratamiento oxidativo de la superficie externa de la capa de revestimiento externa inferior en realidad mejora la

capacidad del producto final, tal como una etiqueta, de unirse adhesivamente a un sustrato usando cualquiera de los
adhesivos cominmente utilizados para ese fin, como un producto adhesivo en caliente.
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La capa de revestimiento externa superior puede ser de cualquier composicién bien conocida adecuada para recibir
indicios impresos deseados sobre la misma; la composicion especifica no constituye una limitacién en los aspectos
mas amplios de esta invencion. Por ejemplo, la capa externa puede incluir aproximadamente el 90% de un
copolimero C2C3 y menos del 5% de un homopolimero C2. Ademas, la capa superior puede incluir otros aditivos
bien conocidos, tales como agentes de deslizamiento y agentes antiestaticos.

Como se indicé anteriormente, la composicion especifica de la capa de revestimiento externa superior no constituye
una limitacién en los aspectos mas amplios de esta invencion. Sin embargo, es claramente preferible emplear una
poliolefina como el componente polimérico predominante en la capa de revestimiento externa superior y mas
preferiblemente emplear un copolimero C2C3, que cuando se trata oxidativamente, es altamente receptivo a la
retencion de indicios impresos sobre la misma. Sin embargo, se pueden emplear otros polimeros y copolimeros,
solos o0 en combinacion entre si, por ejemplo, terpolimero C2C3C4, que son receptivos a indicios impresos.

La composicién de la capa de revestimiento externa inferior proporciona los beneficios Unicos logrados en esta
invencion.

De acuerdo con la realizacion mas preferida de esta invencion, la capa de revestimiento externa inferior es
predominantemente una poliolefina e incluye una combinacion U(nica de agentes antibloqueo organicos e
inorganicos. Mas preferiblemente, se emplean al menos dos agentes antibloqueo inorganicos; uno de forma irregular
y generalmente esférico y el otro de estructura similar a una placa. Mas preferiblemente, el agente antibloqueo
inorganico generalmente esférico, de forma irregular, es silice; mas preferiblemente una silice amorfa sintética
tratada superficialmente. Mas preferiblemente, la estructura a modo de placa es talco. Mas preferiblemente, el talco
tiene un d50 = 2-3 micras.

En la realizacién mas preferida, el agente antibloqueo organico es PMMA. En la estructura preferida, se proporciona
un agente de acoplamiento para unir entre si los agentes particulados y antibloqueo; un agente de acoplamiento
bien conocido que es un homopolimero de polipropileno modificado con anhidrido maleico. Ademas, la superficie
externa inferior, al igual que la superficie externa superior, puede incluir otros aditivos bien conocidos tales como
aditivos deslizantes y antiestaticos.

En la realizacion mas preferida, la capa de revestimiento externa inferior, que es predominantemente una poliolefina,
incluye un agente antibloqueo organico y dos agentes antibloqueo inorganicos. Esta capa de revestimiento incluye
los siguientes agentes antibloqueo, en peso: 2500 ppm (0.25%) de silice (material particulado casi esférico
inorganico); 1.75% de talco (material similar a una placa inorganica) y 2500 ppm (0.25%) de PMMA (material
organico). Ademas, la capa de revestimiento externa inferior incluye un agente de acoplamiento de polipropileno
injertado con anhidrido maleico al 5%, en peso, que incluye 0.5% de anhidrido maleico, y también agentes
deslizantes y antiestaticos convencionales bien conocidos en la técnica.

Como se indicé anteriormente, en la realizacién mas preferida de esta invencion, uno de los agentes antibloqueo
inorganicos es un material particulado que es casi esférico con una forma irregular (por ejemplo, silice) y el otro
agente antibloqueo inorganico generalmente es similar a una placa (por ejemplo, talco). Aunque no desea estar
sujeto a ninguna teoria, el inventor cree que emplear una combinacién de un agente antibloqueo casi esférico y un
agente antibloqueo generalmente en forma de placa proporciona resultados beneficiosos porque la combinacion de
los dos agentes antibloqueo de forma diferente genera rugosidad superficial adicional, lo que permite arrastre de aire
entre capas de pelicula, facilitando que las capas de pelicula alimentadas con laminas se deslicen mas facilmente
una sobre la otra en el proceso de impresion, y también para dispensar mas facilmente etiquetas individuales de una
revista en la operacion de etiquetado.

En una segunda realizacién de esta invencion, la capa de revestimiento externa inferior de la cubierta es
aproximadamente 82%, en peso de la capa, de un copolimero C2C3 y también incluye tanto una composicion
antibloqueo organica como una inorganica. El agente antibloqueo organico es PMMA y el agente antibloqueo
inorganico es talco, ambos incluidos en los mismos porcentajes en peso de la capa de revestimiento externa inferior
de la cubierta como se establecié anteriormente en relacion con la realizacion mas preferida (es decir, 2500 ppm de
PMMA y 1.75% de talco) Ademas, esta capa de revestimiento externa inferior incluye 5% de un homopolimero de
polipropileno modificado con anhidrido maleico como agente de acoplamiento para los agentes anti-bloqueos
particulados y también cantidades convencionales de agentes deslizantes y antiestaticos; preferiblemente los
mismos agentes deslizantes y antiestaticos empleados en la superficie externa inferior de la realizacion mas
preferida de la invencién, como se describié anteriormente.

Se ha determinado que esta segunda realizacién descrita mas adelante proporciona beneficios tanto en la reduccién
de la doble recoleccion como en el aumento de las velocidades de impresiéon en comparacion con las laminas de la
técnica anterior. Sin embargo, la realizacion mas preferida descrita anteriormente funciona incluso mejor que esta
segunda realizacion descrita anteriormente.
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En una tercera realizacidn de esta invencion, la capa de revestimiento externa inferior incluye aproximadamente el
90% en peso de la capa de un copolimero C2C3 que incluye un pequefio porcentaje, por ejemplo, menos del 5% de
un homopolimero C2. Ademas, esta realizacion incluye dos agentes antibloqueo inorganicos; una que es una
particula de forma irregular aproximadamente esférica tiene una superficie irregular (por ejemplo, preferiblemente
silice) y la otra es un material particulado en forma de placa (por ejemplo, preferiblemente talco). El porcentaje de
silice, en peso de la capa de revestimiento externa inferior y el porcentaje, de talco, en peso de la capa exterior
inferior aproximadamente igual se incluye en la realizacién mas preferida de esta invencion (es decir, 2500 ppm de
silice y 1.75 % de talco). Ademas, esta tercera realizacién incluye un agente de acoplamiento para unir los agentes
antibloqueo. Mas preferiblemente, el agente de acoplamiento es polipropileno injertado con anhidrido maleico
presente a aproximadamente 5% en peso de la capa de revestimiento exterior inferior. Como en las otras
realizaciones de esta invencién, se pueden emplear otros aditivos en cantidades convencionales, tales como
agentes deslizantes y antiestaticos.

Se ha determinado que esta tercera realizacion, descrita mas adelante, proporciona beneficios tanto en la reduccién
de la doble recoleccion como en el aumento de las velocidades de impresiéon en comparacion con las laminas de la
técnica anterior. Sin embargo, la realizacién mas preferida descrita anteriormente funciona incluso mejor que esta
tercera realizacion descrita anteriormente.

Debe observarse que, en todas las realizaciones, el porcentaje de agentes antibloqueo, en peso, en la capa de
revestimiento externa inferior es inferior al 10%.

Ademas, en todas las realizaciones preferidas, el talco tenia d50 = 2-3 micras.

No fue posible predecir la diferencia en el rendimiento de las laminas descritas anteriormente de esta invencion
simplemente comparando valores de rugosidad superficial o coeficientes de friccién de estas laminas respectivas.
Teniendo en cuenta las desviaciones estandar, los valores para las tres realizaciones respectivas de esta invencion
se solapan; haciendo virtualmente imposible predecir que la realizacién mas preferida de esta invencion (laminas de
poliolefina de multiples capas incluyendo un agente antibloqueo organico y dos agentes antibloqueo inorganicos en
la superficie externa inferior), se comportaria mejor que la segunda y tercera realizaciones de esta invencién, como
se describe en detalle arriba.

Ademas, la inclusién de un agente de acoplamiento en la actualidad se considera que es un componente importante
en la capa de revestimiento externa inferior para cooperar con el talco para asegurar o unir el talco a la capa de
revestimiento externa inferior. Aunque el agente de acoplamiento considerado actualmente como el mas preferido
para el uso en esta invencién es un homopolimero de polipropileno modificado con anhidrido maleico, se considera
gue se pueden utilizar otros agentes de acoplamiento en esta invencién. De hecho, de acuerdo con los aspectos
mas amplios de esta invencién, puede no ser necesario utilizar un agente de acoplamiento para unir el talco en la
capa de revestimiento externa inferior.

Como se indicé anteriormente, aunque en la actualidad se considera que el homopolimero de polipropileno
modificado con anhidrido maleico es el agente de acoplamiento preferido utilizable en esta invencion, también
pueden utilizarse otros agentes de acoplamiento. Por ejemplo, y no a modo de limitacion, silanos (azido funcional o
amido estirilo funcional), compuestos de silicona organofuncionales, hidrocarburos clorados con y sin silano,
titanatos, polimerizacion in situ de mondmeros, poliolefinas modificadas o un terpolimero polar de etileno como las
resinas LOTADER de Arkema pueden utilizarse como agentes de acoplamiento en esta invencion. La lista anterior
de posibles agentes de acoplamiento no pretende ser exhaustiva; solo para representar que una variedad de tipos
de agentes de acoplamiento puede utilizarse en esta invencion. Sin embargo, en la actualidad, el homopolimero de
polipropileno modificado con anhidrido maleico es el agente de acoplamiento mas preferido que se puede utilizar en
esta invencion. Por lo tanto, la siguiente descripcién se limitara al uso de polipropileno modificado con anhidrido
maleico como el agente de acoplamiento empleado en la capa de revestimiento externa inferior de las estructuras
laminadas de esta invencion.

Como se entiende actualmente por el solicitante, unir el talco en la estructura con un agente de acoplamiento tal
como homopolimero de polipropileno modificado con anhidrido maleico permite una reduccién sustancial en el
porcentaje en peso de talco que se puede utilizar para cooperar con el PMMA en la capa de revestimiento externa
inferior para lograr las propiedades de antibloqueo requeridas de acuerdo con esta invencion. Especificamente,
como se indico anteriormente, de acuerdo con las realizaciones mas preferidas de esta invencion, el porcentaje en
peso de talco en la capa de revestimiento externa inferior es inferior al 5%, cooperando incluso con un porcentaje
menor en peso de PMMA y/o silice para proporcionar las propiedades de antibloqueo requeridas para permitir la
separacion deseada de laminas de poliolefinas individuales de una pila y de una disposicion de superposicion
durante la alimentacioén de las laminas en una impresora de alta velocidad a velocidades que son mas rapidas que
con el uso de laminas de la técnica anterior. Este uso de un bajo porcentaje de talco junto con el agente de
acoplamiento también reduce la cantidad de polvo en comparacion con las estructuras de la técnica anterior.

Deberia entenderse que, aunque esta invencion se ha descrito en relacion con una estructura de lamina de tres
capas o laminado, el nimero de capas en esta estructura o laminado se puede variar de acuerdo con los aspectos
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mas amplios de esta invencién. Por ejemplo, la lamina o laminado se puede formar con tres, cuatro, cinco o incluso
mas capas si se desea.

Ademas, las capas individuales de la lamina se pueden coextruir o se pueden aplicar algunas de las capas mediante
una operacion de recubrimiento o extrusion separada, bien después de que la pelicula se haya extruido y orientado
biaxialmente, o después de que la pelicula haya sido orientada en la direccion de la maquina, pero antes de que la
lamina se haya orientado en una direccion transversal.

Se logran numerosos beneficios de acuerdo con esta invencion. Especificamente, esta invencion proporciona, entre
otros beneficios: (1) una mejor seleccion de etiquetas (desapilamiento) de etiquetas de una revista; (2) mejor
acabado/procesamiento de laminas de etiquetas impresas antes de que las etiquetas se corten desde alli; (3) menor
tendencia a la compensacion de tinta (transferencia desde la superficie superior de impresion a la parte inferior o
externa de las laminas impresas en una pila antes de cortar las etiquetas de las laminas y agruparlas en una pila; (4)
disminucion de la tendencia al bloqueo de las etiquetas en una pila; (5) reduccién del polvo y (6) mayores
velocidades en la orientacion de las laminas a través de una impresora sin doble recoleccion.

10



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2 668 858 T3

REIVINDICACIONES

1. Una pluralidad de laminas de plastico cortadas de un rodillo continuo de pelicula plastica para alimentar una
impresora de alta velocidad para formar etiquetas impresas y articulos similares, cada una de dichas laminas incluye
una capa de nucleo y capas de revestimiento externas inferiores y superiores opuestas, dicha capa de revestimiento
externa superior incluye un polimero de poliolefina como el componente predominante, en peso, del mismo y que es
capaz de recibir indicios impresos sobre el mismo aplicados por dicha impresora de alta velocidad, dicha capa de
ndcleo incluye un polimero de poliolefina como componente predominante, en peso, de la capa de nucleo, dicha
capa de revestimiento externa inferior incluye un polimero de poliolefina como componente predominante, en peso,
de dicha capa de revestimiento externa inferior, la mejora en la que dicha capa de revestimiento externa inferior
incluye una mezcla de agentes antibloqueo organicos e inorganicos, dicha mezcla incluye menos de 10%, en peso,
de la capa de revestimiento externa inferior.

2. La pluralidad de laminas de plastico como se especifica en la reivindicacion 1, en el que dicha mezcla incluye dos
agentes antibloqueo inorganicos, uno de dichos agentes antibloqueo inorganicos es casi esférico con una superficie
irregular y un segundo de dichos agentes antibloqueo inorganicos es sustancialmente similar a una placa.

3. La pluralidad de laminas de plastico como se especifica en la reivindicacién 1, que incluyen ademas un agente de
acoplamiento para ayudar a adherir dicha mezcla de agentes antibloqueo organicos e inorganicos en dicha capa de
revestimiento externa inferior.

4. La pluralidad de laminas de plastico como se especifica en la reivindicacion 1, en el que dicha mezcla incluye dos
agentes antibloqueo inorganicos, uno de dichos agentes antibloqueo inorganicos es casi esférico con una superficie
irregular y un segundo de dichos agentes antibloqueo inorganicos es sustancialmente similar a una placa, dicho
segundo agente antibloqueo inorganico que es talco.

5. La pluralidad de laminas de plastico como se especifica en la reivindicacién 1, en el que dicho agente antibloqueo
organico incluye polimetilmetacrilato (PMMA) y dicha mezcla incluye ademas dos agentes antibloqueo inorgéanicos,
uno de dichos agente antibloqueo inorganico es casi esférico con una superficie irregular y un segundo de dichos
agentes antibloqueo inorganicos es sustancialmente similar a placa, dicho segundo agente antibloqueo inorganico
es talco, y un agente de acoplamiento para ayudar a adherir dicha mezcla en dicha capa de revestimiento externa
inferior.

6. La pluralidad de laminas plasticas como se especifica en la reivindicacion 1, en el que dicha mezcla incluye dos
agentes antibloqueo inorganicos, uno de dichos agentes antibloqueo inorganicos es casi esférico con una superficie
irregular y un segundo de dichos agentes antibloqueo inorganicos es sustancialmente similar a una placa, dicho el
segundo agente antibloqueo inorganico es menos del 2% en peso de dicha capa de revestimiento externa inferior,
dicha capa de revestimiento externa inferior incluye un porcentaje en peso del agente anti-bloqueo organico menor
gue el porcentaje en peso del segundo agente antibloqueo inorganico.

7. La pluralidad de laminas de plastico como se especifica en la reivindicacion 1, en el que dicha mezcla incluye dos
agentes antibloqueo inorganicos, uno de dichos agentes antibloqueo inorganicos son casi esféricos con una
superficie irregular y un segundo de dichos agentes antibloqueo inorganicos son sustancialmente similares a placas,
dicho segundo agente antibloqueo inorganico es menos del 2% en peso de dicha capa de revestimiento externa
inferior y dicho agente antibloqueo orgéanico y dicho agente antibloqueo inorganico casi esférico tienen cada uno
menos del 1% en peso de dicha capa de revestimiento externa inferior.

8. Etiquetas impresas cortadas de las laminas de la reivindicacion 1 y mantenidas en una pila para ser alimentadas
individualmente desde la pila para su uso en articulos de etiquetado.

9. La pluralidad de laminas de plastico como se especifica en la reivindicacion 1, dicha pluralidad de laminas de
plastico incluye laminas de plastico delanteras y posteriores adyacentes, dichas laminas de plastico delanteras se
dirigen a través de la impresora de alta velocidad antes de laminas posteriores adyacentes, dicha capa de
revestimiento externa inferior de las laminas de plastico delanteras estan al menos en contacto parcial con dicha
capa de revestimiento externa superior de la lamina de plastico posterior adyacente.

10. La pluralidad de laminas de plastico segin se especifica en la reivindicacion 9, dichas laminas delanteras y
posteriores adyacentes estan retenidas en una pila a partir de la cual las laminas delanteras y las laminas
posteriores adyacentes se alimentan a través de la impresora de alta velocidad en una disposicién de superposicién
en el que los extremos distales de las capas de revestimiento externas inferiores de las laminas delanteras se
aplican a las capas de revestimiento externas proximales de las laminas posteriores.

11. Una pluralidad de etiquetas en una pila, cada etiqueta incluye una capa de nucleo y las capas de revestimiento
externas superiores e inferiores opuestas, dicha capa de revestimiento externa superior incluye un polimero
poliolefinico como componente predominante, en peso, del mismo y que es capaz de recibir indicios impresos sobre
la misma aplicadas por dicha impresora de alta velocidad, dicha capa de nucleo incluye un polimero de poliolefina
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como el componente predominante, en peso, de la capa de nucleo, dicha capa de revestimiento externa inferior
incluye un polimero de poliolefina como el componente predominante, en peso, de dicha capa de revestimiento
externa inferior, la mejora en la que dicha capa de revestimiento externa inferior incluye una mezcla de agentes
antibloqueo organicos e inorganicos, dicha mezcla incluye menos del 10%, en peso, de la capa de revestimiento
externa inferior, la capa de revestimiento externa inferior de cada uno de los etiquetas que se aplican a una capa de
revestimiento externa de una etiqueta adyacente debajo de cada una de dichas etiquetas.

12. La pluralidad de etiquetas como se especifica en la reivindicacion 11, en el que la capa de revestimiento externa
inferior de cada una de dichas laminas incluye menos del 5% de talco, en peso, basado en el peso de la capa de
revestimiento externa inferior, como agente antibloqueo inorganico, dichos agentes antibloqueo organicos que
incluyen PMMA estan presentes en un porcentaje en peso de menos de 1 basado en el peso de la capa de
revestimiento externa inferior, y un homopolimero de polipropileno modificado con anhidrido maleico para ayudar a
adherir el talco en dicha capa de revestimiento externa inferior.

13. La pluralidad de etiquetas como se especifica en la reivindicacion 11, en la que la capa de revestimiento externa
inferior de cada una de dichas laminas incluye entre 1% y 5% de talco, en peso, basado en el peso de la capa de
revestimiento externa inferior, como agente antibloqueo inorganico, y un agente de acoplamiento para ayudar a
adherir el talco en dicha capa de revestimiento externa inferior, dichos agentes de antibloqueo organico que incluyen
PMMA estan presentes en un porcentaje en peso de menos de 0.5%, basado en el peso de la capa de revestimiento
externa inferior.

14. Una pluralidad de laminas de plastico cortadas de un rodillo continuo de pelicula plastica para alimentar a una
impresora de alta velocidad para formar etiquetas impresas y articulos similares, cada una de dichas laminas incluye
una capa de nlcleo y capas de revestimiento externas superior e inferior opuestas, dichas capas de revestimiento
externas inferiores incluye un polimero de poliolefina como el componente predominante, en peso, del mismo y que
es capaz de recibir indicios impresos sobre el mismo aplicados por dicha impresora de alta velocidad, dicha capa de
ndcleo incluye un polimero de poliolefina como componente predominante, en peso, de la capa de nucleo, dicha
capa de revestimiento externa inferior incluye un polimero de poliolefina como el componente predominante, en
peso, de dicha capa de revestimiento externa inferior, la mejora en la que dicha capa de revestimiento externa
inferior incluye una mezcla de agentes antibloqueo inorganicos, dicha mezcla incluye menos de 10 %, en peso, de la
capa de revestimiento externa inferior.

15. La pluralidad de laminas de plastico como se especifica en la reivindicacién 14, en el que dicha mezcla incluye

dos agentes antibloqueo inorganicos, uno de dichos agentes antibloqueo inorganicos es casi esférico con una
superficie irregular y un segundo de dichos agentes antibloqueo inorganicos es sustancialmente similar a una placa.
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