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(54) TITULO: “SISTEMAS Y PROCESOS PARA APLICAR ETIQUETAS RETRACTILES”

RESUMEN: .

Se describe un procesador de etiqueta deformable y métodos relacionados. Se calienta el procesador y se empuja
contra la etiqueta, tal como una etiqueta retractil con calor sensible a fa presion, con el fin de aplicar la etigueta sobre
un recipiente u otra superficie. El procesador y los métodos se adaptan bien a la aplicacion de etiquetas sobre
superficies curvas complejas. También se describen procesos de aplicacion de etiquetas de alto volumen que usan
conjuntos de procesadores de etiquetas multiples. Se describen conjuntos y métodos adicionales para la puesta en
contacto de manera selectiva y la adhesion de zonas de una etiqueta sobre un recipiente movil durante las
operaciones de etiquetado. Se pueden frotar las zonas escogidas de ta etiqueta para modificar o alterar partes de ia
efiqueta que se encuentran en contacto y que no se encuentran en contacto con el recipiente. También se describe un
proceso de tratamiento de etiqueta llevado a cabo después de la aplicacion de la etiqueta. El proceso de tratamiento
reduce la aparicion de defectos de etiqueta y mejora la retencion de la etiqueta, la adherencia y los aspectos
estéticos. El proceso de tratamiento incluye calentar una etiqueta aplicada y un adhesivo hasta una temperatura
particular. En particular, € calentamiento se lleva a cabo inmediatamente después de la aplicacion de la etiqueta.
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ANEXOS

Comprobantc de pago de la tasa de presentacion de la solicitud.
Comprobante de pago de la tasa por excedente de Reivindicaciones
Documento que acredita la existencia y rcprescntacién legal cuando el solicitante sca

ridi = sirple 2 sulentea I }
persona juridica. A%Cg;;e i R e “pos en @

=)
Poderes, si fucre el caso."Arexo cops stmpks - P a@s.fg"jica I\bF@ = o]
Documento de cesién del inventor al solicitantc G a su causante.

Declaraciones

Copia de la publicacién PCT

Copia informe bisqueda internacional.

Copia de Ja Opinién Escrita

Copia de la solicitud internacional. (Resumen, descripeién, reivindicaciones, dibujos)
Traduccién de la solicitud internacional al castellano. (Resumen, descripcion,
reivindicaciones, dibujos)

Copia del informe del examen preliminar internacional efectuado por la Autondad
Internacional (IPEA). ‘

Traduccién de los anexos del examen preliminar internacional.

Copia de las modificaciones efectuadas de acuerdo con el Articulo 28 PCT en Fase
Nacional.

X Arte final 12x 12
De ser el caso, mOdJﬁCﬂ.ClODES efectuadas a la solicitud internacional.
Otros.
(11)  Figura caracteristica:
(12)

HUMBERTO RUBIO CAMACHO
' f
FIRMA
C.C. 17°192.062 de Bogoti
T.P. 50,007 Consejo Superior de
La Judicatura
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El abajo firmado
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domiciliado en

150 North Orange Grove Boulevard

Pasadena, CA 91103, USA
por cl presente conferimos poder amplio ¥

suficiente a HUMBERTO RUBIO CAMACHO
vilo TINEKE STOL TERZANI  y/o
HUMBERTO RUBIO STOL domiciliados en
Bogola, Colombia, para solicitar de lus olicinas ¥
autoridades  correspondicnies  la obtencién  de
registros, renovaciones, traspasos y &n general
todo lo relacionado coit el mantenimiento,
obtencién y proteccién de sus marcas de fabrica,
denominaciones comerciales, marcas de comercio
y patentes, licencias sanitarias a cuyo clecto le
faculta para dar ante dichas autoridades todos los
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presentadas anie autoridades administrativas ¥
judiciales, desistir de procedimientos, transar
conflictos, pudiendo asi mismo sustituir este
Poder cn lodo o en parle y revocar dichas
sustituciones.

Dado y firmado hoy 20 de dicierbre de 2006

en Mentor, Chio, Estados Uni:dos de
america

BOGOTA - COLOMBIA

Pata pxenics, modelas, dibujos, trarcas de Tibrica de comertio y servicip, ensefas
y nombres comerciates. Licencias y registios SAMANIOS,
For palents, designs, arademarks, ensigns., commercial panes. License health

registzations

POWER OF ATTORNEY

The undersigned
AVERY DENNISON CORPORATION

from
150 North Orange Grove Boulevard
Pasadcna, CA 91163 gga

hereby grant full and sufficient Power of Attorney
to & HUMBERTO RUBIO CAMACHO y/o
TINEKE STOL TERZANI y/o HUMBERTO
RURIO STOL from Bogota, Colombia, to apply
to the proper officers and authorities for the is5U¢
of registrations, renewals, assiguinents, proofs of
renewals and in general all that is refated to the
maintenance. obtention and protection of its
trademarks, tradenames, commercial  marks,
patents and sanitary licenses; 10 which end it
empowers them to take all stcps necessary before
said awhorities for the object stated: to file
petitions, preparc descriptions; make protests,
declarations, appcals and objections; pay [axes
and other charges required by law; apply for
certifications, receive documents and 1ake
testimony abandon and amend applications and
collect refunds; to oppose, ask for the cancellation
of and proiest any application or registration
which in their judgment could lend to confusion
ar could be considered an infringement or could in
any form prejudice the undersigned’s trademarks,
tradenames, patents and commercial marks. To
the said mandatory sufficient Power is granted
hereby to answer in the matter of all claims and
demands  that maybe  presented,  before
administrative or judicial officers of any class,
oiving them likewise Power to abandon
nroceeding. settle  conflicts,  substitute these
present in whole or in part and revoke such
substiuiions.
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“Detemloes
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3 - - o /
Signatu [‘éhﬁ;z‘;ﬁw L’b} > CC‘.’J VJ»L-«L{
v

John W. Cornell
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CERTIFICADO NOTARIAL (lndividuo)

Alos dias del mes de ante mi,
Notario Piblico de comparecié personalmente

a quien(es) doy fe de conacer y me consta que
es(son) la(s) personi(s) firmante(s) del documento
que precede, ¥ quicn(es) ticne(n) capacidad legal
para otorgarlo.

CERTIEICADO NOTARIAL (SOCI EDAIY

Hoy 20 de Dic. de 2006
comparecié(eron) personalmente
John W. Cormell

. a quien{es) conozco como la(s) pursona(s) que
' firma(n) este documento en representa- cién de la
sociedad/compailia denominada

AVERY DENNISON CORPORATICN
Centifico:

a) Que

AVERY DE%NESUN CORFO ATION .
cs una sociedadfcompaiia cgmlcutc constitnida

v existente de acuerde con las Leves de

DELAWARE

- b) Que el domicilio de dicha sociedad/compaiia

¢s PAGADENA, CALIFORNIA, ESTADOS UNTIDOS

- DE AMERICA

¢} Que el abjelo u objetos para lox cuales se
olorga ol presente poder  estin comprendidos
. dentro del objeto social de Ta mencionada
sociedad/compaiiia.

d)Que

JOHN W. CORNELL

esth autorizado para otorgar vl presente poder. Lo
anterior estd probado por medio de fos siguienies
documentos, que certifico he visto:

Ciudad hoyv2( de Diciembre
de 2006

NOTARIAL CERTIFICATE (Individual)

Onthis  day of before me, a Notary
Public of persoually appeired to
me known, and known 1o me to be the person(s)
who excculed that foregoing document, and who
has (bave) legal capacity 1o execule it.

NOTARIAL CERTIFICATE _(Corporation)

On this < dav of Delsm Ioe/( OO

personally appeared

Sonn W Corael [

whom 1 know to be the person(s) who signed this
documem  as  representative(s) of the
corporation/company named

A\JE‘I\i :Dﬂﬂﬁ‘t&oncb\*()ovdhan
1 Certily: .
wTht A Qe Den nicon(or Qorad‘no .

is a corporationfcompany legally constituted and
in existence accordance with the law of PD&LCL&QM e

b) That the domicile of said carporation/company

s Pasadena . < us h

¢) That the purpose or purposes for which the
present  Power  of  Attorncy is granted are
compromised within the object scl forth in the
charter of the mentioned corporation/company.

dTha Mg, dohn UJ.C,or(\e,H

is authorized to gramt the present Power of
Atlorney. The aforementioned was duly provein
through the following documents and | duly verify
having seen them. Stalc_\%w & o

This 9 day of De demloet OO0

Rl DN

[y

e

"



w0 2011/017083 A2 | 1IN 00 A

{12} INTERNATIONAL APPLICATION PUBLISHED UNDER THE PATENT COOPERATION TREATY (PCT)

(19) World Intellectual Property Organization

International Bureau

(43) International Publication Date
10 February 2011 (10.02.2011)

OO0 OO

(10) International Publication Number

WO 2011/017083 A2

(51) International Patent Classification: (72) Inventors; and
B65C 3/74 (2006.01) BBIC 9/36 (2006.01) {75) Inventors/Applicants (for US only): LORENCE, James,
B65C 9724 (2006.01) P. [US/US]; 6830 Rolling Acres Court, Painseville, OH
. S . 44077 (US). BOCKMULLER, Jeremy [US/US]; 5653
(21) International Application Number; Wiuuhu(lllj l%ua 4. Hiram. OH ;4;;21 ({JIS) CE]VERA
) 2 s N . .
PCT/US2010/043343 Richard, L. [US/UST; 8521 Center Road, Austinburg,
(22) Internationst Filing Date: OH 44010 (US). CHARNY, John, A. [US/US]: 4908
27 July 2010 (27.07.2010) Geraldine Drive, Riclrnond Heights, OH 44143 (US).

y

28) Filing 1 ‘ i McCLELLEN, Nick [US/US]; 11378 Bobko Blvd., Par-
{25) 1ling Language: -nghsh ma, OH 44130 {(US). POTTIR, Cralg, W. [US/US];
(26) Publication Language: English 7707 Ellington Place, Mentor, OH 44060 (UIS). PREVI-
(30) Priority Dat TY, Richard, A. [US/US), 10700 Somerset Drive,
riority Laata: Chardon, OH 44024 (US). ROSS, Shawn [US/US]; 5508
ST g g iy 2005 (27.07.2009) us Ralsion Drive, Parma, OH 44129 (US). SHELDON,
296,715 20 January 2010 (20.01.2010) us Richard, W. [US/US]; 72 Baoston Lake Drive, Valley
(71} Applicant (for all designated States except US): AVERY (74) Agents: BEMBENICK, Brian, G. et al.; Avery Demni-

DENNISON CORPORATION [US/US]; 150 N. Orange

son Corporation, 3080 Norton Parkway, 22-D, Ment
Grove Blvd., Pasadena, CA 91103 (US). Ay g ofion Farkway, S2-L, Menlor,

OI1 44060 (US).

fContinued on next pagef

(54) Tidle: SYSTEMS AND PROCIESSES FOR APPLYING SIRINK LARTLS

(57) Abstract: A deformable label processor and related methods are described.
The processor is heated and urged against a label, such as a pressure sensitive
heat shrink tabel, 10 apply the label onto a container or other surface. The pro-
cessor and methods are well suited for application of labels onto compound
curved surfaces. Also described are high volune label application processes us-
ing assemblics of multiple label processors. Additional asscmblics and methods
are deseribed for selectively contasling and adhering regions of a label onto a
moving conlainer during labeling operations. Select regions of a lubel can be
wiped to modify or alter label portions that are in contact and not in contact
with the container. A label treatment process performed afier label application is
also disclosed. The treatment process reduces the occurrence of label defects
and improves label retention, adherence and aesthctics. The treatment process
includes heating an applied label and adhesive to a particular temperature. In
paniicular, the heating is performed immediately after lahel application.
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[Continued on next pagef

(54) Title: SYSTEMS AND PROCESSES FOR APPLYING SHRINK LABELS

{57) Abstract: A defonmable label processor and retated methods are deseribed. The
36 processor is heated and urged against a label (20), such as a pressure sensitive heat

shrink lahcl, to apply the label onio a comainer (10 or other surface. The processor
and methods are well snited for application of labels onto compound curved surfaces.
Also described are high valume lahel application processes using assemblies of muk-
tiple label processors, Additional asscmblies and methods are described for selective-
ly comacting and adhering regions of a label onto a moving container during labeling
operations, Select regions of a label can be wiped {840) to modify ot alter label por-
tions that are in contact and not in contact with the container. A label treaiment pro-
cess performed afier label application is also disclosed. The treatment process re-
duces the accurrence of label defects and jmproves label retention, adherence and
agsthetics. The treaiment process includes heating an applicd label and adhesive to a
particular wmperature, I parGoular, the heating is performed mmediately ufier label
application.
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SISTEMAS Y PROCESOS PARA APLICAR ETIQUETAS RETRACTILES

Referencia cruzada y aplicaciones relacionadas

La presente invencion reivindica prioridad sobre la Solicitud Provisional de
EE.UU. No. 61/228.719, expedida el 27 de Julio de 2009; la Solicitud Provisional
de EE.UU. No. 61/299.165, expedida el 28 de Enero de 2010; y la Solicitud
Provisional de EE.UU. No. 61/296.715, expedida el 20 de Enero de 2010, todas
ellas incorporadas en su totalidad en el presente documento por referencia.
Campo de la invencion

La presente invencidn se refiere a equipamiento y métodos para aplicar
etiquetas retractiles a una superficie curva, y en particular a una superficie curva
compuesta. La presente invencion también se refiere a procesos de etiquetado y
en particular, a las etiquetas retractiles sensibles al calor que se aplican a
recipientes por medio de presion. La presente invencion ademas se refiere a
técnicas para reducir los defectos de las etiquetas, mejorando la retencion y la
adherencia de la etiqueta asi como los aspectos estéticos de la etiqueta que se
aplica. La invencion va particularmente destinada a la aplicacion de etiquetas
sobre superficies de recipiente curvas y a la retencion sin defecto sobre ias
mismas.

Antecedentes de la invencion

Se conoce la aplicacion de etiquetas sobre recipientes o botellas con el fin
de proporcionar informacién tal como el suministrador o ios contenidos del
recipiente. Dichos recipientes y botellas se encuentran disponibles en una amplia
variedad de formas y tamafos para albergar muchos tipos diferentes de
materiales tales como detergentes, sustancias quimicas, productos para la
higiene personal, aceite para motores, bebidas, etc.

Se han usado materiales de pelicula poliméricos y frontales de pelicula como
etiquetas en varios campos. Cada vez mas se desean etiquetas poliméricas para
muchas aplicaciones, en particular etiquetas polimericas transparentes ya que no
dan sensacién de etiqueta sobre el vidrio decorado y los recipientes de plastico.
Las etiquetas de plastico impiden la visibilidad del recipiente y/o de los contenidos
del mismo. Las etiquetas poliméricas transparentes mejoran la estética visual del
recipiente y por tanto el producto. La popularidad de las etiquetas poliméricas esta
creciendo mucho mas rapido que la de las etiquetas de papel en el mercado de la

decoracion de envases ya que las compaiiias de productos para consumo estan
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tratando de mejorar continuamente el aspecto de sus productos. Las etiquetas de
pelicula polimérica tambien presentan propiedades mecanicas mejoradas en
comparacién con las etiquetas de papel, tal como una mejora resistencia a la
traccidn y resistencia a la abrasion.

Con frecuencia, las etiquetas poliméricas tradicionales sensibles a la presion
(PSA) exhiben dificultad para adherirse de forma suave a recipientes que
presentan superficies curvas y/o formas complejas sin que se preduzca
arrugamiento, despegue o levantamiento sobre las superficies curvas. Como
resultado de ello, tipicamente se han usado etiquetas de manga retractiles con
calor sobre estos tipos de recipientes que presentan superficies curvas
compuestas. La impresiéon por serigrafia directa es otro método para aplicar
anotaciones y otras marcas sobre superficies curvas. Las operaciones de
etiquetado para etiquetas de tipo manga se ilevan a cabo usando procesos y
métodos que conformar un tubo 0 manga de la pelicula retractil con calor que se
coloca sobre el recipiente y se calienta con el fin de provocar la retraccion de la
pelicula de manera que adopte la forma y tamafio del recipiente. De manera
alternativa, se enrollan completamente los recipientes con la etiqueta retractil
usando un proceso en el que se aplica la pelicula retractil al recipiente de manera
directa desde un rodillo continuo o material de pelicula y posteriormente se aplica
calor para conformar la etiqueta enrollada sobre el recipiente.
Independientemente, con frecuencia aparecen defectos de la etiqueta durante las
operaciones de etiquetado de botellas con forma simple o compuesta durante la
aplicacién de la etiqueta o durante los procesos posteriores a la aplicacion de la
misma. Las etiquetas mal aplicadas dan lugar a rechazos o a etapas extra de
procesado que pueden resuitar costosas.

Se conocen otros preocesos para la aplicacion de etiquetas retractiles
sensibles a la presion. En determinadas aplicaciones, se aplica la etiqueta sobre
el recipiente, se calienta y posteriormente se frota para minimizar cualquier
defecto resultante. Existe un problema potencial con el proceso de frotamiento y
calentamiento por separado, en el caso de etiquetas retractiles sensibles a la
presion en las que los defectos de borde aparecen de manera inicial y
posteriormente quedan eliminados. Aunque la formacién de defectos de borde
tipicamente tiene lugar en la misma zona general de la botella, los defectos no
aparecen en el mismo punto exacto, ni tampoco adoptan la misma forma o

aparecen con el mismo numero. Estos defectos, que de manera colectiva son
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denominados en el presente documento “pliegues”’, se pueden someter a
retraccion con calor. A medida que estos defectos experimentan retraccion, se
reduce el area de la etiqueta que comprende el pliegue junto con la tinta y la
impresion sobre la parte superior del pliegue de la etiqueta. La retraccion del
pliegue provoca la retraccion de la impresidon dando lugar a la distorsion de la
misma. Dependiendo del tamafic del pliegue y de la fidelidad de impresion, dicha
distorsibn podria ser apreciable y en determinados casos importante. Esta
distorsion puede limitar el tipo o la calidad de {a impresion en la zona de retraccion
de la etiqueta. Por tanto, el hecho de evitar la formaciéon de pliegues constituiria
una gran ventaja.

Por consiguiente, resulta necesario un proceso en el cual se pueda aplicar
una etigueta retractil s una superficie curva y en particulér a una superficie curva
compuesta sin que se produzcan pliegues u otros defectos.

Tipicamente, las etiquetas se aplican a los recipientes u otras superficies
receptoras mediante el uso de una o mas capas de adhesivo sobre la cara de la
etiqueta, el recipiente o ia superficie receptora, partes de la cara de la etiqueta,
recipiente o superficie, o combinaciones de estas superficies. Antes o durante la
aplicacién de la etiqueta en la que se pone en contacto la etiqueta con la
superficie receptora, tipicamente se aplica calor para favorecer la adherencia de
la misma. En determinadas aplicaciones de etiquetado, el uso de calor puede
resultar necesario tal como para operaciones que utilizan materiales retractiles
con calor o que emplean adhesivos que se activan con calor.

No obstante, los actuales procesos de etiquetado conocidos que emplean
una o0 mas operaciones de calentamiento presentan varios inconvenientes. Por
ejemplo, en los procesos en los que se calientan las etiquetas y/o el substrato
receptor hasta cierta temperatura minima antes ¢ durante la aplicacién de la
etiqueta, con frecuencia la velocidad lineal del proceso se encuentra limitada. Esto
se debe al tiempo necesario para calentar la etigueta y/o el substrato receptor
hasta la temperatura deseada. Aunque muchos procesos que usan la etapa de
calentamientc antes de o de manera concurrente con el etiquetado resultan
satisfactorios, es conveniente proporcionar una alternativa a dichas operaciones
de calentamiento de manera que la etiqueta y/o el substrato no precisen ser
calentados o calentados en la misma medida antes de la aplicacion de la etiqueta,
como en los procesos actualmente conocidos. Evitando dichas operaciones de

calentamiento, se pueden aumentar las velocidades lineales de etiquetado.

A



10

15

20

25

30

35

Ademas, muchos procesos de aplicacion de etiquetas utilizan etapas de pre-
calentamiento. Tipicamente, estas etapas incluyen uno o més dispositivos de
calentamiento, transportadores y sistemas de control y vigilancia, todos ellos
costosos, que precisan instalacion y mantenimiento y que incrementan la
complejidad del proceso. Por consiguiente, resulta deseable eliminar dichas
etapas de pre-calentamiento.

Dependiendo de los materiales de la etiqueta, sus caracteristicas y colores y
patrones que aparecen sobre la misma, determinadas operaciones de
calentamiento pueden inducir cambios fisicos no uniformes u otras distorsiones en
la etiqueta. Por ejemplo, se sabe que el uso de dispositivos de calentamiento por
infrarrojos puede provocar una retraccion no deseada de la etiqueta retractil con
calor que contiene una o0 mas zonas negras o coloreadas en oscuro. Esto se debe
a la mayor absorcidon de la radiacion infrarroja por parte de las zonas coloreadas
en oscuro y con ello un calentamiento mayor en comparacién con las zonas de la
etiqueta que son transparentes, traslucidas o de color mas claro. Por
consiguiente, seria deseable evitar estas consecuencias cuando se usan
etiquetas retractiles con calor que presentan zonas negras u oscuras,

Determinado equipamiento de etiquetado emplea miembros que entran en
contacto con la etiqueta durante la aplicaciéon. Esto miembros flexibles pueden
servir para favorecer la adherencia de la etiqueta o para “frotar” 1a etiqueta tras la
aplicacion inicial. Tipicamente, estos miembros estan formados por elastomeros.
La exposicion al calor o al calor inducide por radiacion puede resulta negativa
para el miembro de elastémero. Esto a su vez reduce la vida del miembro o de
otro modo altera su flexibilidad u otras propiedades deseadas. Por tanto, resulta
beneficioso evitar el calentamiento antes o durante las operaciones de etiquetado,
evitando de este modo la exposicion de dichos miembros al dafo provocado por
el calor o por el calor inducido por radiacion.

La eliminacion o reduccion de los problemas citados anteriormente tambien
puede conducir a ventajas adicionales tales como la reduccidén del coste de
inversion total del equipamiento de proceso, la reduccion del espacio asociado al
proceso de etiquetado, el aumento de la vida del equipamiento disminuyendo la
exposicion al calor y la mejora de la consistencia del proceso y la fiabilidad como
consecuencia de la simplificacion del mismo.

Sumario de la invencion

La presente invencidn proporciona avances en varias fases de las
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operaciones de etiquetado. Para los fines de describir la invencion y sus
diferentes realizaciones, se describe la invencion en términos de las siguientes
fases del proceso. En una primera fase del proceso, se pone en contacto la
etiqueta y se aplica a un recipiente por medio del uso de un miembro flexible. De
manera alternativa, o en combinacion, se frota una o mas zonas de la etiqueta o
de lo contrario se ponen en contacto por medio de un miembro mévil. Y en una
segunda fase del proceso, se someten los recipientes etiquetados a una o mas
operaciones de pos-calentamiento.

Las dificuitades e inconvenientes asociadas a los sistemas y métodos
previamente descritos se solucionan en el presente método y aparato que hace
referencia a un miembro flexible calentado que aplica, de manera facil y
coherente, etiqueta retractiles sensibles a la presion sobre recipientes, y en
particular sobre recipientes con superficies curvas compuestas, sin la presencia
de pliegues u otros defectos.

Con respecto a la primera fase y al uso de un miembro flexible, la presente
invencion proporciona un procesador de etiqueta para poner en contacto y
preferentemente y de manera concurrente calentar y poner en contacto una
etiqueta con un recipiente. El procesador comprende un marco rigido que define
una primera cara y una segunda cara orientada en sentido opuesto. El marco
define una abertura que se extiende entre las caras primera y segunda. El
procesador de etiqueta ademas comprende un miembro flexible dispuesto de
manera adyacente a al menos una de la primera cara y la segunda cara del marco
y que se extiende a través de la abertura del marco y que se proyecta hacia
afuera desde la segunda cara del marco. El miembro flexible define una superficie
externa para poner en contacto la etiqueta, el miembro flexible también define una
zona hueca interior accesible desde la primera cara del marco. El miembro flexible
es deformable tras la aplicacidn de una fuerza de contacto de etiqueta sobre la
parte del miembro que se proyecta hacia afuera desde la segunda cara del marco.
De manera opcional, el procesador de etiqueta puede comprender una fuente de
calor ubicada dentro de la zona hueca interior de! miembro flexible para calentar
la superficie externa del miembro flexible.

En otro aspecto, la presente invencién proporciona un proceso para aplicar
una etiqueta a un producto. El proceso comprende proporcionar un procesador de
etiqueta que incluye (i) un marco rigido que define una primera cara y una

segunda cara orientada en sentido opuesto, y (ii) un miembro flexible que se
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proyecta hacia afuera desde la segunda cara del marco. El miembro flexible
define una superficie externa para calentamiento y puesta en contacto de la
etiqueta. El miembro flexible también define una zona hueca interior accesible
desde la primera cara del marco. El proceso ademas comprende calentar la
superficie externa del miembro flexible. De manera adicional, el proceso
comprende proporcionar un producto y una etiqueta que se encuentra al menos
parciaimente en contacto con el mismo, en el que parte(s) de la etiqueta que se
encuentra en contacto con el producto define una(s) zona(s) y una(s) parte(s) de
la etiqueta libre de contacto con la(s) zona(s) suelta(s) definida(s) del producto. Y,
el proceso comprende poner en contacto de forma progresiva la etiqueta con la
superficie externa calentada del miembro flexible de manera que dicho miembro
flexible entra en contacto en primer lugar con una zona unida de la etiqueta y
posteriormente entra en contacto y calienta una zona suelta para, de este modo,
aplicar convenientemente la zona suelta de la etiqueta sobre la superficie curva
compleja del producto.

En otro aspecto, la presente invencion proporciona un conjunto para aplicar
etiquetas a una coleccion de recipientes. El conjunto comprende una coleccion de
procesadores de etiqueta, incluyendo cada procesador (i) un marco rigido que
define una primera cara y una segunda cara orientada en sentido opuesto, (ii) un
miembro flexible que se proyecta hacia afuera desde la segunda cara del marco,
definiendo el miembro flexible una superficie externa para calentamiento y puesta
en contacto con la etiqueta, definiendo el miembro flexible una zona hueca interior
accesible desde la primera cara del marco y (iii) una fuente de calor dispuesta
dentro de la zona hueca interior de cada miembro flexible.

En otro aspecto, la presente invencion proporciona un sistema de procesado
de etiqueta para poner en contacto una etiqueta con un recipiente. El sistema
comprende un procesador de etiqueta para, de manera concurrente, calentar y
poner en contacto la etiqueta y el recipiente. El procesador incluye un marco
rigido que define una primera cara y una segunda cara orientada en sentido
opuesto. Ei marco también define una abertura que se extiende entre la primera y
la segunda cara. El procesador de etiqueta también incluye un miembro flexible
ubicado adyacente a al menos una de la primera cara y la segunda cara del
marco y que se extiende a través de la abertura del marco y que se proyecta
hacia afuera desde la segunda cara del marco. El miembro flexible define una

superficie externa para entrar en contacto con la etiqueta. EI miembro flexible
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define una zona hueca interior accesible desde la primera cara del marco. E!
miembro flexible es deformable tras la aplicacion de una fuerza de contacto de
etiqueta sobre una parte del miembro que se proyecta hacia afuera desde la
segunda cara del marco. El sistema también comprende al menos una etiqueta
para calentamiento y puesta en contacto con un recipiente por medio de un
procesador de etiqueta.

Las dificultades y desventajas asociadas a las técnicas de etiquetado
conocidas previamente y asociadas al equipamiento se solucionan en los
presentes sistemas y métodos para aplicar de forma selectiva una etiqueta a un
recipiente moévil, y en particular una etiqueta retractil con calor que usa un
adhesivo sensible a la presion en el que la etiqueta se pone inicialmente en
contacto con el recipiente de manera que se formas pestafias de etiqueta que
posteriormente se puede adherir por completo al recipiente movil.

Con respecto a la primera fase y desde el punto de vista de una estrategia
alternativa que usa un miembro de frotamiento, la presente invencion proporciona
un conjunto para, de manera selectiva, poner en contacto una o mas zonas de
una etiqueta con un recipiente movil. El conjunto comprende un marco que se
puede mover, incluyendo el marco al menos un miembro de marco que se puede
mover de manera pivotante alrededor de un eje de pivote. El conjunto también
comprende un miembro de frotante unido al miembro de marco y que se mueve
con el mismo, incluyendo el miembro frotante un elemento frotante que entra en
contacto con la etiqueta. De manera adicional, el conjunto comprende un miembro
de impulsor de levas fijado al marco y que se mueve con el misma. El movimiento
del impulsor de levas corresponde al movimiento del recipiente y de la etiqueta
objeto de contacto con el elemento frotante. De manera selectiva, el elemento
frotante pone en contacto la etiqueta con el recipiente movil.

En otro aspecto, la presente invencion proporciona un sistema de aplicar de
forma parcial una etigueta a un recipiente movil. El sistema comprende un
transportador que permite desplazar los recipientes alineados y a una distancia de
separacion igual. El conjunto frotante incluye un marco movil, moviéndose el
marco de manera pivotante alrededor de un eje de pivote. El conjunto frotante
también incluye un miembro de frotamiento fijado al marco y que se puede colocar
de manera que el miembro de frotaciéon pueda estar colocado en proximidad de
contacto con el recipiente desplazado por el transportador haciendo pivotar el

marco de manera selectiva. Y, de manera adicional el conjunto frotante incluye un
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impulsor de levas fijado sobre el marco y que se opera de manera que el
movimiento del transportador dé lugar al movimiento pivotante inverso del
impulsor de levas, marco y miembro frotante. El impulsor de levas se encuentra
configurado de manera que el recipiente sobre el transportador sea desplazado
hasta el conjunto frotante y préximo al mismo, el miembro frotante se coloca de
manera que entre en contacto con una etiqueta que se encuentra entre el
recipiente y el miembro de frotamiento y aplique una fuerza sobre la etiqueta para,
de este modo, poner en contacto |a etiqueta con el recipiente.

En otro aspecto, la presente invencion proporciona un sistema de etiquetado
para producir un recipiente etiquetado. Ei sistema comprende un distribuidor de
etiqueta adaptado para colocar de manera selectiva una etiqueta a fo largo de un
recipiente movil. El sistema también comprende una etiqueta para administracion
por parte del distribuidor de etiqueta. El sistema también comprende un conjunto
para entrar en contacto de manera selectiva con una o mas zonas de la etiqueta
colocada a lo largo del recipiente por medio del distribuidor de etiqueta. El
conjunto incluye un marco movil que incluye al menos un miembro de marco que
se puede mover de manera pivotante alrededor de un eje de pivote. El conjunto
tambien incluye un miembro de frotamiento unido al miembro de marco y que se
mueve con el mismo. El miembro de frotamiento incluye un elemento frotante para
entrar en contacto con la etiqueta. El conjunto ademas incluye un impulsor de

levas fijado sobre el marco y que se mueve con el mismo. El movimiento del

‘impulsor de levas corresponde al movimiento del recipiente, de manera que el

elemento frotante pone en contactc de manera selectiva la etiqueta con el
recipiente movil.

En otro aspecto, la presente invencién proporciona un método para poner en
contacto de manera selectiva una etiqueta con un recipiente movil. EI método
comprende proporcionar un conjunto de marco que se puede mover, incluyendo el
marco al menos un miembro de marco que se mueve de manera pivotante
alrededor de un eje de pivote. Ei método ademas comprende fijar un miembro de
frotamiento al marco. De manera adicional, el marco comprende colocar el marco
de manera tal que tras pivotar alrededor del eje de pivote, el miembro de
frotamiento se desplace entre (i) una primera posicién en la que el miembro de
frotamiento se encuentra en proximidad de contacto con una trayectoria del
recipiente maévil, y (i) una segunda posicion en la que el miembro de frotamiento

se separa de la trayectoria del recipiente movil. El método ademas comprende
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proporcionar un impulsor de levas sobre el conjunto del marco. El método también
comprende colocar la etiqueta entre el recipiente y el miembro de frotamiento. Y,
el metodo también comprende configurar el impulsor de levas y el movimiento del
recipiente de manera que el marco pivote de forma que cuando el recipiente movil
se encuentre a lo largo del miembro de frotamiento, éste se desplace hasta la
primera posicion de forma que el miembro de frotamiento ponga en contacto la
etiqueta con el recipiente.

Las dificultades y desventajas asociadas a los procesos y sistemas
conocidos previamente se solucionan en los presentes sistemas y métodos para
procesos de pos-tratamiento que engloban etiquetas aplicadas y, en particular,
etiquetas aplicadas a recipientes que usan adhesivos sensibles a la presion. La
implementacion de los métodos y el uso de los sistemas descritos en el presente
documento pueden reducir y, en determinadas aplicaciones, eliminar varias
operaciones de pre-calentamiento que de otro modo se requieren en las
operaciones de etiquetado. Los métodos y sistemas descritos en el presente
documento proporcionan recipientes etiquetados sin defectos y otros productos.

Con respecto a la segunda fase y en otro aspecto, la presente invencién
proporciona un meétodo para evitar los defectos posteriores al etiquetado. El
método comprende proporcionar un substrato que presenta una etiqueta
polimérica aplicada de manera adhesiva sobre el substrato. El método también
comprende, inmediatamente después de la aplicacion de la etiqueta sobre el
substrato, calentar la etiqueta hasta una temperatura suficiente para liberar al
menos una parte de las tensiones internas en el interior del material de etiqueta
polimérica y de este modo evitar ios defectos posteriores al etiquetado.

En otro aspecto, la presente invencion proporciona un método para mejorar
la retencién de la etiqueta tras la aplicacion del adhesivo de la etiqueta sobre el
substrato. El método comprende, inmediatamente después de la aplicacidon de la
etiqueta al substrato, calentar la etiqueta y el adhesivo hasta una temperatura de
al menos 30 °C.

En otro aspecto, la presente invencién proporciona un método para evitar los
defectos de etiqueta cuando se aplica una etiqueta a un recipiente. El método
comprende proporcionar un recipiente que presenta una superficie exterior y
proporcionar una etiqueta. El método también comprende aplicar de manera
adhesiva la etiqueta a la superficie exterior del recipiente por medio del uso de

una cantidad eficaz de adhesivo que se coloca entre la etiqueta y la superficie
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exterior del recipiente. Y, el método comprende ademas, inmediatamente despues
de la aplicacion de la etiqueta sobre la superficie, calentar la etiqueta aplicada y el
adhesivo hasta una temperatura de al menos 30 °C en un periodo de tiempo de
menos gue aproximadamente 5 segundos.

En otro aspecto, la presente invencion proporciona un método para reducir
los defectos de etiqueta que aparece tras la colocacion de una etiqueta aplicada
con adhesivo sobre la superficie exterior de un recipiente. El método comprende,
inmediatamente después de la aplicacion de la etiqueta sobre la superficie
exterior del recipiente, calentar la etiqueta y el adhesivo hasta una temperatura de
aproximadamente 50 °C a aproximadamente 100 °C en un periodo de tiempo de
menos que aproximadamente 5 segundos.

En otro aspecto, la presente invencion proporciona un sistema para reducir
los defectos posteriores al etiquetado. El sistema comprende un conjunto para
aplicar de manera adhesiva una etiqueta a un recipiente. Y, el sistema comprende
uno o mas dispositivos de calentamiento para calentar la etiqueta aplicada
inmediatamente después de la aplicacion sobre el recipiente. Los dispositivos de
calentamiento son capaces de calentar la etiqueta aplicada desde temperatura
ambiente hasta una temperatura de aproximadamente 30 °C a aproximadamente
150 °C, en un periodo de menos que aproximadamente 5 segundos.

Como se observara, la invencion es susceptible de otras realizaciones
diferentes y sus diferentes detalles son también susceptibles de modificacion en
varios sentidos, todo ello sin alejarse de la invencién. Por consiguiente, los dibujos
y la descripcién deben interpretarse como ilustrativos y no como restrictivos.
Breve descripcion de los dibujos

La Figura 1 es una ilustracion de un recipiente representativo que presenta
una superficie curva compuesta.

La Figura 2 es una ilustracion del recipiente de la Figura 1 con una etiqueta
aplicada de manera ideal sobre la superficie externa del recipiente y que se
extiende en al zona de la superficie curvada compuesta.

La Figura 3 es una ilustracion del recipiente de la Figura 1 con una etiqueta y
con pliegues que resultan tipicamente después de la aplicacion al recipiente por
medio del uso de las técnicas actualmente conocidas.

lLa Figura 4 es una vista en perspectiva esquematica de una realizacion
preferida de un miembro flexible de acuerdo con la presente invencion.

La Figura 5 es una vista lateral del miembro flexible que se muestra en la
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Figura 4.

La Figura 6 es una vista frontal del miembro flexible que se muestra en las
Figuras 4y 5.

La Figura 7 es una vista en perspectiva frontal del miembro flexible
conservado y soportado en un conjunto preferido de marco de realizacion y la
pieza de cierre de acuerdo con la presente invencion.

La Figura 8 es otra vista en perspectiva frontal que muestra una zona interior
del miembro flexible, conjunto de marco y pieza de cierre mostrados en la Figura
7.

La Figura 9 es una vista en perspectiva trasera del miembro flexible,
conjunto de marco y pieza de cierre de las Figuras 7 y 8.

La Figura 10 es una vista en corte transversal del miembro flexible, conjunto
de marco y pieza de cierre tomada a lo largo de la linea AA de la Figura 9.

La Figura 11 es una vista frontal del miembro preferido y de otro conjunto de
marco de realizacion preferida de acuerdo con la presente invencion.

La Figura 12 es una vista en perspectiva del conjunto de marco de
realizacion preferida que se muestra en la Figura 11 sin el miembro flexible.

La Figura 13 es una vista en perspectiva de un recipiente que presenta una
etiqueta parcialmente adherida al recipiente de acuerdo con un método preferido
de la presente invencion.

La Figura 14 es una vista superior del recipiente y de la etiqueta
parcialmente adherida de la Figura 13.

La Figura 15 es una vista esquematica que ilustra el contacto inicial entre la
etiqueta y el recipiente de las Figuras 13 y 14, con un miembro flexible preferido
de acuerdo con un método preferido de la invencion.

La Figura 16 es una vista esquematica que ilustra mas el contacto entre la
etiqueta y el recipiente y el miembro flexible, tras es el estado que se muestra en
la Figura 15.

La Figura 17 es una vista esquematica que ilustra mas el contacto entre la
etiqueta y el recipiente y el miembro flexible, tras el estado que se muestra en la
Figura 16.

La Figura 18 es una vista esquematica que ilustra mas el contacto entre la
etiqueta y el recipiente y el miembro flexible, tras el estado que se muestra en la
Figura 17.

La Figura 19 es una vista esquematica que ilustra mas el contacto entre la
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etiqueta y el recipiente y el miembro flexible, tras el estado que se muestra en la
Figura 18. La Figura 19 ilustra una configuracion tipica de laminado adoptada por
el miembro flexible hacia la ultima etapa.

La Figura 20 es una vista en perspectiva que ilustra la deformacion del
miembro flexible resultante del contacto con el recipiente que presenta un
contorno externo curvado.

La Figura 21 es un conjunto preferido de miembros flexibles y de conjuntos
de marcos para aplicar de manera concurrente multiples etiquetas sobre multiples
recipientes.

La Figura 22 es una vista en elevacion superior de un conjunto de pre-
calentamiento para su uso con el conjunto de la Figura 21.

La Figura 23 es una vista en elevacion superior dei conjunto que se describe
en la Figura 21 con componentes adicionales.

La Figura 24 es una vista frontal esquematica de otro miembro flexible de
realizacién preferida de acuerdo con la invencion.

La Figura 25 es una vista frontal esquematica de otro miembro flexible de
realizacion preferida de acuerdo con fa invencion.

La Figura 26 es una vista frontal de guias representativas que corresponden
a la forma del recipiente objeto de etiquetado.

La Figura 27 es una vista en perspectiva de un conjunto de cambio rapido de
realizacion preferida que presenta un miembro flexible de acuerdo con la
invencion.

La Figura 28 es una vista en perspectiva de una coleccion de conjuntos de
cambio rapido de acuerdo con la invencién.

La Figura 29 es una vista frontal de la coleccién de conjuntos que se muestra
en la Figura 28.

La Figura 30 es una vista frontal de una coleccion de conjuntos de cambio
rapido, cada uno de ello usa una vesicula de diferente tamafio.

La Figura 31 es una vista en perspectiva de un recipiente representativo y de
una etiqueta parcialmente aplicada.

La Figura 32 es una vista plana superior del recipiente y de la etiqueta que
se muestran en la Figura 31.

La Figura 33 es una vista en perspectiva de un conjunto frotante de
realizacion preferida de acuerdo con la presente invencion.

La Figura 34 es una vista en perspectiva de un miembro de frotamiento de
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realizacion preferida usado en el conjunto frotante de la Figura 33.

La Figura 35 ilustra el conjunto frotante de realizacidén preferida que aplica
zonas de |a etiqueta sobre el recipiente.

La Figuras 36 y 37 ilustran de manera esquematica una configuracién de un
recipiente y una etiqueta parcialmente puesta en contacto.

Las Figuras 38 y 39 ilustran de manera esquematica otfra configuracion de un
recipiente y de una etiqueta parcialmente puesta en contacto.

Las Figuras 40 y 41 ilustran de manera esquematica otra configuracién de un
recipiente y de una etiqueta parcialmente puesta en contacto.

Las Figuras 42-44 y 46-49 muestran de manera esquematica un proceso de
realizacién preferida de acuerdo con la presente invencian.

La Figura 45 ilustra un estado no deseado que puede ocurrir de manera
potencial durante la operacion de etiquetado.

Descripcion detallada de las realizaciones

La presente invencion ademas proporciona ventajas en cuanto a estrategias,
métodos, componentes y equipamiento para aplicar etiquetas y peliculas sobre
superficies curvas tales como las superficies curvas externas de varios
recipientes. Aunque se describe la presente invencién en términos de aplicar
etiquetas o peliculas sobre recipientes, debe entenderse que la invencién no se
encuentra limitada a recipientes. En lugar de ello, la invencidn se puede usar para
aplicar una variedad de etiquetas o peliculas sobre superficies de casi cualquier
tipo de producto. La invencion esta particularmente destinada a aplicar etiquetas
retractiles sobre superficies curvas de recipiente. Y, la invencién también va
particularmente destinada a aplicar etiquetas tales como etiquetas retractiles
sobre superficies curvas compuestas de varios recipientes.

Se hacen referencias en el presente documento a recipientes que presentan
superficies curvas o superficies curvas compuestas. Una superficie curva es una
superficie definida por una linea que se mueve a lo largo de una trayectoria curva.
Una superficie curva compuesta es un tipo particular de superficie curva en el que
la linea sefalada anteriormente es una linea curva. Ejemplos de superficie curva
compuesta incluyen, pero no se encuentran limitados a, la superficie externa de
una esfera, un paraboloide hiperbélico y un domo. Debe entenderse que se puede
usar la presente invencidén para aplicar etiquetas y peliculas sobre una variedad
de superficies, incluyendo superficies planas y superficies curvas sencillas. No

obstante, como se explica con mas detalla en el presente documento, la invencion
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esta particularmente destinada para la aplicacion de etiquetas y peliculas sobre
superficies curvas compuestas.
Aplicacion de la etiqueta usando miembros flexibles

De manera especifica, la invencidén proporciona un aplicador de etiqueta
flexible 0 miembro procesador y conjunto asociado que cuando se usa de acuerdo
con una técnica preferida como se describe en el presente documento, que aplica
etiquetas sobre superficies curvas sin problemas consiguientes de la aparicion de
defectos tales como pliegues y arrugas. La técnica da lugar a la aplicacion de
etiquetas sobre superficies de recipiente curvas sin defectos por medio del uso de
una técnica concurrente de operacion de calentamiento y frotamiento.

El miembro flexible, sus diferentes caracteristicas y diferentes marcos vy
conjuntos relacionados para el soporte asi como el uso del miembro se describen
todos con detalle en el presente documento. De manera adicional, también se
describen aspectos preferidos de las etiquetas y las peliculas para aplicacion a
recipientes en el presente documento. Ademas, se describen los aspectos
preferidos de los adhesivos asociados a las etiquetas y otros aspectos y detalles
de las etiquetas en el presente documento. Ademas, se describen procesos
preferidos para aplicar etiquetas mediante el uso del miembro(s) flexible(s) en el
presente documento.

Miembro flexible

La presente invencién proporciona un miembro flexible o diagrama que se
adapta para poner en contacto la etiqueta, el conjunto de etiqueta, la(s) pelicula(s)
u ofros componentes similares y aplicar presion sobre la etiqueta para poner en
contacto y adherir la etiqueta sobre la superficie del recipiente. Tipicamente, las
etiquetas se aplican a la superficie externa del recipiente que, como se ha
comentado anteriormente, es curvada o de otro modo exhibe un contorno o forma
curvados. En muchos casos, determinadas zonas del recipiente pueden exhibir
curvas compuestas. Por medio del uso de la presente invencion, se pueden
aplicar etiquetas sobre estas zonas de una forma libre de defectos.

El miembro flexible es suficientemente rigido como para que el miembro
mantenga su forma antes de entrar en contacto con la(s) etiqueta(s) o el(los)
recipiente(s). EI miembro no es demasiado rigido, y ademas flexible, de manera
que el miembro se deforma facilmente tras el contacto y tras la aplicacion de una
carga, tal como por ejemplo, una fuerza de contacto de etiqueta. Esta

caracteristica preferida se describe con mas detalle en el presente documento,
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pero de manera general se designa haciendo referencia al miembro flexible como
deformable.

Se puede proporcionar el miembro flexible en una amplia variedad de
formas, tamafics y configuraciones diferentes con tal de que exhiba la
caracteristica deformable comentada. Preferentemente, el miembro flexible define
un alabeo hacia afuera o superficie con domo tal como una superficie convexa
para la puesta en contacto de la etiqueta y/o el recipiente. El miembro flexible
también define una zona hueca interior, preferentemente accesible desde la
ubicacion opuesta a la de la superficie de contacto de alabeada hacia afuera.

Tambien se prefiere que el medio flexible proporcione calor a la etigueta y/o
al recipiente. Por consiguiente, es preferible que el miembro flexible transfiera
calor a lo largo de al menos una parte de su superficie externa, y preferentemente
a lo largo de su superficie de alabeo hacia afuera para la posterior fransferencia
de dicho calor a la etiqueta y/o al recipiente, en particular cuando se produce el
contacto con la etiqueta. Se puede proporcionar calor a lo largo de la superficie
del miembro fiexible de varias maneras diferentes. No obstante, generalmente se
prefiere proporcionar una fuente de calor dentro del interior del miembro flexible.
Posteriormente el calor dentro del interior del miembro flexible es transmitido a
través de la pared del miembro flexible, tal como mediante conduccién, hasta la
superficie externa del miembro. Debe entenderse que la invencién incluye
miembros flexibles que no incluyen ninguna provision de calentamiento. En esta
version de la invencién, se usan uno o mas dispositivos de pre-calentamiento para
calentar las etiquetas y/o las peliculas.

Una fuente preferida de calor para el miembro flexibie es un dispositivo de
calentamiento que no tiene llama tal como un dispositivo de calentamiento
resistivo de alimentacion eléctrica. De manera alternativa, se también se pueden
colocar una © mas bobinas de un conducto a través del cual se hace pasar un
medio caliente en el interior del miembro flexible. Otra fuente de calor consiste en
administrar un medio caliente directamente dentro del interior hueco del medio
flexible. Ejemplos de dichos medios incluyen, pero no se encuentran limitados a,
otros gases, fluidos o liquidos que fluyen. Por ejemplo, se podrian usar
hidrocarburos liquidos tales como aceites para calentar y/o llenar la zona hueca
interior del miembro flexible. No obstante, con frecuencia se prefiere aire ya que
se encuentra facilmente disponible y las fugas no constituyen un problema.

Para realizaciones en las que se proporciona una bobina de calentamiento o
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una unidad de calentamiento dentro del interior del miembro flexible, se puede
proporcionar la configuracién particular de la bobina o de la unidad de manera que
se optimice la transmisién de calor hasta las zonas deseadas del miembro
flexible, por ejemplo, las zonas periféricas externas de la zona de la superficie
externa con domo. De manera general, fa configuracién preferida o el patrén del
dispositivo de calentamiento depende de la geometria particular de la botella y de
su etiqueta respectiva, con la cual entra en contacto el miembro flexible.
Preferentemente, se puede usar un patrén oval o circular, estando colocado el
dispositivo de calentamiento proximo al interior de la superficie de pared del
miembro flexible a lo largo de las zonas que corresponden a las zonas externas
de la etiqueta que se aplica sobre las mismas. Se prefiere esto porque, de manera
general, no es necesario calentar la(s) parte(s) de la etiqueta que ya se
encuentra(n) unida(s) al recipiente, por ejemplo, la(s) zona(s) media interior. Esto
se explica con mas detalle en el presente documento.

En las versiones preferidas del miembro flexible, la zona con domo externa y
en ocasiones las paredes laterales unidas a la misma, se flexa, deforma y mueve
a medida que el miembro entra en contacto contra el recipiente y la etiqueta. De
esta forma, generalmente se prefiere que cualquier suministro de calor tal como
por ejemplo elementos de calentamiento resistivo eléctricos no se encuentre
unido directamente al miembro flexible. No obstante, la presente invencion
contempla que se puedan usar dichas configuraciones y disposiciones. Por
ejemplo, se podrian aplicar eiementos de calentamiento impresos flexibles sobre
la superficie interna o sobre la superficie externa del miembro flexible. También se
contempla que se podria formar o se podria colocar un dispositivo de
calentamiento resistivo alimentado eléctricamente dentro del miembro flexible.

Se puede conseguir el calentamiento de la superficie externa de contacto
con la etiqueta con domo del miembro flexible casi de cualquier forma. Por
gjemplo, se pueden usar multiples fuentes de calentamiento, suministros y/o otras
técnicas. En determinadas aplicaciones, puede resultar preferido utilizar
dispositivos de calentamiento multiples. Por ejemplo, se puede usar un primer
dispositivo de calentamiento para calentar el aire que penetra en la zona hueca
interior del miembro flexible. Por ejemplo, este primer dispositivo de calentamiento
puede ser un dispositivo de calentamiento resistive de alimentacion eléctrica. Se
puede proporcionar un segundo dispositivo de calentamiento en el interior del

miembro flexible y puede ser relativamente estacionario. El segundo dispositivo
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de calentamiento puede adoptar la forma de un dispositivo de calentamiento
resistivo de alimentacién eléctrica o puede utilizar una o mas bobinas a traves de
las cuales fluye el fluido de transferencia de calor. El calentamiento del miembro
flexible se lleva a cabo de manera que la temperatura externa de! miembro flexible
sea de al menos 38 °C y de la manera mas preferida de aproximadamente de 120
oC hasta aproximadamente 150 °C durante las operaciones de aplicacion de la
etiqueta. Debe apreciarse que la temperatura o el intervalo de temperaturas a la
cual se calienta la superficie externa del miembro flexible, depende de numerosos
factores, incluyendo por ejemplo, las caracteristicas de retraccion con calor de la
etiqueta y las propiedades adhesivas. También se contempla el uso de otro grupo
de dispositivos de calentamiento para calentar las etiquetas y/o los recipientes
antes de la puesta en contacto con el miembro flexible. Estos dispositivos de
calentamiento pueden estar colocados en posicién externa con respecto al
miembro flexible. Por ejemplo, se podrian utilizar uno ¢ mas dispositives de
calentamiento por infrarrojos. Se prefieren las lamparas de infrarrojos ya que
tienden a calentar los objetos de interés, es decir las etiguetas, y no calientan la
atmosfera de alrededor. Preferentemente, para determinadas aplicaciones, se
calientan las etiquetas hasta una temperatura de al menos 38 °C antes de su
aplicacion final al recipiente. Se puede usar una amplia gama de estrategias de
calentamiento y técnicas con el fin de incrementar la temperatura de la superficie
externa del miembro flexible.

Para determinadas realizaciones, resulta deseable utilizar una fuente de
calor sencilla. Es decir, para determinadas aplicaciones es preferible usar uno o
mas dispositivos de calentamiento de entrada con el fin de calentar el aire
entrante durante o antes de su entrada en el interior de! miembro flexible, y no
emplear uno o mas dispositivos de calentamiento en el interior de!l miembro
flexible. Preferentemente, los dispositivos de calentamiento que se proporcionan
en el interior del miembro flexible son dispositivos de calentamiento radiante. La
eliminacion o supresién de dichos dispositivos de calentamiento interior puede
proporcionar importantes ahorros de coste. No obstante, se apreciard que la
invencion incluye sistemas en los que se proporciona calentamiento
exclusivamente dentro del miembro flexible, sistemas en los que se proporciona
por medio de dispositivos de calentamiento de entrada y dispositivos de
calentamiento en el interior del miembro flexible y por medio de sistemas que

usan dispositivos de calentamiento adicionales o terciarios en combinacion con
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los dispositivos de calentamiento de entrada y/o los dispositivos de calentamiento
en el interior del miembro flexible.

Otra caracteristica que se proporciona en determinadas realizaciones
preferidas se refiere al uso de uno o mas colectores de aire, colocados de manera
general dentro del miembro flexible. En una configuracion de sistema preferida, se
somete a ciclado el aire caliente de manera continua a través de uno o mas
miembros flexibles durante la operacion de etiquetado. Se libera el exceso de aire
a media que uno o mas miembros flexibles entran en contacto y se presionan
contra los correspondientes recipientes que llievan las etiquetas. Posteriormente,
se introduce aire nuevo tras separar el miembro flexible y evitar el contacto de
nuevo con el recipiente y la etiqueta. Es preferible que el nuevo aire se caliente ya
que dicha practica evita el uso de aire a temperatura ambiente que, de lo
contrario, podria enfriar el miembro flexible.

Muchos de miembro flexible de realizacion preferida, marco y/o conjuntos de
pieza de cierre utilizan una entrada sencilla para introducir el aire caliente a lo
largo de la pared trasera que encierra el interior del miembro flexible. El hecho de
dirigir el aire caliente hacia al interior del miembro flexible y en particular, a traves
de una entrada sencilla, da lugar a la creacién de zonas de temperaturas mas
elevadas a lo largo del miembro flexible. Dichas zonas de no-uniformidad resultan
no deseadas.

Por consiguiente, para determinadas aplicaciones, es preferible usar un
colector de aire o conjunto de difusor dentro del miembro flexible. Los colectores
de aire pueden adoptar una amplia gama de formas y tamafios. Los colectores de
aire sirven para distribuir aire caliente en el interior del miembro flexible con el fin
de calentar de manera mas uniforme el miembro flexible.

El colector de flujo de aire o difusor puede ser de una variedad de formas y
tamarios diferentes y/o configuraciones. Por ejemplo, se pueden proporcionar una
o mas placas de difusor contra las que se dirige el aire caliente entrante. La
corriente de aire que fluye es desviada por la(s) placa(s) del difusor y por tanto
dirigida a otras zonas del interior del miembro flexible. La placa del difusor se
puede colocar directamente dentro de la corriente de aire que fluye tal
asegurando la placa a través de la abertura de un puerto de entrada de aire. Se
pueden usar otros miembros en combinacion con la placa de difusor tal como uno
0 méas goznes u otros elementos de desviacion de flujo. De manera general, se

puede usar cualquier miembro que induzca o favorezca la turbulencia del flujo de
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aire en el interior de! miembro flexibie.

Una realizacion particularmente preferida del colector de aire es un difusor
de tubo. Preferentemente, el difusor de tubo presenta forma de tubo o de
conducto en comunicacion de flujo con la entrada de aire caliente y se escoge la
forma y e! tamafio de manera que encaje en el interior del miembro flexible. La
tuberia o conducto define un conducto de flujo interior que se extiende en la
direccién longitudinal. La tuberia o conducto también define una pluralidad de
orificios u otras aberturas en las paredes laterales y en cualesquiera paredes
terminales de la tuberia. El aire que penetra en el miembro flexible a través de la
entrada es dirigido a través de la tuberia y abandona la tuberia por medio de la
pluralidad de orificios. E! patron o la configuracion de las aberturas es tal que al
aire caliente que abandona la tuberia calienta de manera uniforme, o de manera
considerablemente uniforme, el interior det miembro flexible y preferentemente la
pared frontal del miembro flexible que entra en contacto finalmente con las
etiquetas. Por ejemplo, un patrén representativo de las aberturas puede incluir
dos filas de aberturas que se extienden a lo largo de la longitud de la tuberia.
Cada orifico o abertura es de aproximadamente 1,5 mm de diametro, y se
encuentran separados aproximadamente 25 mm. Las dos filas estan separadas
60° y se encuentran dirigidas hacia los lados internos y las superficies frontales en
el interior del miembro flexible. Dicha orientacion de las filas sirve para dirigir el
aire caliente hasta las zonas laterales del miembro flexible donde tipicamente
dicho calor resulta necesario.

La zona hueca interior del miembro flexible puede ser abierta o puede estar
en comunicacion con la atmoésfera y de este modo estar a presién atmosférica. De
manera alternativa, se puede restringir de forma parcial o total la comunicacion
entre la zona interior y la atmosfera externa, de manera que la zona interior se
encuentra a una presion que es mayor o menor que la presion atmosférica. El
miembro flexible también puede estar configurado o unidc a otros componentes
de forma que durante la deformacion del miembro flexible la presion dentro de la
zona hueca interior del miembro cambie y sea diferente de la presién dentro de la
zona antes de la deformacion. Por ejemplo, una configuracion preferida como se
describe con mas detalle en el presente documento, proporciona una
comunicacion parcialmente restringida entre la zona hueca interior del miembro
flexible y la atmosfera externa. Antes de la deformacion, la restriccion no es

completa de manera que la zona hueca interior se encuentre a presion
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atmosférica. Tras la deformacién, se reduce el volumen de la zona hueca interior.
Debido a la restriccidn parcial apreciada y a al disminucién de volumen, aumenta
la presion dentro de la zona hueca interior del miembro flexible hasta una presidn
mayor que la presion atmosférica. Preferentemente, el aumento de presion es
temporal ya que se permite que el aire de dentro de la zona hueca interior salga
fuera de la zona interior del miembro flexible. Estos aspectos se describen con
mas detalle en el presente documento.

Preferentemente, el miembro flexible no se somete a presurizado antes del
proceso de aplicacion de la etiqueta. Es decir, preferentemente, la zona hueca
interior del miembro flexible se encuentra a presion atmosférica. Controlando de
manera selectiva la restriccion de flujo del aire que abandona el miembro flexible
durante la operacidn de aplicacion de la etiqueta, se logra el aumento controlado y
el mantenimiento de la presion en el interior del miembro flexible.
Preferentemente, los contenidos del miembro flexiblie son expulsados después de
cada operacion de aplicacion de etiquetas de forma que la presion en el interior
del miembro flexible vuelve a ser la atmosférica. Preferentemente, la presién pico
medida dentro de la zona hueca interior del miembro flexible es menor que
34.500 N/m? mas preferentemente menor que 27.600 N/m? y del modo mas
preferido menor que 20.700 N/m?. No obstante, debe entenderse que la presente
invencion incluye ofras estrategias de purga y el uso de presiones pico menores o
mayores que las comentadas. De manera general, durante el curso de aplicacion
de la etiqueta, se proporciona un flujo de entrada de aire constante y bastante
estacionario al miembro flexible a través de los puertos de gases abiertos. El
miembro flexible se desvia parcialmente a medida que entra en contacto con la
etiqueta y ef recipiente y, en determinados casos, puede colapsar a medida que
entra en contacto completamente con la etiqueta y el recipiente.

Debe apreciarse que la presente invencion puede utilizar una amplia gama
de conjuntos ademas e o en determinadas aplicaciones, en lugar de, los
miembros flexibles descritos en el presente documento para aplicar la etiqueta o
la pelicula sobre la superficie curva. Por ejemplo, se podrian usar varios conjuntos
mecanicos que, en particular, usan muelles u otros miembros de desviacion.
También se contempla la posibilidad de uso del aplicador de etiqueta o de los
miembros de procesado de etiqueta que usan espumas compresibles.

El miembro flexible se puede conformar a partir de casi cualquier material

con tal de que el miembro sea suficientemente flexible, es decir, deformable, y
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exhiba una buena conductividad térmica, durabilidad y propiedades de desgaste.
Una clase de materiales preferida para el miembro flexible son las siliconas.

De manera mas precisa denominadas siloxanos polimerizados o
polisiloxanos, las siliconas son polimeros inorganicos-organicos mixtos con la
férmula guimica [R2SiO)n, en la que R es un grupo organico tal como metilo, etilo
o fenilo. Tipicamente, estos materiales incluyen una cadena principal de oxigeno-
silicio inorganico (...Si-O-8i-O-8i-0-...) con grupos laterales organicos unidos a los
atomos de silicio, que son tetra-coordinados.

En algunos casos, se pueden usar grupos laterales organicos para unir dos o
mas de estas cadenas principales de —Si-O. Variando la longitud de cadena —Si-
O-, los grupos laterales y la reticulacion, se pueden sintetizar siliconas con una
amplia variedad de propiedades y composiciones. Pueden variar en consistencia
desde liquido a gel, a caucho y a plastico duro. El siloxano mas comin es
polidimetilsiloxano (PDMS), un aceite de silicona. El segundo grupo mas grande
de materiales de silicona esta basado en las resinas de silicona, que estan
formadas por oligosiloxanos ramificados y de tipo jaula.

Una silicona particularmente preferida para su uso en la conformacion del
miembro flexible es un elastdmero de silicona disponible comercialmente
designado como Rhodorsil® V-240. Rhodorsil® V2-40 se encuentra disponible en
Bluestar Silicones de Rock Hill, SC. EI elastdmero de silicona es un compuesto de
caucho de silicona de dos componentes, de curado acelerado con calor o a
temperatura ambiente o de curado de adicién. Se designa como caucho
Durometer 60 (Shore A) con propiedades de resistencia elevada, larga vida de
biblioteca, baja retraccion, excelente reproduccién de detalle, buenas
caracteristicas desprendibles y resistencia mejorada frente a la inhibicion. De
manera general, la formulacidn de Rhodorsil® V-240 se muestra en la Tabla 1
siguiente:

Tabla 1- Formulacion de Rhodorsil®

Componente Numero de Registro CAS Porcentaje

Metilvinilpolisiloxano —

Cuarzo (SiOy) 14808-60-7 15-40
Carga | e
Carbonato de calcio 471-34-1 1-5

Complejo de platino | - < 0,1
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Como se ha explicado en el presente documento, en determinadas aplicaciones,
resulta deseable calentar la etiqueta antes o durante la aplicacidén de la misma
sobre al superficie de interés. Y, como se ha comentado anteriormente, se
pueden incorporar los suministros de calentamiento dentro de la zona interior
hueca del miembro flexible. Por consiguiente, resulta deseable que el material del
miembro flexible exhiba una conductividad térmica relativamente elevada para
favorecer la transferencia de calor hacia la superficie externa del miembro flexible.
Preferentemente, la conductividad térmica del miembro flexible es de al menos
0,1 W/(m-°C), mas preferentemente de al menos 0,15 W/(m*°C), mas
preferentemente de menos 0,20 W/(m-°C), mas preferentemente de al menos
0,25 W/(m-°C)y de! modo mas preferido de al menos 0,275 W/(m-°C).

Para realizaciones en las que el miembro flexible estd conformado a partir de
un elastémero de silicona, preferentemente el espesor de las paredes del
miembro flexible es de aproximadamente 2,3 mm a aproximadamente 3,0 mm.
Debe entenderse que el espesor de pared particular depende de la eleccion del
material, de las caracteristicas deseadas de aptitud para la deformacién y de otros
factores. Por consiguiente, la presente invencidn no se encuentra limitada en
modo alguno a estos espesores de pared.

Del modo mas preferido, el miembro es un miembro deformable que se
proyecta hacia afuera con forma de domo. El miembro puede incluir una o0 mas
paredes laterales arqueadas ¢ una pluralidad de paredes rectas dispuestas para
conformar la zona hueca interior. En una versidon preferida, el miembro flexible
incluye cuatro paredes laterales que se extienden entre una base y una superficie
de contacto con la etiqueta con forma de domo. Las cuatros paredes se encuentra
dispuestas en sentido transversal con pareces vecinas de manera que den lugar a
una forma de cuadrado o de rectangulo. Preferentemente, la base presenta forma
de reborde que se extiende a lo largo del borde com(n de las cuatro paredes
laterales. La superficie con forma de domo se extiende desde el borde de las
paredes laterales opuestas al reborde. La totalidad del miembro flexible, es decir
su base, las paredes laterales y la superficie con forma de domo, se puede
conformar de manera sencilla por medio de moldeo de un elastdémero de silicona,
tal como Rhodorsil® V-240 comentando anteriormente. La forma exacta, tamafio y
configuracion del miembro flexible dependen principalmente de la forma, tamaro y
configuracién de la botella sobre la cual se va a aplicar la etiqueta. Para muchas

aplicaciones, el miembro flexible puede presentar forma oval con una superficie
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frontal con forma de domo. No obstante, se apreciara que la presente invencion
incluye miembros fiexibles de casi cualquier forma.

La forma particular y/o la configuracion del miembro flexible dependen
principalmente de la forma de la etiqueta y de la forma o del contorno del
recipiente. Aunque para muchas aplicaciones puede resultar apropiado un
miembro flexible que presenta un perfil frontal simétrico y generalmente
rectangular con bordes redondeados vy arqueados, para determinadas
aplicaciones, puede resultar preferido usar miembros flexibles que presenten
perfiles laterales y/o frontales no simétricos. Ejemplos de miembros flexibles que
presentan perfiles no simetricos se proporcionan y se describen en el presente
documento.

Marco de miembro flexible y conjunto

La presente invencion también proporciona un marco para soportar el
miembro flexible y preferentemente unir el miembro con el fin de facilitar la
colocacion y el contacto del miembro contra la etiqueta ylo el recipiente.
Preferentemente, el marco es rigido y puede estar construido de uno o mas
metales, materiales poliméricos o materiales compuestos que exhiben las
propiedades requeridas y que se describen de manera mas completa en el
presente documento.

Preferentemente, en una forma, se proporciona un marce que presenta una
forma relativamente plana que define dos lados orientados en sentidos opuestos y
que define una abertura central relativamente grande. La abertura presenta un
tamafio y una forma para acomodar y recibir el miembro flexible. Por consiguiente,
tras la colocacion del miembro flexible dentro de la abertura del marco, el marco
se extiende alrededor del miembro flexible, proporciona soporte para el miembro
y facilita el movimiento o la colocacion del miembro flexible. En una realizacion
preferida, el miembro flexible incluye una pluralidad de paredes laterales. De este
modo, preferentemente, el marco define una abertura que presenta la misma
forma que la pluralidad de paredes laterales del miembro flexible. Para el conjunto
de paredes laterales lineales del miembro flexible, preferentemente la forma de la
abertura definida en el marco corresponde con la forma del conjunto de las
paredes laterales. Y preferentemente, el numero de paredes laterales lineales
corresponde con el nimero de bordes lineales interiores de la abertura del marco.

En determinadas aplicaciones, puede ocurrir que sea preferible proporcionar

una o mas guias que se extienden desde el marco y de manera general a lo largo
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del miembro flexible cuando se acopla con el marco. Una o mas guias se
encuentran colocadas y orientadas con respecto al miembro fiexible de manera
que sirven para limitar el alcance y/o la direccion de deformacion del miembro
flexible. Las guias se encuentran fijas o de otro modo estan conformadas con el
marco por medio de tecnicas conocidas en la técnica. Preferentemente, estas
guias estan ubicadas alrededor de Ila abertura de marco comentada
anteriormente. Preferentemente, las guias se extienden, o de otro modo se
proyectan, desde una cara del marco, y en determinadas realizaciones, se
pueden extender en sentido transversal a partir de la misma.

Cada guia también puede comprender uno o mas componentes adicionales
o se puede extender por si misma en la direccion deseada con respecto al
miembro flexible. Por ejemplo, se puede proporcionar un miembro de guia
secundario de posicion ajustable a lo largo de una zona del extremo distal de la
guia. El miembro de gufa secundario se puede extender en la direccion
transversal , o formando un cierto angulo, con respecto al eje longitudinal de la
guia. Preferentemente, se escoge la posicion, y de manera especifica la
orientacion angular de la guia secundaria, de forma que el usuario pueda variar la
orientacion y la posicién del miembro de guia secundario con respecto al miembro
flexible segun se desee.

Oftra caracteristica preferida de muchas de las realizaciones es el suministro
de guias que presentan formas particulares o perfiles a lo largo de sus superficies
internas, es decir, las caras de [as guias que se encuentran orientadas hacia el
miembro flexible. El uso de lados internos conformados o contorneados de guia
favorece un mejor contacto entre los miembros flexibles y las
recipientes/etiquetas. Para determinados recipientes que presentan una pared
lateral curvada o con inclinacion y/o caras traseras o frontales arqueadas, el uso
de guias que presentan lados internos contorneados favorece el contacto por
laminacion entre el miembro flexible y la etiqueta. Ademas, el suministro de guias
que presentan lados internos que coinciden o que generaimente se corresponden
con el contorno de los lados del recipiente favorece mas el desplazamiento del
miembro flexible alrededor del contorno del recipiente. Ademas, se ha encontrado
que el uso de guias que presentan lados internos que corresponden con la forma
del recipiente también favorece ia aplicacion de de zonas terminales de esquina y
externas de la etiqueta sobre el recipiente.

Preferentemente, el marco esta formado de acero o aluminio, aunque se
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contempla una amplia variedad de otros materiales. Preferentemente, las guias
ylo los miembros de guia secundarios también estan formados de acero o
aluminio. Las guias pueden estar conformadas integramente con el marco. De
manera alternativa, se pueden fijar las guias al marco tras la formacion del mismo
tal como mediante soldadura o mediante el uso de uno o mas elementos de
filacion. Como se aprecia, es preferible que el miembro(s) guia secundario se
pueda colocar con respecto a la guia(s) y/o al marco. Y de este modo, es
preferible usar un conjunto que se puede colocar de manera selectiva para fijar
fiablemente cada guia segundaria a la correspondiente guia.

La presente invencidn también proporciona una pieza de cierre u otro
conjunto de montaje. Preferentemente, el marco y/o el miembro flexible se
encuentran unidos a pieza de cierre. Preferentemente, la pieza de cierre presenta
una forma, tamafio y configuracién para ser fijada, o de otro modo sujetada, al
marco. La pieza de cierre también puede servir para albergar los suministros de
calor para el miembro flexible. Estos aspectos se describen todos con mas detalle
en el presente documento.

De manera adicional, para determinadas realizaciones puede resultar
preferible proporcionar conjuntos de ajuste de manera que se pueda ajustar de
forma selectiva la posicion de las guias con respecto al marco. Se pueden
proporcionar dichos conjuntos de ajuste de muchas formas, no obstante un
conjunto preferido incluye una parte de railes orientados en sentido vertical sobre
los cuales se pueden colocar y unir las guias de forma selectiva. El uso de dicho
conjunto de ajuste permite la colocacion sencilla y conveniente de una 0 mas
guias en la direccion vertical segin se desee. La colocacion vertical de la guia
puede resultar deseable con el fin de facilitar la colocacién de etiquetas de
diferentes tamarios y/o con diferente posicion de colocacion sobre el recipiente de
interes.

El conjunto de marco y pieza de cierre, y que inciuye de manera final el
miembro flexible, puede ademas incluir uno ¢ mas componentes adicionales.
Como se ha comentado anteriormente, preferentemente se proporcionan
suministros de calentamiento dentro de la zona hueca interior del miembro
flexible. Preferentemente, se proporciona dicho calentamiento por medio de un
elemento(s) de calentamiento resistivo con alimentacion eléctrica. El elemento
puede adoptar una variedad de formas y configuraciones diferentes. Tambien,

como se ha comentado anteriormente, se puede colocar un conducto que
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transporta un medio de calentamiento que fluye en la zona hueca interior del
miembro flexible. Generalmente, se prefiere proporcionar miembros aislantes
apropiados junto con el elemento de calentamiento para evitar el contacto directo
con el miembro flexible. No obstante, si el miembro flexible esta conformado a
partir de un material que es suficientemente resistente a las temperaturas
elevadas puede ocurrir gue dichos miembros aislantes no sean necesarios.

Preferentemente, el conjunto de marco, miembro flexible y pieza de cierre
ademas incluye una placa de ventilacidon que se extiende a través de la zona
trasera abierta del miembro flexible. La piaca de ventilacidn proporciona acceso a
la zona hueca interior del miembro flexible. Tras |la incorporacion en el conjunto, la
placa de ventilacién entra en contacto, y de manera preferida entra en contacto
hermético, con una cara orientada hacia la parte trasera del miembro flexible y/o
del marco. Preferentemente, |a placa de ventilacion define una © mas aberturas
que se extienden a través de la placa de ventilacion que permite el paso del aire.
Se puede introducir aire a través de estas aberturas para presurizar el interior del
miembro flexible y/o para calentar el miembro flexible. Tras la deformacion del
miembro flexible, tal como después del contacto con la etiqueta y el recipiente, al
aire es dirigido fuera de! interior hueco del miembro flexible a través de una o0 mas
aberturas definidas en la placa de ventilacion. Se puede escoger el area total de
flujo de las aberturas de la placa de ventilacion o se puede variar de forma que se
limite, o de otro modo se controle, la tasa de aire que entra o sale del miembro
flexible. Se puede utilizar esta estrategia para ralentizar la tasa de deformacion
del miembro flexible. Estos aspectos se describen con mas detalle en el presente
documento.

En determinadas aplicaciones, en particular las que implican una fabricacion
de alto volumen, es preferible utilizar conjuntos multiples de marco(s), miembro(s)
flexible(s) y/o pieza(s) de cierre, tal como en una configuracién paralela en la que
los componentes se encuentran unos a lo largo de otros.

Oftra caracteristica opcional de la invencién es el suministro de un conjunto
de cabecera de “cambio rapide”. En estas realizaciones, se proporciona un
conjunto de cabecera desprendible que transporta un miembro flexible,
dispositivo(s) de calentamiento opcional(es) dentro del miembro flexible, marco y
componentes eléctricos. El conjunto de cabezal desprendible se puede unir de
manera sencilla y se puede retirar del marco grande o del conjunto de soporte, o

de un aparato de balancin conocido en la técnica. El suministro del conjunto con
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cabeza desprendible permite un cambio rapido y eficaz de un miembro flexible y
de un conjunto asociado por otro miembro flexible y su conjunto asociado. Esto
puede resultar deseable cuando se prefiere el uso de un miembro flexible que
presenta una configuracion particular con respecto a otro miembro flexible que
presenta una configuracion diferente. Preferentemente, los conjuntos de cabeza
desprendible estan configurados de manera que se puedan unir facilmente o se
pueden sujetar al otro marco o al aparato de balancin. Preferentemente, las
conexiones de sefial y energia eléctrica se realizan por medio de conexiones de
enchufe, aunque la invencion incluye el uso de ofro tipo de sistemas de conexion.
Estos y otros aspectos se describen con mas detalle en el presente documento
junto con una descripcidn de una realizacion preferida representativa.
Etiquetas/pelicula

Las peliculas poliméricas Utiles en las construcciones de etiqueta, a cuya
aplicacion va destinada la presente invencion, preferentemente poseen
propiedades retractiles equilibradas. Las propiedades retractiles equilibradas
permiten la retraccion de la pelicula en multiples direcciones para, de este modo,
sequir el contorno de la superficie curva compuesta a medida que se aplica la
etiqueta sobre las superficies curvas. Se pueden usar peliculas retractiles no
equilibradas, es decir, peliculas que presentan un elevado grado de retraccion en
una direccion y una retraccion de baja a moderada en otra direccion. Las peliculas
utiles retractiles equilibradas permiten una variedad mas amplia de formas de
etiqueta que se pueden aplicar sobre una variedad mas amplia de formas de
recipiente. De manera general, se prefieren las peliculas que presentan
propiedades retractiles equilibradas.

En una realizacion, la pelicula polimérica presenta una reatraccion (S)
medida por medio del procedimiento ASTM D1204 en al menos una direccion de
al menos 10 % a 90 °C y en la otra direccion, la retraccion se encuentra dentro del
intervalo de S +/- 20 %. En otra realizacion, la pelicula presenta una retraccion
dltima (S) en a menos una direccién de aproximadamente 10 % a
aproximadamente 50 % a 70 °C y en la otra direccion la retraccion se encuentra
dentro de! intervalo de S +/- 20 %. En una realizacion, la retraccion ultima (S) es
de al menos 10 % a 90 °C en la otra direccion la retraccion se encuentra dentro
del intervalo de S +/- 20 %. La temperatura de inicio de la retraccion de la
pelicula, en una realizacion, se encuentra dentro del intervalo de
aproximadamente 80 °C a aproximadamente 80 °C.



10

15

20

25

30

35

28

La pelicula retractil debe ser susceptible de retraccion térmica y presentar
rigidez suficiente para ser suministrada empleando un equipamiento de etiquetado
y procesos convencionales, incluyendo impresion, corte con troquel vy
transferencia de etiqueta. La rigidez requerida de la pelicula depende del tamario
de la etiqueta, la velocidad de aplicacién y el equipamiento de etiquetado que se
use. En una realizacion, la pelicula retractil presenta una rigidez en la direccidn de
la maquina (MD) de al menos 5 mN, medida segun el ensayo de L&W Bending
Resistance. En una realizacidn, la pelicula retractil presenta una rigidez de al
menos 10 mM o de al menos 20 mN. La rigidez de la pelicula retractil es
importante el suministro apropiado de etiquetas sobre una placa de adherencia a
velocidades lineales elevadas.

En una realizacion, se aplican etiquetas cortadas con troquel al producto o al
recipiente por medio de un proceso en linea de etiquetado automatico a una
velocidad lineal de al menos 30 unidades por minuto, y preferentemente de al
menos 250 unidades por minutc a al menos 500 unidades por minuto. Se
contempla que se podria usar la presente invencién junto con procesos que
operan tan rapido como de 700 a 800 unidades por minuto o mas.

En una realizacion, la pelicula retractil presenta un modulo secante de 2 %
medido por medio de ASTM D882 en la direccion de la maquina (MD) de
aproximadamente 138.000.000 N/m? a aproximadamente 2.760.000.000 N/m?, y
en la direccion transversal (o cruzada) (TD) de aproximadamente 138.000.000
N/m? a aproximadamente 2.760.000.000 N/m?. E n otra realizacién, el modulo
secante de 2 % de la pelicula es de aproximadamente 206.000.000 N/m? a
aproximadamente 2.060.000.000 N/m? en la direccién de la maquina y de
aproximadamente 206.000.000 N/m? a aproximadamente 2.060.000.000 N/m? en
la direccidon transversal. La pelicula puede presentar un moédulo en ia direccion
transversal menor que en la direccién de la maquina de forma que la etiqueta se
suministre facilmente (MD) al tiempo que se mantiene el médulo suficientemente
bajo en TD desde el punto de vista de la aptitud de conformacién y/o compresion.

La pelicula polimérica puede fabricarse por medio de cualquier proceso
convencional. Por gjemplo, se puede producir la pelicula usando un proceso de
doble burbuja, un proceso de estirado o puede comprender una pelicula soplada.

La pelicula retractil datil en la etiqueta puede ser una construccion de capa
sencilla 0 una construccion de multi-capa. L.a capa o capas de la pelicula retractil

se puede formar a partir de un polimero escogido entre poliéster, poliolefina,
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poli(cloruro de vinilo), poliestireno, poli(acido lactico), copolimeros y sus mezclas.

Los poliolefinas comprenden homopolimeros o copolimeros de olefinas que
son hidrocarburos alifaticos que presentan uno o mas dobles enlaces carbono-
carbono. Las olefinas incluyen alquenos que comprenden 1-alquenos, también
conocidos como alfa-olefinas, tales como 1-butenc y alquenos internos que
presentan el doble enlace carbono-carbono sobre atomos de carbono no
terminales de la cadena carbonada, tal como 2-buteno, olefinas ciclicas que
presentan uno o mas enlaces dobles carbono-carbono, tales como ciclohexeno y
norbornadieno, y poliencs ciclicos que son hidrocarburos alifaticos no ciclicos que
presentan uno o mas enlaces dobles carbono-carbono, tales como 1,4-butadieno
e isopreno. Las poliolefinas comprenden homopolimeros de alqueno procedentes
de un mondémero de alqueno sencillo, tal como un homepolimero de polipropileno,
copolimeros de alqueno procedentes de al menos un mondémero de alqueno y uno
o mas monomeros de olefina adicionales en los que el primer alqueno listado es
el componente principal del copolimero, tal como el copolimero de propileno-
etileno y el copolimero de propileno-etileno-butadieno, homopolimeros de olefina
ciclicos de un monémero de olefina ciclica sencilla y copolimeros de olefina ciclica
de al menos un monomero de olefina ciclica y uno o mas mondémeros de olefina
adicionales en los que la primera olefina ciclica listada es el componente principal
del copolimero, y mezclas de cualesquiera de los polimeros de olefina anteriores.

En una realizacion, la pelicula retractil es una pelicula de muiti-capa que
comprende una capa de nicleo y al menos una capa de piel. La capa de piel
puede ser una capa de piel apta para impresion. En una realizacién, la pelicula
retractil de multi-capa comprende una capa de nlcleo y dos capas de piel, en las
que al menos una capa de piel es apta para impresién. La pelicula retractil de
multi-capa puede ser una pelicula sometida a co-extrusion.

La pelicula puede variar en cuanto a espesor de 12 a 500, 6 de 12 a 300, o
de 12 a 200 o de 25 a 75 micrometros. La diferencia en las capas de la pelicula
puede incluir una diferencia en los componentes del polimero termoplastico, en
los componentes aditivos, en orientacion, en espesor 0 en una de sus
combinaciones. El espesor de la capa de nucleo puede ser de 50 a 95 %, o de 60
a 95 % o de 70 a 90 % del espesor de la pelicula. El espesor de la capa de piel 0
de una combinacién de dos capas de piel puede serde 5a 50 %, 0de 5a40 %, 0
de 10 a 30 % del espesor de la pelicula.

La pelicula ademas se puede tratar sobre una superficie o ambas superficies
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superior e inferior para mejorar el comportamiento en términos de aptitud de
impresidn o adhesidon a un adhesivo. El tratamiento puede comprender un
revestimiento de superficie tal como, por ejemplo, una laca, aplicando una
descarga de alta energia para incluir una descarga de corona sobre una
superficie, aplicando un tratamiento de llama a una superficie, o una combinacion
de cualquiera de los tratamientos anteriores. En una realizacion de la invencion,
se trata la pelicula sobre ambas superficies, y en otra realizacion se trata la
pelicula sobre una superficie con una descarga de corona y se trata con llama
sobre la otra superficie.

Las capas de pelicula retractii pueden contener pigmentos, cargas,
estabilizadores, agentes protectores de luz u otros agentes de modificacion
apropiados si se desea. La pelicula también puede contener agentes anti-blogue,
aditivos de deslizamiento y agentes anti-estaticos. Los agentes anti-bloque
incluyen particulas inorganicas, tales como arcillas, talco, carbonato de calcio y
vidrio. Los aditivos de deslizamiento dtiles en la presente invencién incluyen
polisiloxanos, ceras, amidas grasas, acidos grasos, jabones de metal y particulas
tales como silice, silice amorfa sintética y polvo de politetrafluoroetileno. Agentes
anti-estaticos Utiles en la presente invencion incluyen sulfonatos de metal alcalino,
polidiorganocsiloxanos modificados con poliéter, polialquilfenilsiloxanos y aminas
terciarias.

En una realizacion, la pelicula retractil se micro-perfora para permitir que el
aire atrapado se libere de la interfase entre la etiqueta y el producto al cual se
encuentra adherida. En otra realizacion, la pelicula retractil es permeable para
permitir que el fluido escape del adhesivo o de la superficie de! producto a
escapar. En una realizacidn, se proporcionan orificios de ventilacion o rendijas en
la pelicula retractil.

Se puede usar la presente invencién para aplicar, procesar, y de otro modo
en asociacién con, una amplia gama de etiquetas, peliculas y otros miembros. Por
ejemplo, se puede usar la invencidn junto con etiquetas retractiles, etiquetas
sensibles a la presidn, etiquetas retractiles sensibles a la presion, etiquetas de
sellado térmico, y casi cualquier tipo de etiqueta o pelicula conocida en las
tecnicas de envasado y etiquetado.

Adhesivo y aspectos adicionales de las etiquetas
Se puede encontrar una descripcidn de ios adhesivos utiles sensibles a la

presion en Encyclopedia of Polymer Science and Engineering, volumen 13, Wiley-



10

15

20

25

30

35

31

Interscience Publishers (Nueva York, 1988). Se puede encontrar una descripcion
adicional de PSAs utiles en Polymer Science and Technology, volumen 1,
Interscience Publishers (Nueva York, 1964). Los PSAs convencionales,
incluyendo los PSAs de base acrilica, los PSAs basados en caucho y los PSAs
basados en silicona resultan Utiles. El PSA puede ser un adhesivo basado en
disolvente o puede ser un adhesivo basado en agua. También se pueden usar
adhesivos de fusion en caliente. En una realizacion, el PSA comprende un
adhesivo de emulsién acrilica.

El adhesivo y el lado de la pelicula sobre el cual se aplica el adhesivo
presentan suficiente compatibilidad para permitir un anclaje adhesivo bueno. En
una realizacion, se escoge el adhesivo de manera que las etiquetas se puedan
retirar de forma limpia de los recipientes de PET hasta 24 horas despues de la
aplicacién. También se escoge el adhesivo de forma que los componentes del
adhesivo no migren hacia el interior de la pelicula.

En una realizacion, se puede formar el adhesivo a partir de un polimero de
base acrilica. Se contempla que cualquier polimero de base acrilica capaz de
formar una capa de adhesivo con suficiente adhesividad para unirse a un
substrato puede funcionar en la presente invencién. En determinadas
realizaciones, los polimeros acrilicos para capas adhesivas sensibles a la presion
incluyen los formados a partir de polimerizacion de al menos un mondmero de
acrilato de alquilo que contiene de aproximadamente 4 a aproximadamente 12
atomos de carbono en el grupo alquilo, y que se encuentra presente en una
cantidad de aproximadamente 35 a 95 % en peso del polimero o copolimero,
como se divulga en la patente de EE.UU. N°. 5.264.532. De manera opcional, al
adhesivo sensible a la presion de base acrilica podria estar formado a partir de
especies poliméricas sencillas.

La temperatura de transicion vitrea de la capa de PSA que comprende
polimeros acrilicos puede variar mediante el ajuste de la cantidad de "monomeros
duros” o polares en el copolimero, como se muestra en la patente de EE.UU. N°.
5.264.532. Cuanto mayor sea el porcentaje en peso de monomeros duros
incluidos en el copolimero acrilico, mayor es la temperatura de transicion vitrea
de! polimero. Los monémeros duros contemplados Gtiles en la presente invencion
incluyen ésteres de vinilo, acidos carboxilicos y metacrilatos, en concentraciones
en peso que varian de aproximadamente 0 a aproximadamente 35 % en peso del
polimero.
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El PSA puede ser de base acrilica tal como la que se muestra en la patente
de EE.UU. N°. 5.164.444 (emulsién acrilica), la patente de EE.UU. N°. 5.263.011
(emulsién acrilica convertida en adhesiva) y la patente de EE.UU. N°. 6.306.982.
El adhesivo también puede ser de base de caucho como el que se muestra en la
patente de EE.UU. N° 5705.551 (caucho de fusién en caliente). El adhesivo
también puede incluir una mezcla curable por radiacidon de monomeros con
iniciadores y otros ingredientes tal y como se muestra en la patente de EE.UU. N°.
5.232.958 (acrilico curado con UV) y la patente de EE.UU. N°. 5.232.958 (curado
con EB). Las divulgaciones de estas patentes en la medida en que se refieren a
adhesivos acrilicos se incorporan en el presente documento por referencia.

Los PSAs disponibles comerciaimente son (tiles en la invencion. Ejemplos
de estos adhesivos incluyen PSAs de fusion en caliente disponibles en H.B. Fuller
Company, St. Paul, Minn., como HM-1597, HL-2207-X, HL-2115-X, HL-21983-X.
Otros PSAs Utiles disponibles comercialmente incluyen los disponibles en Century
Adhesives Corporation, Columbus, Ohio. Otro PSA arilico Gt comprende una
mezcla de particulas poliméricas de emulsidn con particulas de agente de
adherencia de dispersién como se describe de manera general en el Ejemplo 2 de
la patente de EE.UU. N°. 6.306.982. Ei polimero esta fabricado por medio de
polimerizacién de emulsion de acrilato de 2- etilhexilo, acetato de vinilo, maleato
de dioctilo y comonomeros acrilicos y metacrilicos como se describe en la patente
de EE.UU. N°. 5.164.444 que dan lugar a un tamano de particula de latex de
aproximadamente 0,2 micrometros de diametros medios en peso y un contenido
de gel de aproximadamente 60 %.

Un ejemplo comercial de adhesivo de fusién en caliente es H2187-01,
comercializado por Ate Findley, Inc., de Wauwatusa, Wis. Ademas, también se
pueden utilizar los PSAs de copolimeros de blogues basados en caucho descritos
en la patente de EE.UU. N°. 3.239.478 en las estructuras de adhesivo de la
presente invencion, y esta patente se incorpora por referencia para la divulgacion
de dichos adhesivos de fusién en caliente que se describe con mas detalle a
continuacion.

En otra realizacion, el adhesivo sensible a la presion comprende materiales
de elastomero basados en caucho que contienen materiales Utiles de elastomero
basado en caucho que incluyen copolimeros de bloques lineales, ramificados,
injertados o radiales representados por medio de la estructura de dibloque A—B,
tribloque A—B—A, las estructuras radiales o acopladas (A—B), y combinaciones

N7,
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de estas en las que A representa una fase termoplastica dura o blogue que no es
de caucho o vitrea o cristalina a temperatura ambiente pero fluida a temperaturas
elevadas, y B representa un bloque blando que es de caucho o elastomérico a la
temperatura de uso o a temperatura ambiente. Estos elastdmeros termoplasticos
pueden comprender de aproximadamente 75 % a aproximadamente 95 % en
peso de segmentos de caucho y de aproximadamente 5 % a aproximadamente 25
% en peso de componentes que no son de caucho.

Los componentes que no son de caucho o blogues duros comprenden
polimeros de hidrocarburos aromaticos mono- y policiclicos, vy mas
particularmente hidrocarburos aromaticos con sustitucion de vinilo que pueden ser
de naturaleza monocilica o bicilica. Se pueden usar materiales de caucho tales
como poliisopreno, polibutadieno y cauchos de estireno y butadieno para formar el
bloque o segmento de caucho. Segmentos de caucho particularmente (tiles
incluyen polidienos y cauchos de olefina saturados de copolimeros de
etileno/butileno o etileno/propilenc. Los Ultimos cauchos se pueden obtener a
partir de los correspondientes restos de polialquileno insaturado tales como
polibutadieno y poliisopreno por medio de su hidrogenacion.

Los copolimeros de bloques de hidrocarburos aromaticos de vinilo y los
dienos conjugados que se pueden usar incluyen cualquiera de los que exhiban
propiedades elastoméricas. Los copolimeros de bloques pueden ser copolimeros
de dibloques, tribloques, multi-bloques, blogques con forma de estrella, poli-
blogues o de bloques injertados. A lo largo de la presente memoria descriptiva,
los términos y expresiones dibloques, tribloques, multi-bloques, poli-bloques y de
bloques de injerto o injertados con respecto a las caracteristicas estructurales de
los copolimeros de bloques se proporcionan de acuerdo con un significado normal
tal y como se define en la bibliografia tal como en Encyclopedia of Polymer
Science and Engineering, Volumen 2, (1985), John Wiley & Sons, Inc., Nueva
York, pp. 325-326, y por J.E. MaGrath en Block Copolymers, Science Technology,
Dale J. Meier, Ed., Harwood Academic Publishers, 1979, en las paginas 1-5.

Dichos copolimeros de bloques pueden contener varias proporciones de
dienos conjugados con respecto a hidrocarburos de vinilo que incluyen las que
contienen hasta aproximadamente 40 % en peso de hidrocarburo aromatico de
vinilo. Por consiguiente, se pueden utilizar los copolimeros de multi-blogue que
son lineales o simétricos radiales o asimétricos y que presentan estructuras

representadas por medio de las férmulas A—B, A—B—A, A—B—A—B, B—A—B,
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(AB)1,2,3,...BA, etc, en la que A es un bloque de polimero de un hidrocarburo
aromatico de vinilo o un blogue de copolimero ahusado de dieno
conjugado/hidrocarburo aromatico de vinilo, y B es un bloque de polimero de
caucho de un dieno conjugado.

Los copolimeros de bloques se pueden preparar por medio de cualesquiera
procedimientos de polimerizacion o copolimerizacion de blogues bien conocidos
que incluyen la adicion secuencial de mondmero, la adicion incremental de
monémero, o por medio de técnicas de acoplamiento como se ilustra, por
ejemplo, en las patentes de EE.UU. Nos. 3.251.905; 3.390.207; 3.598.887 y
4219.627. Como es bien sabido, se pueden incorporar blogues de copolimero
ahusado en los copolimeros de multi-bloque por medio de copolimerizacién de
una mezcla de dieno conjugado y monémeros de hidrocarburo aromatico de vinilo
que utilizan la diferencia en sus tasas de reactividad de copolimerizacion. Varias
patentes describen la preparacion de copolimeros de multi-blogues que contienen
bloques de copolimero ahusados e incluyen las patentes de EE.UU. Nos.
3.251.905; 3.639.521 y 4.208.356.

Dienos conjugados que se pueden utilizar para preparar los polimeros vy
copolimeros son los que contienen de 4 a aproximadamente 10 &tomos de
carbono y mas generalmente, de 4 a 6 atomos de carbono. Ejemplos incluyen 1,3-
butadieno, 2- metil-1,3-butadieno  (isopreno), 2,3-dimetil-1,3-butadieno,
cloropreno, 1,3-pentadieno, 1,3-hexadieno, etc. Tambien se pueden usar mezclas
de estos dienos conjugados.

Ejemplos de hidrocarburos aromaticos de vinilo que se pueden utilizar para
preparar los copolimeros incluyen estireno y varios estirenos sustituidos tales
como o-metilestireno, p-metilestireno, p-terc-butilestireno, 1,3-dimetilestireno, alfa-
metilestireno, beta-metilestireno, p-isopropilestireno, 2,3-dimetilestireno, o-
cloroestireno, p-cloroestireno, o-bromoestireno, 2-cloro-4-metilestireno, etc.

Muchos de los copolimeros descritos anteriormente de dienos conjugados y
compuestos aromaticos de vinilo se encuentran disponibles comercialmente. El
peso molecular medio expresado en numero de los copolimeros de bloques,
antes de la hidrogenacion, es de aproximadamente 20.000 a aproximadamente
500.000 o de aproximadamente 40.000 a aproximadamente 300.000.

Los pesos moleculares medios de los bloques individuales dentro de los
copolimeros pueden variar dentro de ciertos limites. En la mayoria de los casos,

el blogue aromatico de vinilo presenta un peso molecular medio expresado en
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nimero del orden de aproximadamente 2000 a aproximadamente 125.000, o
entre aproximadamente 4000 y 60.000. Los blogues de dieno conjugado bien
antes o bien después de la hidrogenacién presentan un pesc molecular medio
expresadoc en numero del orden de aproximadamente 10.0000 a
aproximadamente 450.000, o de aproximadamente 35.000 a 150.000.

También, antes de la hidrogenacion, el contenido de vinilo de la parte de
dieno conjugado generalmente es de aproximadamente 10 % a aproximadamente
80 %, o de aproximadamente 25 % a aproximadamente 65 %, en particular de 35
% a 55 % en peso, cuando se desea que el copolimero de bloques modificado
exhiba elasticidad parecida a la del caucho. Se puede medir el contenido de vinilo
del copolimero de bloques por medio de resonancia magnética nuclear.

Ejemplos especificos de copolimeros de blogues incluyen estireno-butadieno
(SB), estireno-isopreno (Sl) y sus derivados hidrogenados. Ejemplos de polimeros
de tribloques incluyen estireno-butadieno-estireno (SBS), estireno-isopreno-
estireno (SIS), alfa-metilestireno-butadieno-alfa-metilestireno y alfa-metilestireno-
isopreno-alfa-metilestireno. Ejemplos de copolimeros de bloques disponibles
comercialmente utiles como adhesivos en la presente invencidon incluyen los
disponibles en Kraton Polymers LLC con el nombre comercial de KRATON.

Tras la hidrogenacién de los copolimeros de SBS que comprende el
segmento parecido a caucho de una mezcla de isémeros 14y 1,2, se obtiene un
copolimero de bloques de estireno-etileno-butileno-estireno (SEBS). De manera
similar, la hidrogenacion de un polimero SIS da lugar a un copolimero de blogues
de estireno-etileno-propileno-estireno (SEPS).

La hidrogenacion selectiva de los copolimeros de blogues se puede llevar a
cabo por medio de una variedad de procesos bien conocidos que incluyen la
hidrogenacion en presencia de catalizadores tales como niquel Raney, metales
nobles tales como platino, paladio, etc., y catalizadores de metales de transicion
solubles. Procesos de hidrogenacion apropiados que se pueden usar son aquellos
en los que el copolimero o polimero que contiene dieno se disuelve en un
diluyente de hidrocarburo inerte tal como ciclohexano y se hidrogena por medio
de la reaccion con hidrégeno en presencia de un catalizador de hidrogenacion
soluble. Dichos procedimientos de describen en las patentes de EE.UU. Nos.
3.113.986 y 4.226.952. Dicha hidrogenacion de los copolimeros de bloques se
lleva a cabo de acuerdo con una manera y alcance que permiten producir

copolimeros hidrogenados selectivamente que tienen un contenido de



10

15

20

25

30

35

36

insaturacion residual en el bioque de polidieno de aproximadamente 0,5 % a
aproximadamente 20 % de su contenido de insaturacién original antes de la
hidrogenacion.

En una realizacién, la parte de dieno conjugado de! copolimero de bloques
es de al menos 90 % saturado o mas frecuentemente de al menos 95 % saturado
mientras que la parte aromatica de vinilo no se hidrogena de forma considerable.
Copolimeros de bloques hidrogenados particularmente utiles son los productos
hidrogenados de los copolimeros de biogues de estireno-isopreno-estireno tales
como el polimero de bloques de estireno-(etileno/propileno)-estireno. Cuando se
hidrogena un copolimero de bloques de poliestireno-polibutadieno-poliestireno,
resulta deseable que la proporcion de 1,2-polibutadieno con respecto a 1,4-
polibutadieno en el polimero sea de aproximadamente 30:70 a aproximadamente
70:30. Cuando se hidrogena dicho copolimero de bloques, el producto resultante
se parece a un blogue de copolimero regular de etileno y 1-buteno (EB). Como se
ha comentado anteriormente, cuando se emplea el dieno conjugado como
isopreno, el producto hidrogenado resultante se parece a un bloque de
copolimero de etileno y propileno (EP).

Un nimero de copolimeros de blogues hidrogenados de forma selectiva se
encuentra disponible comercialmente en Kraton Polymers con la designacion
comercial general de “Kraton G”. Un ejemplo es Kraton G 1652 que es un tribloque
de SBS hidrogenado que comprende de aproximadamente 30 % en peso de
blogues terminales de estireno y un blogue medio que es un copolimero de etileno
y 1-buteno (EB). Una version de peso molecular mas bajo de G1652 se encuentra
disponible bajo la designacion de Kraton G1650. Kraton (1651 es otro copolimero
de bloques de SEBS que contiene aproximadamente 33 % en peso de estireno.
Kraton G1657 es un copolimero de dibloques de SEBS que contiene
aproximadamente 13 % en peso de estireno. Este contenido de estireno es menor
que el contenido de estireno de Kraton G1650 y Kraton G1652.

En ofra realizacion, el copolimero de bloques hidrogenado selectivamente es
de formula: Bn(ABJoAp enlaquen=061,0esde 1a 100;p es 061, cadaB
antes de la hidrogenacion es predominantemente un bloque de hidrocarburo de
dieno conjugado polimerizado que presenta un peso molecular medio expresado
en numero de aproximadamente 20.000 a aproximadamente 450.000; cada A es
de manera predominante un bloque de hidrocarburo aromatico de vinilo

polimerizado que presenta un peso molecular medio expresado en nimero de
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aproximadamente 2000 a aproximadamente 115.000; los bloques de A
constituyen de aproximadamente 5 % a aproximadamente 95 % en peso del
copolimero; y la insaturacién del bloque B es menor que aproximadamente 10 %
de la insaturacion original. En otras realizaciones, la insaturacién del bloque B se
reduce tras la hidrogenacion a menos que 5 % de su valor original, y la
insaturacién media del copolimero de bloques hidrogenado se reduce al menos
que 20 % de su valor original.

Los copolimeros de bloques también pueden incluir polimeros
funcionalizados tales como los que se pueden obtener haciendo reaccionar un
reactivo de &cido monocarboxilico o dicarboxilico insaturado alfa, beta-
olefinicamente sobre copolimeros de bloques hidrogenados selectivamente de
hidrocarburos aromaticos de vinilo y dienos conjugados como los descritos
anteriormente. La reaccion del reactivo de 4cido carboxilico en el copolimero de
bloques de injerto se puede Hlevar a cabo en disoluciones o por medio de
procesos en masa fundida en presencia de un iniciador de radicales libres.

Se describe la preparacién de varios copolimeros de bloques hidrogenados
selectivamente de dienos conjugados e hidrocarburos aromaticos de vinilo que
han sido injertados con un reactivo de acido carboxilico en un numero de patentes
que incluyen las patentes de EE.UU. Nos. 4.578.429; 4.657.970 y 4.795.782, y las
divulgaciones de estas patentes relativas a copolimeros de bloques hidrogenados
selectivamente injertados de dienos conjugados y compuestos aromaticos de
vinilo y la preparacion de dichos compuestos. La patente de EE.UU. N°. 4.795.782
describe y proporciona ejemplos de la preparacién de copolimeros de bloques
injertados por medio de un proceso en disolucion y de un proceso en masa
fundida. La patente de EE.UU. N°. 4.578.429 contiene un ejemplo de proceso de
injertado de un polimero de Kraton G1652 (SEBS) con anhidrido maleico con 2,5-
dimetil-2,5-di(t-butilperoxi)hexano por medio de una reaccién en masa fundida en
un dispositivo de extrusién de doble husilio.

Ejemplos de copolimeros hidrogenados selectivamente maleados
disponibles comerciaimente de estireno y butadieno incluyen Kraton FG1901X,
FG1921X y FG1924X, con frecuencia denominados copolimeros de SEBS
hidrogenados selectivamente maleados. FG1901X contiene aproximadamente 1,7
% en peso de funcionalidad unida en forma de anhidrido succinico y
aproximadamente 28 % en peso de estireno. FG1921X contiene

aproximadamente 1 % en peso de funcionalidad unidad en forma de anhidrido
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succinico y 29 % en peso de estireno. FG1924X contiene aproximadamente 13 %
de estireno y aproximadamente 1 % de funcionalidad unida en forma de anhidrido
succinico.

Copolimeros de bloques tiles también se encuentran disponibles en Nippon
Zeon Co., 2-1, Marunochi, Chiyoda-ku, Tokyo, Japon. Por ejemplo, Quintac 3530
se encuentra disponible en Nippon Zeon y se piensa que es un copolimero de
bloques de estirenc-isoprenc-estireno.

Polimeros elastoméricos insaturados y ofros polimeros y copolimeros que no
son adherentes de manera inherente se puede convertir en adherentes cuando se
someten a formacion de compuesto con un agente de adherencia externo.
Generalmente, los agentes de adherencia son resinas de hidrocarburo, resinas de
madera, colofonias, derivados de colofonia y similares, que cuando se encuentran
presentes en concentraciones que varian de aproximadamente 40 % a
aproximadamente 90 % en peso de la composicion total de adhesivo, o de
aproximadamente 45 % a aproximadamente 85 % en peso, confieren
caracteristicas de adhesivo sensible a la presién a la formulacion adhesiva de
polimero elastomérico. Las composiciones que contiene menos que
aproximadamente 40 % en peso de aditivo de agente de adherencia
generalmente no muestran suficiente “adherencia rapida” o adhesion inicial, para
funcionar como adhesivo sensible a la presion, y por tanto no son adherentes de
manera instantanea. Las composiciones con una concentracién demasiado
elevada de aditivo de agente de adherencia, por ofra parte, generaimente
muestran una resistencia cohesiva demasiado pequeiia para funcionar de manera
apropiada en la mayoria de las aplicaciones de uso deseadas de las
construcciones de acuerdo con la presente invencion.

Se contempla que se puede usar cualquier agente de adherencia conocido
por el experto en la técnica que sea compatible con las composiciones de
polimero elastomérico de la presente realizacion de la invencion. Dicho agente de
adherencia que ha sido encontrado Util es Wingtak 10, una poli(resina de terpeno
sintética) que es liquida a temperatura ambiente y comercializada por The
Goodyear Tire and Rubber Company of Akron, Ohio. Wingtak 95 es una resina
sintética de agente de adherencia, también disponible en Goodyear, gque
comprende fundamentalmente un polimero procedente de piperileno e isopreno.,
Otros aditivos apropiados de agente de adherencia pueden incluir Escorez 1310,

una resina de hidrocarburo alifatico y Escorez 2596, una resina de Cs a Cy
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(alifatica modificada aromatica), ambas fabricadas por Exxon de lrving, Tex. Por
supuesto, como puede apreciar el experto en la tecnica, se puede usar una
variedad de aditivos diferentes de agente de adherencia para la practica de la
presente invencion.

Ademas de los agentes de adherencia, se pueden incluir otros aditivos en los
PSAs para conferir las propiedades deseadas. Por ejemplo, se pueden incluir
plastificantes y se sabe que éstos rebajan la temperatura de transicion vitrea de la
composicion de adhesivo que contiene polimeros elastomeéricos. Un ejemplo de
plastificante Gtil es Shellflex 371, un aceite de proceso nafténico disponible en
Shell Lubricants of Texas. También se pueden incluir antioxidantes en las
composiciones de adhesivo. Los antioxidantes apropiados incluyen Irgafos 168 e
Irganox 565 disponibles en Ciba-Geigy, Hawthorne, N.Y. También se pueden
incluir agentes de corte tales como ceras y tensioactivos en los adhesivos.

El adhesivo sensible a la presion se puede aplicar desde un disolvente,
emulsién o suspensién o en forma de masa fundida en caliente. Se puede aplicar
el adhesivo a la superficie interna de la pelicula retractil por medio de cualquier
método conocido. Por ejemplo, se puede aplicar el adhesivo por medio de
revestimiento con troquel, revestimiento de cortina, pulverizacion, inmersion,
laminado, fotograbado o técnicas flexograficas. Se puede aplicar el adhesivo
sobre la pelicula retractil en una capa continua, una capa discontinua o en un
patron. La capa adhesiva revestida con patrén cubre considerablemente toda la
superficie interna de la pelicula. Segin se usa en el presente documento, se
pretende que “cubre considerablemente” signifique el patron en continuo sobre la
superficie de la pelicula, y no se pretende que incluya el adhesivo aplicado
Gnicamente en una banda a lo largo de los bordes anterior y posterior de la
pelicuia o en forma de “punto de soldadura” sobre la pelicula.

En una realizacion, se aplica una pintura adhesiva sobre partes de la capa
de adhesivo para permitir que la etiqueta se adhiera mas facilmente a los
productos con forma compleja. En una realizacion, se aplican materiales no
adhesivos tales como puntos de tinta o microperlas a al menos una parte de la
superficie de adhesivo para permitir que la capa de adhesivo se deslice sobre la
superficie del producto a medida que se aplica la etigueta y/o para permitir que
escape el aire atrapado en la interfase que existe entre la etiqueta y el producto.

Se puede usar una capa sencilla de adhesivo 0 se pueden usar capas

multiples de adhesivo. Dependiendo de la pelicula retractil usada y del producto o
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recipiente sobre el cual se aplica la etiqueta, puede resultar deseable usar una
primera capa de adhesivo adyacente a la pelicula retractil y una segunda capa de
adhesivo que presenta una composicion diferente en la superficie a aplicar sobre
el producto o recipiente para lograr la adherencia, resistencia al pelado y
resistencia a la cizalladura.

En una realizacion, el adhesivo sensible a la presion presenta suficiente
resistencia a la cizalladura o resistencia cohesiva para evitar una retro-retraccion
excesiva de la etiqueta cuando se adhiere al producto tras la accion del calor una
vez colocada la etiqueta sobre el producto, resistencia al pelado suficiente para
evitar que la etiqueta se despegue del producto y adherencia o captura suficiente
para permitir la union apropiada de la etiqueta al producto durante la operacién de
etiquetado. En una realizacién, el adhesivo se mueve con la etiqueta a medida
que la pelicula retractil experimenta retraccion tras la aplicacion de calor. En otra
realizacion, el adhesivo sostiene la etiqueta en una posicion tal que la pelicula
retractil experimenta retraccion, la etiqueta no se mueve.

La etiqueta retractii puede incluir otras capas ademas de la pelicula
polimérica retractil con calor de mono-capa ¢ de multi-capa. En una realizacion,
se deposita un revestimiento metalizado de pelicula de metal fina sobre la
superficie de la pelicula polimérica. La pelicula retractil con calor también puede
incluir una capa de impresion sobre fa pelicula polimérica. Se puede colocar la
capa de impresién entre |la capa retractil con calor y la capa adhesiva, o la capa
de impresion puede estar sobre la superficie externa de la capa retractil. En una
realizacion, la pelicula se encuentra impresa por el reverso con un disefio, imagen
o texto de manera que el lado de impresion de la piel se encuentra en contacto
directo con el recipiente sobre el cual se aplica la misma. En esta realizacion, la
pelicula es transparente.

Las etiquetas de la presente invencion pueden contener también una capa
de una composicion receptora de tinta que mejora la aptitud de impresién de la
capa retractil polimérica o de la capa de metal si se encuentra presente y la
calidad de la capa de impresion obtenida de este modo. Una variedad de tales
composiciones se conoce en la técnica, y de manera general estas
composiciones incluyen un aglutinante y un pigmento, tal como silice o talco,
dispersado en el aglutinante. La presencia del pigmento disminuye el tiempo de
secado de algunas tintas. Dichas composiciones receptoras de tinta se describen
en la patente de EE.UU. N°. 6.153.288.
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La capa de impresion puede ser una capa de tinta 0 de graficos y la capa de
impresién puede ser una capa de impresion mono-coloreada o multi-coloreada
dependiendo del mensaje impreso y/o del disefo pictérico que se desee. Estos
incluyen datos impresos variables tales como numeros de serie, cédigos de
barra, nombres comerciales, etc. Tipicamente, el espesor de la capa de impresion
se encuentra dentro del intervalo de aproximadamente 0,5 a aproximadamente 10
micrémetros, y en una realizacion de aproximadamente 1 a aproximadamente 15
micrémetros, y en otra realizacién de aproximadamente 3 micrometros. Las tintas
usadas en la capa de impresion incluyen tintas aptas para curado por radiacion,
basadas en disolvente, basadas en agua disponibles comercialmente. Ejemplos
de estas tintas incluyen Sun Sheen (un producto de Sun Chemical identificado
como una tinta de poliamida que se diluye con alcohol}, Suntex MP (un producto
de Sun Chemical identificado como tinta de base de disolvente formulada para
substratos revestidos acrilicos para impresidn superficial, substratos revestidos de
PVDC vy peliculas de poliolefinas), X-Cel (un producto de Water Ink Technologies
identificado como una tinta de pelicula de base de disolvente para impresion de
substratos de pelicula), Uvilith AR-109 Rubine Red (un producto de Daw Ink
identificado como tinta UV) y CLA91598F {un producto de Sun Chemical
identificado como una tinta basada en disclvente de color negro de multi-enlace).

En una realizacién, la capa de impresién comprende una tinta de
poliésterivinilo, una tinta de poliamida, una tinta acrilica y/o una tinta de poliester.
La capa de impresion puede estar formada de forma convencional, por ejemplo,
por medio de fotograbado, impresion flexografica o flexografica UV o similar,
comprendiendo la composicion de tinta una resina del tipo descrito anteriormente,
un pigmento apropiado o un colorante y uno © mas disolventes volatiles
apropiados sobre una o mas zonas deseadas de la pelicula. Tras la aplicacion de
la composicién de tinta, el componente(s) de disolvente volatil de la composicion
se evapora, dejando Unicamente los componentes de tinta no volatiles para
formar la capa de impresion.

Se puede mejorar la adhesién de la tinta sobre la superficie de la pelicula
retractil polimérica o la capa de metal si se encuentra presente, si resulta
necesario, por medio de técnicas bien conocidas por el experto en la técnica. Por
ejemplo, como se ha mencionado anteriormente, se puede aplicar una
imprimacion de tinta u otro promotor de adhesion de tinta sobre la capa de metal o

sobre la capa de pelicula polimérica antes de la aplicacion de la tinta. De manera
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alternativa, se puede tratar con corona la superficie de la pelicula polimérica o se
puede tratar con llama con el fin de mejorar la adhesion de |a tinta sobre la capa
de pelicula polimérica.

Las imprimaciones de tinta Utiles pueden ser transparentes u opacas y las
imprimaciones pueden ser de base acuosa o de base de disolvente. En una
realizacion, las imprimaciones son aptas para curado por radiacion (por ejemplo,
UV). La imprimacion de tinta puede comprender una laca y un diluyente. La laca
puede comprender una o mas poliolefinas, poliamidas, poliésteres, copolimeros
de poliéster, poliuretanos, polisulfonas, poli(cloruro de vinilo), copolimeros de
estireno-anhidrido maleico, copolimeros de estireno-acrilonitrilo, iondbmeros
basados en sales de sodio o de cinc o acido etilen metacrilico, poli(metacrilatos
de metilo), polimeros acrilicos y copolimeros, policarbonatos, poliacrilonitrilos,
copolimeros de etileno-acetato de vinilo y mezclas de dos o mas de ellos.
Ejemplos de diluyentes que se pueden usar incluyen alcoholes tales como etanol,
isopropanol y butanol; ésteres tales como acetato de etilo, acetato de propilo y
acetato de butilo: hidrocarburos aromaticos tales como tolueno y xileno; cetonas
tales como acetona y etil metil cetona; hidrocarburos alifaticos tales como
heptano; y sus mezclas. La proporcion de laca con respecto a diluyente depende
de la viscosidad que se requiera para la aplicaciéon de la imprimacion de tinta,
estando la seleccion de dicha viscosidad dentro de la experiencia de la técnica. La
capa de imprimacion de tinta presenta un espesor de aproximadamente 1 a
aproximadamente 4 micrometros o de aproximadamente 1,5 a aproximadamente
3 micrometros.

Un revestimiento superior o sobre-revestimiento protector de polimero
transparente puede estar presente en las etiquetas aplicadas de acuerdo con la
invencion. La capa de revestimiento protector o sobre-revestimiento proporciona
propiedades deseadas a la etiqueta antes y despues de fijar la etiqueta al
substrato tal como el recipiente. La presencia de la capa de revestimiento superior
transparente sobre la capa de impresién puede, en algunas realizaciones,
proporcionar propiedades adicionales tales como propiedades antiestaticas de
tenacidad y/o alterabilidad a la intemperie, y el revestimiento superior puede
proteger la capa de impresion frente a, por ejemplo, las condiciones
meteorologicas, sol, abrasién, humedad, agua, etc. La capa de revestimiento
superior transparente puede mejorar las propiedades de la capa de impresion

subyacente con el fin de proporcionar una imagen mas brillante y rica. La capa
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protectora transparente también se puede disefiar para que sea resistente a la
abrasion, resistente a la radiacion (por ejemplo, UV), resistente quimicamente,
resistente térmicamente, protegiendo de este modo la etiqueta y, en particular la
capa de impresion frente a la degradacion a partir de dichas causas. El
revestimiento superior protector también puede contener agentes antiestaticos, o
agentes anti-bloque para proporcionar una manipulacion mas sencilla cuando se
aplican las etiquetas a los productos a velocidad elevada. Se puede aplicar la
capa protectora a la capa de impresion por medio de técnicas conocidas por los
expertos en la técnica. Se puede depositar la pelicula de polimero a partir de una
disolucion, aplicada en forma de pelicula pre-conformada (laminada sobre la capa
de impresion), etc.

Cuando se encuentra presente una capa de revestimiento superior
transparente o sobre-revestimiento, puede presentar una estructura de capa
sencilia o de multi-capa. De manera general, el espesor de la capa protectora se
encuentra dentro del intervalo de aproximadamente 12,5 a aproximadamente 125
micrémetros, y en una realizacion de aproximadamente 25 a aproximadamente 75
micrémetros. Ejemplos de capas de revestimiento superior se describen en la
patente de EE.UU. N°. 6.106.982.

La capa protectora puede comprender poliolefinas, polimeros termoplasticos,
de etileno y propileno, poliésteres, poliuretanos, poliacrilos, polimetacrilos, epoxi,
homopolimeros de acetato de vinilo, co- o terpolimeros, iondmeros y sus mezclas.

La capa protectora transparente puede contener absorbedores de luz UV y/o
otros estabilizadores de luz. Entre los absorbedores de luz UV que son utiles se
encuentran los absorbedores de amina impedidas estéricamente disponibles en
Ciba Specialty Chemical con la designacién comercial de “Tinuvin®. Los
estabilizadores de luz que se pueden usar incluyen estabilizadores de luz de
amina impedida estéricamente disponible en Ciba Specialty Chemical con la
designacién comercial de Tinuvin 111, Tinuvin 123, sebacato de {bis(1-octioxi-
2,2 6,6-tetrametil-4-piperidinilo); Tinuvin 622, (un polimero de succinato de
dimetilo con 4-hidroxi-2,2,6,6-tetrametil-1-piperidinietanol); Tinuvin 770 (sebacato
de bis-(2,2,6 6-tetrametil-4-piperidinilo}); y Tinuvin 783. Estabilizadores de luz
adicionales incluyen los estabilizadores de luz de amina impedida estéricamente
disponibles en Ciba Specialty Chemical con la designacion comercial de
“Chemasorb”, especialmente Chemasorb 119 y Chemasorb 944. La concentracion

de absorbedor de luz UV y/o de estabilizador de luz se encuentra dentro dei
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intervalo de hasta aproximadamente 2,5 % en peso, y en una realizacion de
aproximadamente 0,05 % a aproximadamente 1 % en peso.

La capa protectora transparente puede contener un antioxidante. Se puede
usar cualquier antioxidante Util en la preparacion de peliculas termoplasticas.
Estos incluyen fenoles impedidos estericamente y organo fosfitos. Ejemplos
incluyen los disponibles en Ciba Specialty Chemical con las designaciones
comerciales de Irganox 1010, Irganox 1076 o Irgafos 168. La concentracién del
antioxidante en la composicion de pelicula termoplastica puede estar dentro del
intervalo de hasta aproximadamente 2,5 % en peso, y en una realizacion de
aproximadamente 0,05 % a aproximadamente 1 % en peso.

Se puede adherir un revestimiento desprendible a la capa de adhesivo con el
fin de proteger la capa de adhesivo durante el transporte, almacenamiento y
manipulacion antes de la aplicacion de la etiqueta sobre el substrato. El
revestimiento permite la manipulacion eficaz de una serie de etiquetas
individuales una vez que éstas han sido cortadas con troquel y se ha extraido la
matriz a partir de la capa de material de frontal y hasta el punto que las etiquetas
individuales son suministradas de forma secuencial en una linea de etiquetado. El
revestimiento desprendible puede presentar una superficie grabada y/o un
material no adhesivo, tal como microperlas o puntos de tinta impresos, aplicado
sobre la superficie del revestimiento.

Proceso para aplicacion de etiqueta usando un miembro flexible

La presente invencion proporciona un proceso tnico en el que se calienta de
manera concurrente y selectiva la etiqueta, se somete a retraccion y se aplica
sobre la superficie de interés, y preferentemente sobre una superficie curva
compuesta de un recipiente. E! miembro flexible de realizacién preferida se pone
en contacto con una etiqueta colocada entre el miembro flexible y la superficie
que va a recibir la etiqueta. La superficie en forma de domo del miembro flexible
favorece que el contacto entre la etiqueta y el miembro flexible inicialmente tenga
lugar en la zona central de la etiqueta, de forma que la etiqueta y el miembro
flexible se encuentren alineados de manera apropiada. Se empuja el miembro
flexible contra la etiqueta, que se encuentra en contacto con la superficie de
interés. Como se explica con mas detaile en el presente documento, en un
método preferido, antes de producirse el contacto entre 1a etiqueta y el miembro
flexible, se pone la etiqueta parcialmente en contacto con la superficie de interes y

se adhiere a la misma, al menos a lo largo de una parte central o zona de la
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etiqueta. A medida que el miembro flexible se empuja contra la etiqueta, tiene
lugar un contacto adicional entre el miembro flexible y la etiqueta que, a su vez,
genera un mayor area de contacto entre la etiqueta y la superficie de interés. Las
zonas de contacto entre (i) el miembro flexible y la etiqueta, y (ii) la etiqueta y la
superficie de interés, aumentan durante el curso de la aplicacion de la etiqueta y
tipicamente aumentan en la direccion hacia afuera de la parte central de la
etiqueta y/o el punto de la etiqueta en el que la superficie con forma de domo del
miembro flexible contacta por primera vez. Posteriormente, una mayor cantidad
de area del miembro flexible entra en contacto con la etiqueta a medida que el
miembro flexible es empujado contra la misma. Como se apreciara y se describe
con mas detalle en el presente documento, el miembro flexible se deforma y
adopta la forma de la superficie del recipiente sobre el cual se aplica la etiqueta.
Como resultado de ello, se aplica la etiqueta de manera firme sobre el recipiente.
Se piensa que esta caracteristica junto con la forma en la gue tiene lugar el
contacto creciente, es decir, progresivamente hacia afuera desde la parte central,
representa un factor importante en ef resultado de aplicacion de la etiqueta sin
defectos.

Ademas, de acuerdo con otro aspecto de la presente invencion, esta
estrategia se lleva a cabo usando un miembro flexible caliente. Esto permite la
aplicacion concurrente de calor durante la aplicacion progresiva hacia de la
etiqueta. Para aplicaciones en las que la etiqueta incluye un material retractil con
calor, tal como una etiqueta retracti con calor sensible a la presion,
preferentemente el método se lleva a cabo de forma que la etiqueta se calienta y
se retrae hasta un punto justo antes del contacto y de la adhesién con la
superficie curva, de manera que el area de la etiqueta corresponde al area de la
superficie que va a recibir y va a entrar en contacto con la etiqueta. Se empuja
hacia afuera cualquier aire atrapado a lo largo de la interfase de la etiqueta y la
superficie de interés, hacia el borde de la etiqueta, debido al contacto progresivo
hacia afuera por medio de miembro flexible. Este proceso continua hasta que los
bordes externos de la etiqueta entran en contacto y se adhieren a la superficie de
interes.

Durante la aplicacion de la etiqueta al recipiente, el miembro flexible pone en
contacto la etigueta con el recipiente. La cantidad de fuerza aplicada a la etiqueta
por parte del miembro flexible es denominada en el presente documento como

fuerza de contacto de etiqueta. No obstante, tipicamente es preferible que la
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presion de contacto de etiqueta sea al menos de aproximadamente 690 N/m” a
aproximadamente 6900 N/m? No obstante, debe apreciarse que la presente
invencion incluye el uso de fuerzas de aplicacién de etiqueta mayores 0 menores
que estas cantidades.

De acuerdo con la presente invencion, se aplican etiquetas utilizando una
estrategia “ de dentro hacia afuera”. De este modo, el contacto entre el miembro
flexible y la etiqueta tiene lugar también seguin un proceso de dentro hacia afuera.
La expresidon “de dentro hacia afuera” se refiere al orden o secuencia mediante et
cuai se aplican o se ponen en contacto ias zonas o partes de la etiqueta. En
primera lugar, se ponen en contacto una o mas zonas centrales de la etiqueta.
Posteriormente, como el contacto se mantiene, se ponen en contacto una 0 mas
zonas adicionales de ia etiqueta ubicadas hacia afuera del centro o de la zona
central de la etiqueta. Esto proceso continua de manera que tras el contacto y la
adherencia de las zonas de la etiqueta ubicadas hacia afuera de las zonas
centrales, se mantiene el contacto y a continuacion entran en contacto una o mas
zonas adicionales de la etiqgueta ubicadas mas hacia afuera de las zonas
previamente mencionadas. Este proceso continua hasta que entran en contacto
las zonas de borde de la etiqueta y se adhieren al recipiente. El uso de esta
técnica garantiza, o al menos reduce de manera considerable la presencia de,
burbujas de airea que quedan atrapadas bajo la etiqueta o entre la etiqueta y el
recipiente.

La presente invencion incluye el uso de un amplio intervalo de tiempos de
ciclado. Por ejemplo, en un entorno de fabricacién de alto volumen, los periodos
de tiempo total para un ciclo de desplazamiento de! miembro flexible y
etiqueta/recipiente uno contra otro, puesta en contacto, adhesion de la etiqueta al
recipiente y separacion del miembro flexible y etiqueta/recipiente uno de otro, es
de aproximadamente 0,5 a aproximadamente 2,0 segundos, prefiriéndose un
tiempo de aproximadamente 0,9 segundos. La presente invencion incluye tiempos
de ciclo mayores o menores que estos valores.

Un aspecto de proceso particularmente preferido que se puede utilizar es
denominadc en el presente documento operacién de “doble impacto”. Para
determinadas operaciones de etiquetado, resulta deseable aplicar etiquetas que
se extienden lateralmente alrededor de un recipiente o al menos parcialmente de
este modo. Por ejemplo, para un par de etiquetas que se extienden cada una o se

aproximan a una envoitura de 180° alrededor de la periferia del recipiente, con
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frecuencia es dificil lograr un contacto entre el miembro flexible y las zonas
periféricas externas de cada etiqueta. Mediante el uso de la estrategia de doble
impacto, puede tener lugar un mayor contacto entre un primer miembro flexible y
su etiqueta sobre la cara del recipiente, y un segundo miembro y su
correspondiente etiqueta sobre la otra cara del recipiente. La operacién de doble
impacto usa una combinacion de retardo de carrera particular y/o longitud de
carrera de un miembro flexible con respecto al de su miembro flexible opuesto.

De manera general, en esta estrategia particular para la aplicacion de
etiquetas a lo largo de las caras del recipiente orientas en sentido opuesto, se
pone en contacto de manera progresiva una primer procesador de etiqueta que
presenta un miembro flexible como en el que se describe en el presente
documento con una etiqueta sobre una primera cara del recipiente desplazando o
moviendo el miembro a través de una primera distancia de carrera hacia el
recipiente. Preferentemente y de manera concurrente, se pone en contacto un
segundo procesador de etiqueta, que presenta un miembro flexible y que
generalmente se encuentra ubicado a lo largo del lado opuesto del recipiente, con
la segunda cara del recipiente. De manera general, la segunda cara es opuesta
con respecto a la primera cara. El miembro flexible del segundo procesadc de
etiqueta se pone en contacto de manera progresiva con ia segunda etiqueta
desplazando o moviendo ese miembro a través de una segunda distancia de
carrera hacia el recipiente. Se prefiere que las longitudes de carrera primera y
segunda sean diferentes una de otra. Para la presente memoria descriptiva, la
primera longitud de carrera es mayor que la segunda longitud de carrera. Tras el
contacto progresivo de los miembros flexibles primero y segundo, se evita el
contacto de los miembros con el recipiente. A continuacion, se repite el proceso
exceptuando que la longitud de carrera dei segundo procesador de etiqueta es
mayor gque la del primer procesador de etiqueta. Preferentemente, la longitud de
carrera del segundo procesador de etiqueta en esta segunda parte de la
operacion de “doble impacto” es igual a la longitud de carrera del primer
procesador de etiqueta en la primera parte de la operacion.

De manera mas especifica, en una operacién preferida de doble impacto, se
mueve un primer miembro flexible sobre un lado del recipiente hacia el recipiente,
tipicamente en una direccion transversal a la direccidén del transportador sobre el
gue se encuentra colocado el recipiente. De manera concurrente con el

movimiento del primer miembro flexible, también se mueve un segundo miembro
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flexible sobre el lado opuesto del recipiente hacia el recipiente, y también en la
direccion transversal. No obstante, la carrera o la distancia de movimiento del
primer miembro flexible son mayores que fa carrera o la distancia del segundo
miembro flexible opuesto. Esto permite que el primer miembro flexible se
encuentre en movimiento durante una carrera mas larga, para enrollarse de
manera mas completa alrededor del recipiente y una primera etiqueta ya que el
segundo miembro no esta bloqueando o de otro modo impidiendo la accién de
envoltura del primer miembro flexible a lo iargo de las regiones externas del
recipiente. Tras la finalizacion o el recorrido completo del primer miembro flexible,
a continuacion tiene lugar la retraccién de ambos miembros. Tras la retraccion,
posteriormente los miembros primero y segundo se colocan hacia el recipiente.
No obstante, se extiende completamente el segundo miembro flexible y se empuja
contra el recipiente y una segunda etiqueta, al tiempo que el primer miembro
flexible experimenta una carrera mas corta. Tras completarse el contacto entre la
segunda etiqueta y el segundo miembro flexible, ios miembros flexibles primero y
segundo experimentan retraccion.

La Figura 1 ilustra un recipiente representativo 10 que presenta una o0 mas
zonas que incluyen superficies externas curvas, y en particular una o mas
superficies curvas compuestas. Ei recipiente 10 define una superficie externa 12
que incluye al menos una zona 16 curva compuesta. Tipicamente, la zona 16
curva compleja se extiende hacia el interior o a lo largo de puntos en los que tiene
lugar la unién o interseccidon de las caras adyacentes del recipiente 10.
Tipicamente, tambien se incluyen una o mas zonas 14 considerablemente planas
dentro de la superficie externa 12 del recipiente 10. Debe entenderse que el
recipiente puede incluir pocas zonas planas ¢ ninguna, como en el caso de un
recipiente con forma de esfera.

Las Figuras 2 y 3 ilustran el recipiente representativo 10 que se muestra en
la Figura 1 con un etiqueta 20 aplicada sobre la superficie externa 12 y sobre al
menos una parte de la zona 16 curva compuesta del recipiente 10. De manera
general, la etiqueta 20 define una zona central 22 y un borde externo 26 que se
extiende alrededor de la periferia externa de la etiqueta 20. La etiqueta 20
tambien define una o mas zona(s) 24 periférica{s) externa(s) entre la zona central
22 de la etiqueta y el borde 26. La Figura 2 ilustra una aplicacion preferida de la
etiqueta 20 en la que la etiqueta se encuentra libre de pliegues u otros defectos.

La Figura 3 ilustra un resultado no deseado que tipicamente tiene iugar tras
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aplicar la etiqueta a una zona curva compuesta de un recipiente. La etiqueta con
estado de aplicacion de no deseado que se muestra en la Figura 3 se designa
como 20°. Tipicamente, la etiqueta 20" se caracteriza por uno o mas pliegues,
arrugas u otros defectos, designados de forma colectiva como 21. Normaimente,
los pliegues 21 pueden aparecer en las zonas de la etiqueta que recubren ias
zonas 16 curvas compuestas del recipiente 10. Tipicamente, los pliegues 21 y
otros defectos existen en la(s) zona(s) externa(s) 24 de la etiqueta 20. Como
puede apreciarse, se desea un recipiente 10 y una etiqueta 20 como la aplicada y
la que se muestra en la Figura 2. Y, el estado de la etiqueta 20" que contiene
numerosos pliegues 21 u otros defectos que se muestran en la Figura 3 resulta no
deseado.

Las Figuras 4 a 6 ilustran de manera esquematica un miembro 30 flexible de
realizacion preferida de acuerdo con la presente invencién. Preferentemente, el
miembro flexible 30 comprende una base 32, una zona 36 con forma de domo y
una o mas paredes laterales 34 que se extienden entre la base 32 y la zona 36
con forma de domo. El miembro flexible 30 define una superficie externa 46 y una
superficie interna 48. La superficie interna 48 define una zona hueca interior
dentro del miembro flexible 30. La zona hueca interior resulta accesible desde la
parte trasera del miembro flexible y se describe con mas detalle en el presente
documento. También se puede describir el miembro flexible 30 en términos de
varias zonas. Preferentemente, la zona 36 con forma de domo exhibe un alabeo o
contorna convexo y define una posicion 40 mas distal, que es una posicion a lo
largo de la superficie externa 46 del miembro flexible 30 que se encuentra a la
mayor distancia de la base 32 o del plano en el que se extiende la base 32. La
posicion 40 mas distal reside dentro de la zona central 38 definida a lo largo de la
zona 36 con forma de domo, y preferentemente en el medio o en el centro de la
zona 36 con forma de domo. Extendiéndose entre la zona central 38 y la zona 36
con forma de domo y las paredes laterales 34, existe una o mas zona(s)
externa(s) 42 de la zona 36 con forma de domo. Se apreciara que la invencién
incluye una amplia serie de miembros flexibles que presentan distintas formas y
configuracion. En un aspecto preferido, muchos de los miembros flexibles utilizan
esquinas o bordes arqueados o redondeados.

Las Figuras 7 a 10 ilustran un conjunto preferido de miembro flexible 30
descrito anteriormente, retenido, soportado y montadoe en un marco 50 y una

pieza de cierre 90. La Figura 7 ilustra el conjunto montado unicamente de forma
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parcial con el fin de mostrar la placa de ventilacion 80 que generalmente se
encuentra dispuesta hacia atras del miembro flexible 30. Como se muestra de
manera general en la Figura 7, el marco 50 define una primera cara 52 orientada
hacia atras, una segunda cara orientada en sentido opuesto, es decir, orientada
hacia adelante, segunda cara 54, y un borde externo 56 que se extiende
alrededor de la periferia externa del marco 50 y entre las caras 52 y 54, y un
borde interno 58. El borde interno 58 define una abertura 60 que presenta un
tamaro y forma preferentemente para recibir el miembro flexible 30. En la
realizacion que se ilustra, la abertura 60 es rectangular con esquinas
redondeadas o arqueadas. Esta forma corresponde a la forma de las paredes
laterales 34 del miembro flexible 30. Debe entenderse que la presente invencion
incluye cualquier forma de la abertura 60. Preferentemente, el marco 50 es plano
o relativamente plano. Se inserta el miembro flexible 30 a través de la abertura 60
definida en el marco 50. Preferentemente, la base 32 (no mostrada en la Figura 7)
del miembro flexible 30 se encuentra en contacto y en posicion inmediatamente
adyacente con la primera cara 52 del marco 50. Y, las paredes laterales 34 y la
zona 36 con forma de domo del miembro flexible 30 se extienden a través de al
abertura 60 y hacia afuera, mas alla de la segunda cara 54 del marco 50.

La Figura 7 también ilustra una o mas guias 62 que se proporcionan
preferentemente junto con el marco 50. Preferentemente, una o mas guias 62 se
encuentran fijadas a, o de otro modo estan conformadas con, el marco 50 y
preferentemente se proyectan desde la segunda cara 54 del marco 50. De
manera general, las guias 62 definen un borde distal 64, una pared interna 66
(véase la Figura 8) y una pared 68 externa orientada en sentido opuesto. En
determinadas aplicaciones, preferentemente las guias 62 se encuentran
colocadas préximas a la abertura 60 definida en el marco 50. En la realizacion
que se muestra en las Figuras 7 a 8, por gjemplo, se usan dos guias 62,
dispuestas a lo largo de los lados opuestos de la abertura 60 definida en el marco
50. No obstante, se apreciara que en numerosas aplicaciones las guias pueden
estar ubicadas en otros puntos. Por ejemplo, las guias pueden estar colocadas de
manera que deformen el miembro flexible para dar lugar a una forma diferente de
su forma natural o por defecto. Y, preferentemente, las guias 62 se encuentran
orientadas en paralelo una con respecto ala otray en paralelo con respecto al eje
longitudinal de la abertura 60 con forma semi-rectangular. La Figura 7 también

ilustra que las guias 62 se extienden una distancia igual desde la segunda cara 54
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del marco 50, y se pueden extender de aproximadamente 10 % a
aproximadamente 100 % de fla distancia hasta la cual se extiende el miembro
flexible 30 desde la segunda cara 54. Para muchas aplicaciones, es preferible que
las guias 62 se extiendan hasta una distancia, medida desde la segunda cara 54
del marco, de aproximadamente 25 % a aproximadamente 75 % de la distancia
medida entre la segunda cara 54 y la posicién 40 mas distal del miembro flexible
30.

En referencia a las Figuras 7 a 10, el conjunto también incluye una pieza de
cierre 90. Preferentemente, la pieza de cierre 90 es un receptaculo u otra
estructura para montar y retener varios componentes. De manera generai, la
pieza de cierre 90 incluye una 0 mas paredes 92 y una pared trasera 94. Las
paredes 92 pueden incluir una pared superior, una pared inferior y paredes
laterales opuestas. Se pueden proporcionar uno o mas conductos 96 y
suministros de montaje 98, preferentemente a lo largo de la parte trasera la pieza
de cierre. Estos aspectos se describen con mas detalle haciendo referencia a las
Figuras 8 y 10.

La Figura 8 muestra el conjunto de la Figura 7 completamente montado, con
el miembro flexible 30 mostrado en forma de lineas discontinuas, mostrando de
este modo el interior del miembro flexible 30. Como se aprecia, es preferible
proporcionar una fuente de calor dentro del miembro flexible 30. Por consiguiente,
preferentemente el conjunto 100 incluye un dispositivo de calentamiento 100
dispuesto en el interior de la zona hueca interior del miembro flexible 30. Como se
ha comentado anteriormente, el dispositivo de calentamiento puede adoptar
varias formas. Para la presente realizacion, el dispositivo de calentamiento 100 es
un dispositivo de calentamiento resistivo de alimentacion eléctrica tal como un
dispositivo de calentamiento de 480 voltios y 600 vatios. Preferentemente, se
proporciona un reflector 102 u otro blindaje protector. Preferentemente, el reflector
102 se extiende entre el dispositivo de calentamiento 100 y las paredes laterales
34 (no mostradas) del miembro flexible 30. El reflector 102 puede incluir una
superficie reflectora para reflejar la energia térmica radiante del dispositivo de
calentamiento 100 hacia afuera de la pared adyacente 34 del miembro flexible
30. Se pueden disponer uno o mas sensores de temperatura 104 en el interior del
miembro flexible 30 con el fin de obtener informacion para el calentamiento y las
condiciones de temperatura. La Figura 8 también ilustra una parte de la placa de

ventilacion 80 y un conducto de ventilacion 82 definido en la placa 80.
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La Figura 8 también ilustra una o més aberturas 91 que se pueden
proporcionar en la pieza de cierre 90, en las guias 62, o en ambas, o en otros
componentes. Se pueden proporcionar las aberturas 91 para permitir la
circulacion de aire desde el interior de la pieza de cierre 90 hasta una o mas
zonas externas y a lo largo de la superficie externa del miembro flexible 30. Las
aberturas opcionales 91 pueden servir para favorecer el calentamiento de la
superficie externa del miembro flexible como resultado del aire relativamente
caliente que abandona la pieza de cierre 90 y que se dirige hacia, o al menos a lo
largo de, el miembro flexible 30.

Las Figuras 9 y 10 ilustran componentes adicionales y suministros del
conjunto preferide del miembro flexible 30, el marco 50 y la pieza de cierre 90.
Preferentemente, se extienden uno mas conductos 96 desde la pared trasera 94
de la pieza de cierre 90 y sirven para dirigir el aire y otro fluido hacia el interior del
miembro flexible 30. Se dirige aire, tipicamente bajo presién, hacia el interior de la
entrada 95 definida en el conducto 96. El aire que fluye a través del conducto 96
penetra en la zona hueca interior del miembro flexible 30 a traveés del conducto de
ventilacion 82.

Se puede proporcionar un dispositivo de pre-calentamiento 110 tal como en
linea o en comunicacion de flujo con el conducto 96. El dispositivo de
calentamiento 110 sirve para calentar aire y otro fluido que entra en el conducto
96 con el fin de rebajar el peligro de calentamiento que, de otro modo, se impone
sobre el dispositivo de calentamiento 100 dispuesto en el interior del miembro
flexible 30. Debe entenderse que el dispositivo de pre-calentamiento 110 puede
incluir una secciéon integral o parte del conducto. Aunque se puede usar una
amplia variedad de dispositivos de calentamiento y estrategias para el dispositivo
de pre-calentamiento 110, un dispositivo de calentamiento preferido es un
dispositivo de calentamiento resistivo de alimentacion eléctrica tal como un
dispositivo de calentamiento de 170 voltios y 1.600 vatios disponible en Sylvania
of Exeter, New Hampshire.

En referencia a las Figuras 9 y 10, también es preferible proporcionar uno o
mas suministros de montaje 98 en la pieza de cierre, tal como a lo large de la
pared trasera 94 de la pieza de cierre 90. Los suministros de montaje 98 permiten
una fijacion apropiada y segura de la pieza de cierre 90, incluyendo el miembro
flexible 30, sobre uno 0 mas miembros de soporte.

La Figura 10 es una vista en corte transversal del miembro flexible 30, marco
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50, pieza de cierre 90 y conducto 96 tomado a lo largo de la linea AA de la Figura
9. La Figura 10 ilustra una configuracién preferida de los dispositivos de
calentamiento 100 y 110, y el conducto 96 para administrar aire hacia dentro y
hacia afuera del interior hueco del miembro flexible 30, a través de uno o mas
conductos de ventilacion 82. Se apreciara que se puede usar un conducto de
ventilacién 82 sencillo para proporcionar comunicacion entre ei interior del
miembro flexible 30 y el conducto 96. De este modo, el aire que penetra en el
miembro flexible 30 viaja a través del conducto 96 y a través del conducto de
ventilacion 82. La presente invencion también incluye una configuracion de flujo
de aire en la que el aire penetra en el miembro flexible 30 a través del conducto
96 y el conducto de ventilacion 82, y abandona el miembro flexible a través de
uno o mas conductos de ventilacion (no expresamente identificados en la Figura
10) proporcionados el la placa de ventilacion 80 y/o la pieza de cierre 90.

Las Figuras 11 y 12 ilustran otra realizacion preferida del marco 150. La
Figura 11 muestra el marco 150 en relacion montada con un miembro flexible 30,
y la Figura 12 ilustra el marco 150 por si mismo. £l marco 150 define una primera
cara 152, una segunda cara 154 orientada en sentido opuesto, un borde externo
156 y un borde interno 158. El borde interno 158 define una abertura 160 con un
tamario y forma tales que permiten recibir el miembro flexible 30. EI marco 150
incluye dos guias 162 que se extienden desde la segunda cara 154 del marco
150. Cada guia 162 define un borde distal 164, una pared interna 166 y una pared
externa 168 orientada en sentido opuesto. Preferentemente dispuesta a lo largo
de la zona distal de cada guia 162, existe una guia secundaria 170 o miembro de
ala. Preferentemente, ia segunda guia 170 se extiende en un determinado angulo
con respecto a su guia correspondiente 162. Cada guia secundaria 170 define un
extremo interno 172 y un extremo externo 174 opuesto. Preferentemente, cada
guia 170 se encuenira sujeta, de forma que se pueda desprender, a la
correspondiente guia 162, de manera que se puede modificar de forma selectiva
la posicion de la guia secundaria 170. Preferentemente, cada guia secundaria 170
se puede colocar de manera selectiva con respecto a su correspondiente guia
162 por medio del uso de un conjunto 176 de fijacion ajustable. El conjunto 176 de
fijacion ajustable proporciona una unién segura de la guia secundaria 170 a una
parte distal de la correspondiente guia 162, y del modo maés preferido permite que
se pueda modificar la posicion relativa de la guia secundaria 170. Tal como se

muestra, se puede usar un elemento de fijacion roscado que se extiende a través
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de un punto de la guia secundaria. La guia secundaria 170 sirve para
proporcionar limites fisicos adicionales a la deformacién del miembro flexible 30.
La Figura 11 ilustra el miembro flexible 30 en estado deformado y las paredes
laterales 34 del miembro flexible 30 que se encuentran en contacto con los
extremos internos 172 de las guias secundarias 170 para limitar la deformacion
adicional hacia afuera por parte de las paredes laterales 34 del miembro flexible
30.

Las Figuras 13 y 18 ilustran de forma esquematica la aplicacion de una
etiqueta a un recipiente y, en particular, un recipiente que presenta una o mas
zona(s) 16 curva(s) compuesta(s), por medio del uso de un miembro flexible 30 de
acuerdo con la presente invencion. Haciendo referencia a jas Figuras 13y 14, se
proporciona €l recipiente 10 previamente descrito haciendo referencia a las
Figuras 1 a 3. Se proporciona una etiqueta 120 que define una zona central 122,
un borde externo 126 y una zona 124 periférica externa que se extiende entre la
zona central 122 y el borde 126. Se apreciara que se ha exagerado el espesor de
la etiqueta 120 desde el punto de vista de una mayor facilidad para mostrarla. La
etiqueta 120 también define una cara externa 128 y una cara interna 130.
Preferentemente, se extiende una cantidad eficaz de un adhesivo sensible a la
presion a través de la cara interna 130 de la etiqueta 120. La etiqueta 120 incluye
un material retractil con calor y preferentemente, uno que exhibe propiedades
retractiles como se describen en el presente documento.

Preferentemente, la etiqueta 120 inicialmente se pone en contacto y queda
retenida a lo largo de la zona del recipiente 10. Preferentemente, la cara interna
130 de la etiqueta dentro de la zona central 122 de la etiqueta, se pone en
contacto con una zona plana 14 del recipiente 10. Otras zonas de |a etiqueta 120,
tal como las zonas 124 periféricas externas que cubren las zonas 16 curvas
compuestas del recipiente 10, no entran en contacto en el mismo.
Preferentemente, la cara interna 130 de la etiqueta 120 contiene un adhesivo
sensible a la presion, de manera que tras el contacto citado, la etiqueta 120 se
mantiene en contacto con el recipiente 120. Debe entenderse que la presente
invencion incluye una amplia gama de técnicas de aplicacion, etiquetas,
recipientes y materiales de etiqueta. Como se ha comentado anteriormente, se
puede usar la presente invencion para aplicar peliculas y etiquetas sobre otras
configuraciones de superficie distintas de las que incluyen las superficies curvas

compuestas. Por ejemplo, se podria usar la presente invencion para aplicar una
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etiqueta sobre la superficie de un recipiente que sea plana, incluyendo
unicamente una superficie curva sencilla, o combinaciones de estas geometrias.

Las Figuras 15 a 19 ilustran progresivamente la puesta en contacto de la
etiqueta 120 con el recipiente 10. Tras el contacto inicial entre la etiqueta 120 y el
recipiente 10; el miembro flexible 30 y en particular la zona 36 con forma de domo
de! miembro flexible se ponen en contacto con la cara externa 128 de la etiqueta
120. Esto se muestra en la Figura 15. Se apreciara que se puede conseguir este
contacto (i) moviendo el miembro flexible 30 hacia el recipiente estacionario 10 y
la etiqueta 120, (i) moviendo el recipiente 10 y la etiqueta 120 hacia el miembro
flexible 30 estacionario o (iii) moviendo el recipiente 10 y la etiqueta 120 para que
entren en contacto con el miembro flexible 30. Preferentemente, de manera inicial
el contacto entre el miembro flexible 30 y la etiqueta 120 ocurre dentro de una
zona central 38 y del modo mas preferido ocurre dentro o incluyendo la posicion
40 més distal definida a lo largo de la zona 36 con forma de domo del miembro
flexible 30. Con respecto a la etiqueta 120, preferentemente de manera inicial el
contacto con el miembro fiexible 30 ocurre dentro de la zona central 122 de la
etiqueta 120.

E! miembro flexible 30 se empuja contra el recipiente 10 y la etiqueta 120
como se muestra en las Figuras 16 a 19. Debido a la caracteristica del miembro
30, éste comienza a deformarse y continta la deformacion, adoptando de este
modo el contorno y/o la forma del recipiente 120. El miembro flexible 30 se
empuja contra el recipiente 10 y la etiqueta 120 (o el recipiente y la etiqueta se
empujan contra el miembro flexible), mediante la aplicacion de una carga u otra
fuerza. Como se ha comentado previamente, la cantidad de carga es tal que la
presion aplicada sobre la etiqueta es preferentemente de aproximadamente 690
N/m? a aproximadamente 6900 N/m’. Se puede observar el contacto progresivo
entre el miembro flexible 30 y el recipiente 10 y la etiqueta 120 en la secuencia de
Figuras 15 a 19. Tras el contacto en la medida que se muestra en la Figura 19, el
miembro flexible 30 y/o el recipiente 10 al cual se encuentra la etiqueta 120
completamente adherida, se desiigan uno de otro. El resultado es que la etiqueta
se aplica de manera firme al recipiente.

A o fargo del proceso entero mostrado por la secuencia de las Figuras 14 a
19, preferentemente el miembro flexible 30 se calienta. Como se ha explicado
anteriormente, preferentemente el calentamiento tiene lugar de manera que,

preferentemente, se calientan las zonas externas 42 (véase Figura 4) de la zona
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36 con forma de domo del miembro flexible, en comparacion con la zona central
38 de la zona 36 con forma de domo. Esta practica favorece el calentamiento de
unicamente las zonas periféricas 124 de la etiqueta 120. Tipicamente, las zonas
de la etiqueta que entran en contacto con las superficies curvas compuestas del
recipiente, son las zonas 124 de etiqueta periféricas externas. De acuerdo con la
presente invencion, se controlan factores tales como la cantidad de calor, la tasa
de calentamiento, la tasa de aumento del contacto entre el miembro flexible y el
recipiente/etiqueta, y la fuerza de aplicacién de la etiqueta de forma tal que las
zonas perifericas externas se calientan y se retraen en la medida apropiada tal
que, tras el contacto con una superficie de recipiente curva compuesta, la etiqueta
se encuentra libre de pliegues, arrugas y otros defectos. Y, tras el contacto entre
la etiqueta y el recipiente, la unidn del adhesivo impide el movimiento posterior de
la parte de la etiqueta que se encuentra en contacto con el recipiente.

La Figura 20 es una vista en perspectiva que ilustra el contacto entre el
miembro flexible 30 y el recipiente 10, que muestra un alcance tipico de
deformacién del miembro flexible 30. En esta ilustracion, el recipiente 10 es
transparente mostrado de este modo la etiqueta 120 adherida al mismo. Se
muestra claramente la funcién de la guia 162 y de la guia secundaria 170. Se
evita la deformacién lateral hacia fuera del miembro flexible 30, tal como en la
direccion de la flecha B, debido a la presencia de la guia 162 y de la guia
secundaria 170. El contacto ocurre entre la zona de la pared lateral 34 del
miembro flexible 30 y las guias 162 y 170.

La Figura 21 ilustra un conjunto 200 de una pluralidad de miembros flexibles,
cada un de ellos soportado y alojado dentro del marco correspondiente y pieza de
cierre como se ha descrito anteriormente, y referido de forma colectiva como
aplicador de etiqueta 210. De manera especifica, el conjunto 200 incluye un
primer grupo 220 de aplicadores de etiqueta 210 y un segundo grupo 230 de
aplicadores de etiqueta 210. Preferentemente, los dos grupos 220 y 230 se
encuentran dispuestos un al otro lado del otro, alineados y separados por un
transportador 240 u otro sistema de transporte de productc. Se muestra el
conjunto 200 configurade para aplicar etiquetas en los lados opuestos del
recipiente (no mostrado), y en particular, después de seis (6) recipientes al mismo
tiempo. De acuerdo con este aspecto de la invencion, se coloca una pluralidad de
recipientes (no mostrados), incluso espaciados unos de otros, sobre el
transportados maévil 240. El transportador 240 se mueve en la direccién de la
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flecha C. Cada grupo 220, 230 de los aplicadores de etiqueta 210 se coloca de
manera selectiva en las direcciones X y Y como se muestra en la Figura 21. El
movimiento, es decir direccion y velocidad, de cada grupo 220 y 230 se coordina
para coincida con un grupo de seis recipientes adyacentes que se mueven sobre
el transportador 240. Se sigue un ciclo representativo como se muestra a
continuacién. Cada uno de los grupos 220, 230 se retrae por el movimiento en las
direcciones de X; e Y;. Como grupo de recipientes objetivo, seis en numero, que
transportan cada uno una etiqueta con la que se encuentra parcialmente en
contacto como se muestra en la Figura 13, se mueve a lo largo de los grupos 220,
230, los grupos posteriormente se mueven en la direccion de Xo. Se ajusta la
velocidad de cada grupo 220, 230 en la direccion de X; a la de los recipientes
objetivo que se mueven sobre el transportador 240. De manera concurrente con
el movimiento en la direccién de X, cada grupo 220 y 230 se mueve en la
direccién de Y, hacia los recipientes objetivo del transportador 240. EI movimiento
de cada grupo 220, 230 contintia a medida que tiene lugar el contacto entre el
miembro flexible 30 y la etiqueta correspondiente. Se aplica cada etiqueta a su
correspondiente recipiente como se ha descrito previamente en referencia a las
Figuras 14 a 19. A medida que se aplican las etiquetas, el conjunto de grupos
220, 230 y los seis recipientes objetivo se estan moviendo en las direccion de las
flechas C y X,. Tras la aplicacién de la etiqueta, cada grupo 220, 230 se retrae por
medio del movimiento en la direccién de Y,. Cuando los grupos 220, 230 se
retraen en la direccion de Y1, el brazo todavia se esta moviendo en la direccion
de X,. Hasta que las cabezas no han experimentado retraccion de forma completa
en la direccion de Y;, el brazo no comienza a moverse en la direccion de X, en
preparacion del siguiente grupo de recipientes objetivo.

Se puede llevar a cabo el movimiento de los grupos 220, 230 por medio de
una variedad de técnicas y conjuntos. En un enfoque, cada grupo se encuentra
colocado sobre un conjunto desiizante movil que se puede ubicar de forma
selectiva sobre una pista lineal por medio de uno o mas servo motores de
alimentacion eléctrica. También se contempla que se puedan usar unc o mas
conjuntos de levas para conferir el movimiento deseado a cada uno de los grupos
220, 230.

Aungque se proporciona la descripcién anterior en la aplicacion de etiquetas a
seis (B) recipientes al mismo tiempo, se apreciara que se puede adaptar la

presente invencion para aplicar etiquetas, de manera concurrente, a casi
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cualquier nimero de recipientes, designado en el presente documento como “n".
Preferentemente, tipicamente n varia de aproximadamente 1 a aproximadamente
20, y mas preferentemente de aproximadamente 4 a aproximadamente 10. Se
apreciara que en ningun caso la presente invencion se encuentra limitada a estas
configuraciones. Por el contrario, se puede utilizar la invencién para aplicar de
manera simultanea, o casi simultanea, etiquetas sobre grupos de recipientes que
superan el numero de 20. Ademas, aunque el conjunto descrito en la Figura 21
sea para la aplicacion de etiquetas sobre dos caras orientadas en sentidos
opuestos de un recipiente, la invencion incluye configuraciones en las que
unicamente se aplica una etiqueta por recipiente, o se aplican tres o mas
etiquetas por recipiente de manera concurrente.

La Figura 22 es una vista plana desde arriba de una etapa de pre-
calentamiento 300 que se puede usar en combinaciéon con el conjunto 200
mostrado en la Figura 20. Haciendo referencia a la Figura 22, se muestra el
transportador 240 que desplaza una pluralidad de recipientes 310. Cada
recipiente 310 lleva una etiqueta en cada una de sus dos caras principales. Cada
etiqueta se encuentra parcialmente en contacto vy adherida a la cara
correspondiente del recipiente de la forma que se muestra en la Figura 14. El
conjunto de los recipientes 310 es transportado a lo largo de un conjunto de
dispositivos de calentamiento tal como un primer dispositivo de calentamiento 320
para calentar las etiquetas sobre un primer lado de los recipientes 310 y un
segundo dispositivo de calentamiento 330 para calentar las etiquetas sobre un
segundo lado de los recipientes 310. Como se ha comentado anteriormente, se
puede usar una amplia variedad de tipos de dispositivo de calentamiento, salidas
de cabezal y configuraciones. No obstante, es preferible que los dispositivos de
calentamiento 320 y 330 se encuentren en forma de dispositivos de calentamiento
por infrarrojos. Tipicamente, las etiquetas gque abandonan esta etapa de pre-
calentamiento exhiben temperaturas de aproximadamente 38 °C. No obstante,
debe apreciarse que la temperatura particular a la cual se calientan las etiquetas
depende de numeros factores que incluyen por ejemplo la temperatura de
activacion de la retraccion con calor de las etiquetas.

Haciendo referencia a la Figura 23, los recipientes 310 y las etiquetas que
abandonan la etapa de pre-calentamiento 300 de la Figura 22 penetran en el
conjunto 200 como se ha mostrado anteriormente en referencia a la Figura 21.

Los recipientes que presentan etiquetas completamente aplicadas se designan
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como recipientes 310°. Se apreciara que durante el transporte a traves del
conjunto 200, los recipientes y sus correspondientes etiquetas se encuentran
sometidos a las operaciones que se muestran en las Figuras 15-19.

La Figura 24 muestra de manera esquematica una vista frontal de una
realizacion preferida de un miembro flexible 430 que comprende una base 432,
una zona 436 con forma de domo y una o mas paredes laterales 434. Como se
muestra, de manera general el miembro flexible 430 generalmente presenta forma
rectangular con bordes o esquinas redondeadas cuando se observa a lo largo de
la cara frontal. De manera general, la base 432 se extiende alrededor de la
periferia externa del miembro 430. De manera general, el miembro 430 es
simétrico alrededor de su eje longitudinal (y vertical) denominado eje Y. De
manera general, el miembro 430 es también simétrico alrededor de su eje de
anchura (y horizontal) designado como X.

La Figura 25 ilustra de manera esquemdtica una vista frontal de otro
miembro flexible 530 de realizacién preferida que comprende una base 532, una
zona 536 con forma de domo y una o mas paredes laterales 534 que se extienden
entre ellos. La zona 536 con forma de domo incluye zonas 536a y 536b de
esquina inferior que se extienden hacia afuera. En esta realizacion, el miembro
flexible 530 muestra una forma simétrica alrededor Gnicamente de un eje, su eje
longitudinal Y. La forma del miembro flexible 530 es diferente y no simétrica
alrededor del eje X. Como se ha mencionado anteriormente, la forma y/o contorno
del miembro flexible depende al menos de la forma de la etiqueta y/o de la forma
o contorno del recipiente. El miembro flexible 530 mostrado en la Figura 25 pone
en contacto el borde inferior y las zonas de esquina inferiores de la etiqueta de
manera mas completa que el mimbro fiexible 430 de la Figura 24, debido a las
zonas 536a y 536b de esquina inferior que se extienden hacia afuera. De nuevo,
se comprendera que la presente invencion incluye una amplia variedad de formas
y configuraciones para el miembro flexible. La forma y configuracion particular del
miembro flexible viene dictada fundamentalmente por las caracteristicas de las
etiquetas y de los recipientes. De este modo, se apreciara que de ninguna manera
la invencion se encuentra limitada a los miembros flexibles particulares descritos
en el presente documento tales como miembros 430 y 530.

La Figura 26 ilustra un par de guias 662 que se unen de manera ajustable y
selectiva 0 que se colocan con un marco y otro miembro de soporte por medio del

uso de miembros roscados 685 que se extienden a través de las aberturas 687
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definidas en cada guia 662. Cada guia incluye una zona superior 664, una zona
inferior 666 y un lado interno 665 que se extiende entre ellos. Como se muestra
en la Figura 26, el recipiente 10 se encuentra colocado entre el par de guias
espaciadas 662. El recipiente 10 presenta zonas laterales o lados curvos como se
muestra en la Figura 26. Preferentemente, las guias 662 presentan cada una de
ellas un contorno o forma para permitir el ajuste, el seguimiento o generalmente la
correspondencia con las zonas laterales del recipiente 10. De este medo, el lado
interno 665 de cada guia 662 preferentemente se extiende a lo largo del
recipiente 10 y se encuentra relativamente separado del mismo.

De manera mas especifica, como se muestra en la Figura 26, el recipiente
define una zona 10a lateral convexa o que se proyecta hacia afuera y el lado 664
interno de la guia define una zona 665a iateral interna de guia céncava rebajada
hacia adentro. Ademas, el recipiente 10 ademas define una zona 10b lateral
concava rebajada hacia adentro y el lado 665 interno de la guia define una
correspondiente zona 665b lateral interna de guia convexa o que se proyecta
hacia afuera. Para muchas aplicaciones, se prefiere particularmente que la
configuracién de el lado interno corresponda estrechamente a adopte de manera
general el contorno del recipiente de interés. De este modo, el espaciado entre el
lado interno de la guia y el recipiente, cuando se colocan en una relacion
apropiada, es relativamente uniforme y constante a partir de la zona superior de
guia hasta la zona inferior de guia. Esto contrasta con la configuracion particular
que se muestra en la Figura 26, en la que se proporciona un espaciado
relativamente grande entre el recipiente y los lados internos de la guia, préxima a
las zonas inferiores de guia, y con un espaciado relativamente estrecho
adyacente a las zonas superiores de guia.

La Figura 27 ilustra mas una vista en perspectiva de un sistema 700 de
"cambio rapido” de una realizacion preferida. El sistema de cambio rapido incluye
un miembro flexible 730, guias 762 y un conjunto de marco 750. Las guias 762 se
colocan de manera ajustable y selectiva con respecto al marco 750 vy
preferentemente se pueden colocar en sentido vertical por medio del uso de uno ¢
mas miembros de rail 752. El sistema 700 incluye una amplia variedad de
suministros para unir de manera que se puede desprender el sistema 700 a un
marco de gran tamaro o soporte, 0 como se ha comentado anteriormente, a un
aparato de balancin (no mostrado). Un ejemplo de suministros de anclaje incluye

miembros con abrazaderas tales como los mostrados como 710. Se pueden usar
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otros medios de sujecion tales como dispositivos de sujecion roscados.

Las Figuras 28 y 29 ilustran una pluralidad de sistemas 700 de cambio
rapido denominados de forma colectiva como grupo de etiquetado 800. La Figura
28 es una vista en perspectiva y la Figura 29 es una vista frontal en elevacion del
grupo de etiquetado 800. Cada sistema 700 es como se ha descrito previamente
con referencia a la Figura 27. Cada sistema 700 se engrana de forma selectiva
con una parte de marco 780. Cada parte de marco 780 incluye suministros para
dirigir aire caliente al interior del miembro fiexible 730 tal como una entrada de
aire 740 que presenta un dispositivo 743 de calentamiento operado
eléctricamente en linea y una salida de aire 744. Haciendo referencia a las
Figuras 28 y 29, en el marco 750, se definen una abertura 741 para entrada de
aire y una abertura 742 para salida de aire. Como se ha descrito previamente
haciendo referencia al dispositivo 110 de la Figura 10, el dispositivo de
calentamiento 743 puede incluir una zona de flujo interior 0 seccién de conducto.
De este modo, el aire caliente que fluye por el dispositivo 743 a través de la
entrada 740 penetra en el interior de un miembro flexible 730 por medio de la
abertura 741. El aire caliente circula dentro del miembro flexible 730,
posteriormente es distribuido por un difusor o colector de aire (no mostrado) y sale
por medio de la abertura 742 y a través de la salida de aire 744. Existe un
dispositivo de calentamiento 790 colocado dentro de cada miembro flexible 730.
Se pueden usar miembros de abrazadera 710 u otros conjuntos de aseguramiento
para desencajar de manera selectiva y de forma que se pueda desprender un
miembro flexible 730, sus guias 762 y su marco 750 de! otro marco 780.

La Figura 30 ilustra cinco sistemas diferentes de cambio rapido desighados
como 700a, 700b, 700c, 700d y 700e, cada uno de elios usa un miembro flexible
diferente, mostrados como 730a, 730b, 730c, 730d y 730e. Cada sistema puede
incluir una o mas guias tal como 762¢ y 762e, o puede no contener dichas guias.
Ademas, cada sistema puede incluir diferentes formas, tamanos y configuraciones
de dispositivos de calentamiento 790a, 720b, 790c¢, 790d y 790e, colocados en el
interior de los miembros flexibles. Se proporcionan abrazaderas u otros
suministros de anclaje desprendibles 710 para cada sistema 700a-700e. La
Figura 30 tambien muestra una configuracion preferida de aberturas de aire 741y
742 relativas a miembros flexibles 730a-730e. Independientemente del tamano
del miembro flexible 730a-7303, tras el engranaje del marco 750 con el marco 780
(véase Figura 28), las aberturas de aire 742 y 742 se alinean con la entrada de



10

15

20

25

30

35

62

aire 740 y con la salida de aire 744. Esta configuracion ademas facilita una
retirada sencilla y rapida y la instalacion de un sistema 700 por otro, tal como la
sustitucion de un sistema 700e por un sistema 700a o viceversa. Como se puede
apreciar, esto permite un cambio apropiado de un miembro flexible por otro. De
este modo, se puede cambiar de manera sencilla un miembro flexible que
presenta una configuracion particular designada para un tipo de etiqueta y/o
recipiente cuando se usa otro recipiente y/o etiqueta. La Figura 30 también
muestra un colector de aire 737 representativo que presenta un interior hueco y
que define una pluralidad de aberturas 738 que se extienden a través de la pared
lateral del colector. Debe entenderse que el colector de aire 737 puede utilizar
casi cualquier patrén o configuracion de aberturas 738, y en ningun caso se
encuentra limitado a la realizacion particular mostrada en la Figura 30.

La invencidén también proporciona varios sistemas de procesado de etiquetas
para poner en contacto la etiqueta con el recipiente. Estos sistemas comprenden
un procesado de etiqueta para, de manera concurrente, calentar y poner en
contacto la etiqueta con el recipiente. Preferentemente, ios procesadores de
etiqueta son como se describe en el presente documento. Los sistemas de
proceso de etiquetas también comprenden una 0 mas etiquetas para calentar y
poner en contacto con un recipiente por medio de un procesador.

Aplicacion de la etiqueta usando miembros de frotamiento

En general, la presente invencidn proporciona varias {écnicas y conjuntos
para aplicar de manera selectiva una o mas zonas de una etiqueta o conjunto de
etiqueta a un recipiente. De manera especifica, las técnicas y conjuntos se utilizan
para controlar las zonas de la etiqueta que se ponen en contacto con el recipiente.
Controlando de manera selectiva la geometria y tamafio o proporciones de las
"pestafas” de etiqueta durante la operacion de etiquetado, se puede conseguir un
mayor control total sobre el proceso de etiquetado. Las técnicas y conjuntos que
se describen en el presente documento presentan una importancia particular en
las operaciones de etiquetado que usan etiquetas retractiles con calor y adhesivos
sensibles a la presion.

En determinadas operaciones de etiquetado tales como la aplicaciéon de
etiquetas sobre superficies curvas complejas, se utiliza una estrategia de multi-
etapa. En particular, esta estrategia de multi-etapa es Util para aplicar etiquetas
retractiles con calor usando adhesivos sensibles a la presion. Inicialmente, se

aplica la etiqueta o conjunto de etiqueta sobre el recipiente u otra superficie
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receptora poniendo en contacto Unicamente una parte de la etiqueta con la zona
deseada del recipiente. El adhesivo expuesto tal como el adhesivo sensible a la
presion a lo largo de la cara trasera de la etiqueta entra en contacto con el
recipiente y sujeta la etiqueta con respecto al recipiente, que se encuentra
tipicamente en movimiento sobre el transportador. En ocasiones, las zonas
resultantes de la etiqueta que no se encuentran en contacto con el recipiente se
denominan en la industria "pestanas" o "alas".

Posteriormente, la etiquetas se ponen en contacto con y se adhieren al
recipiente con una variedad de técnicas diferentes, que dependen en gran medida
de la geometria del recipiente y de las caracteristicas de la etiqueta y del
adhesivo. Para las etiquetas retractiles con calor que usan adhesivos sensibles a
la presion, preferentemente las "pestanas” o partes de la etigueta que
permanecen sin contactc se ponen en contacto con el recipiente usando un
miembro caliente deformable. El movimiento y la temperatura del miembro
caliente se controlan de manera cuidadosa con el fin de calentar la etiqueta o sus
partes, hasta las temperaturas deseadas con el fin de lograr el grado de deseado
de retraccion en la parte(s) de la etiqueta. Se controla de manera cuidados el
calentamiento con respecto a la aparicidon del contacto entre la etiqueta y el
recipiente con el objetivo de reducir o evitar de manera ideal, la aparicion de
arrugas, pliegues, deslizamientos de borde u otros efectos en la etiqueta aplicada.

La presente invencion proporciona sistemas y métodos para aplicar de
manera parcial o0 completa una etiqueta sobre un recipiente mévil de manera que
no presente defectos. Inicialmente, la etiqueta se pone en contacto con el
recipiente mévil y es transportada con el mismo En una version de la invencion, la
etiqueta ademas se aplica al recipiente de forma no completa, de manera que se
producen una o mas pestafias de etiqueta. Se puede aplicar la etiqueta de
manera completa sobre el recipiente y se pueden aplicar las pestafias de etiqueta
en las zonas correspondientes del recipiente, haciendo uso de una 0 mas
operaciones posteriores tales como el uso de un miembro de frotamiento flexible
caliente. En otra version de la invencion, se aplica completamente la etiqueta al
recipiente. En esta version, las pestafas resultantes después del contacto inicial
entre la etiqueta y el recipiente contactan de forma completa con el recipiente.

La Figura 31 ilustra un recipiente tipico 810 que presenta una superficie 812
exterior de recipiente sobre la cual se aplica una etiqueta 820 de acuerdo con la

presente invencion. De manera especifica, iniciaimente la etiqueta se pone en
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contacto de manera parcial con el recipiente o con la superficie receptora de
manera que una o mas partes deseadas de la etiqueta permanezcan sin contacto
con el recipiente. La Figura 31 ilustra dicho estado en el que la etiqueta 820 se
pone parcialmente en contacto con el recipiente 820 y se adhiere parcialmente al
mismo.

Las Figuras 31 y 32 muestran la zona de contacto inicial entre la etiqueta
820 vy el recipiente 810, en forma de zona 830. Las partes restantes de la etiqueta
que no se encuentran en contacto con el recipiente son las pestafias 832a y 832b.
Como se comentado anteriormente, el término "pestafias” segun se usa en el
presente documento se refiere a una parte de la etiqueta que no experimenta
contacto, que tipicamente incluye una o mas zonas de borde. Aunque las Figuras
31y 32 ilustran dos zonas de pestana 832a y 832b separadas, se apreciara que
es posible asociar tres 0 mas pestafias, o una Unica pestana, a |a etiqueta y a su
aplicacion inicial. De manera general, la cara frontal de ia etiqueta 820 se designa
como cara frontal 824. Y, la cara trasera de |la etiqueta 820 se designa como cara
trasera 822. Tipicamente, se coloca una cantidad eficaz de adhesivo 828, tal
como un adhesivo sensible a la presién, a lo largo de la cara trasera 822 de la
etiqueta 820.

De manera especifica, la presente invencion va destinada a una operacion
de etiquetado de multi-etapas en la que inicialmente se pone en contacto parcial
un adhesivo sensible a al presidn en un punto deseado a lo largo de la superficie
externa de un recipiente. De manera concurrente y creciente la etiqueta se
someta una operacion de frotamiento en la que zonas adicionales de la misma
entran en contacto con el recipiente y se aplican sobre el mismo.
Preferentemente, la operacién de frotamiento conciuye antes de que toda la
etiqueta entre en contacto con el recipiente. Del modo mas preferido, el
frotamiento se lleva a cabo hasta que Gnicamente exista al menos una o mas
pestafias. En este momento, la operacion de frotamiento queda completada y a
continuacién el recipiente que incorpora la etigueta parcialmente aplicada es
dirigido a otra operacién del proceso tal como el contacto a partir de un miembro
flexible. No obstante, como se ha comentado anteriormente, la presion invencion
incluye una operacion de etiquetado en la que la etiqueta, y preferentemente una
etiqueta de adhesivo sensible a la presién, se pone en contacto completamente
con el recipiente y se aplica sobre el mismo de forma que la etiqueta aplicada se
encuentre libre de pestanas.
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Sin pretender quedar ligado a teoria alguna, se ha descubierto que esta
operacion de etiquetado de multi-etapas se adapta particularmente bien a la
aplicacion de etiquetas retractiles con calor sensibles a la presion sobre
superficies curvas de recipiente y especialmente superficies de recipiente que
exhiben superficies curvas compuestas. Tipicamente, dichos recipientes exhiben
una zona trasera o frontal convexa y bastante plana o ligeramente arqueada que,
a lo largo de sus zonas laterales, se curva de forma dramatica hacia adentro para
formar rebordes curvos complejos o lados que coinciden con la superficie
correspondiente del otro lado del recipiente. E! intento de aplicar una etiqueta y en
particular, una etiqueta retractil con calor sensibie a la presién, sin defectos, sobre
zonas tipicamente curvas complejas y zonas curvas pronunciadas resulta muy
dificil. De manera sorprendente, por medio del uso de la presente invencion, se
puede aplicar una etiqueta de manera sencilla mediante el contacto inicial de una
zona escogida de la etiqueta con una parte del recipiente y posteriormente
mediante la puesta en contacto de cantidades adicionales de la etiqueta con el
recipiente por medio de frotamiento selectivo de la etiqueta. Preferentemente, el
frotamiento se lleva a cabo de tal forma que dicha al menos una ¢ mas zonas de
etiqueta permanecen sin entrar en contacto con el recipiente. Las partes que no
entran en contacto con el recipiente son las pestafias de etiqueta.
Preferentemente, las pestafas de etiqueta que se forman corresponden a, y por
tanto se recubren, zonas del recipiente que exhiben curvatura compleja.
Posteriormente, se aplican las pestafias sobre las zonas de recipiente curvas
complejas por medio de una o mas operaciones posteriores tales como, por
giemplo, un miembro caliente flexible. En determinadas aplicaciones, puede
resultar posible aplicar completamente la etigueta de forma que no existan
pestanas de etiqueta. Para estas aplicaciones, no seria necesario someter el
recipiente de etiqueta a un miembro caliente flexible.

La Figura 33 es una vista en perspectiva de una realizacién preferida de un
conjunto de frotamiento 840 de acuerdo con |a presente invencién. Se usan varios
conjuntos de frotamiento descritos en e! presente documento para aplicar de
forma selectiva la etiqueta y frotar de manera controlada, es decir con un contacto
creciente, una o mas zonas de la etiqueta que incluyen (i) la totalidad o una parte
de la zona de la etiqueta que experimenta el contacto tal como la zona 830 de las
Figuras 31 y 32, y (ii} la totalidad o una parte de la zona de pestafia tal como una
0 ambas zonas 832a y 832b de las Figuras 31 y 32. Se utiliza el conjunto de
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frotamiento 840 de realizacion preferida para aplicar inicialmente la etiqueta a
partir de un dispositivo de suministro (no mostrado en la Figura 33) y se utiliza
posteriormente para aplicar de forma creciente y “frotar" la etiqueta en el
recipiente. El conjunto de frotamiento 840 comprende un marco 850, un miembro
frotante 860, una leva 880 y un miembro 870 de impulsor de levas. Cada uno de
estos componentes se describe con mas detalle en el presente documento.

De manera general, el marco 850 incluye uno o mas miembros para sujetar
y colocar el miembro frotante 860. Preferentemente, el marco 850 incluye un
miembro 852 frotante superior, un miembro 854 frotante inferior y uno o mas
miembros de soporte que se extienden entre ellos tal como un miembro 856 de
soporte vertical. Los materiales usados para el marco pueden ser casi cualquier
material que exhiba una resistencia y rigidez apropiadas. Ejemplos no limitantes
de materiales de marco incluyen metales tales como acero y aluminio, y plasticos
relativamente rigidos. Se pueden usar uno 0 mas montajes 858 u otros
componentes de fijacion para sujetar, o de otro modo unir, el miembro frotante
860 al marco 850. El marco 850 se monta de manera pivotante en un soporte u
otra fijacion (no mostrados) de manera que el marco 850 puede pivotar alrededor
de un eje de pivote 842 como se muestra en la Figura 33. Preferentemente, el
marco 850 y el miembro frotante 860 fijado al mismo pueden pivotar alrededor del
gje 842 en la direccion de la flecha B. La forma en la que se consigue el
movimiento pivotante del marco se explica con mas detalle a continuacién.

La Figura 34 ilustra el miembro frotante 860 en aislamiento. Aunque la
presente invencion incluye una variedad de formas y configuraciones para el
miembro frotante 860, el miembro 860 preferentemente presenta una forma
relativamente plana que define una cara frontal 861 y una cara 863 trasera
orientada en sentido opuesto. El miembro frotante 860 también incluye una o mas
cuchillas 862 que preferentemente se extienden desde un borde o zona lateral
hacia afuera. Preferentemente, la cuchilla 862 es flexible y deformable y por ello
los materiales escogidos para la cuchilla se eligen de manera consecuente.
Ejemplos representativos de materiales para la cuchilla 862 incluyen, pero no se
limitan a, siliconas, cauchos, plasticos flexibles y varios materiales compuestos. El
miembro frotante 860 también incluye un elemento frotante 864 preferentemente
colocado a lo targo del borde distal o zona de la cuchilla 862. Durante el uso de!
conjunto de frotamiento 840, el elemento de frotamiento 864 pone en contacto la

etiqgueta a lo largo de una o mas zonas de contacto 866 del elemento de
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frotamiento 864. El material(es) escogido para su uso como elemento de
frotamiento 864 depende de las caracteristicas de la etiqueta y de la suavidad del
elemento de frotamiento 864 y de la tendencia de elemento a moverse a través de
la etiqueta. Ejemplos no limitantes de materiales que pueden ser apropiados
como elemento de frotamiento 864 incluyen, pero no se limitan a fibras tejidas y
no tejidas de algoddn, materiales poliméricos, materiales elastoméricos
moldeados y similares. Dependiendo de los materiales de la etiqueta y de las
caracteristicas de cualquiera de las capas de impresién o de revestimiento, puede
también resultar deseable usar uno 0 mas agentes lubricantes o de reduccién de
friccion a lo largo del elemento de frotamiento. De nuevo, debe entenderse que la
invencion incluye una amplia gama de formas, configuraciones y materiales de!
miembro frotante 860. Para el conjunto frotante 840 preferido particular que se
describe en el presente documento, es preferible que el elemento de frotamiento
864 se extienda de manera continua scbre toda o considerablemente toda la
longitud de la cuchilla 862. Y, es preferible que la cuchilla 862 se extienda de
manera continua sobre toda o considerablemente toda la longitud del miembro
frotante 860.

El conjunto de frotamiento 840 de realizacion preferida tambien incluye un
miembro 870 impulsor de levas. El miembro 870 impulsor de levas se encaja, y
preferentemente se fija, en el marco 850 de forma tal que se confiere el
movimiento del miembro 870 al marco 850. Como se muestra en la Figura 33, se
puede fijar e miembro 870 impulsor de levas a un miembro 852 de marco superior
del marco 850 por medio de uno o mas de pernos u otros dispositivos de sujecion.
Se pueden usar otros medios de fijacion tales como soldadura, adhesivos o
conformacion integral del miembro 870 impulsor de levas con uno o mas
miembros del marco 850. La configuracion preferida que se muestra en la Figura
33 se describe con mas detalle en el presente documento. El miembro 870
impulsor de levas puede presentar una amplia variedad de formas y
configuraciones. Preferentemente, el miembro 8§70 define un extremo proximal
876 en el que se une el miembro 870 al marco 850, y un extremo distal 874.
Preferentemente, el extremo distal 874 define una superficie 872 impulsor de
levas que esta orientada hacia el miembro de levas 880. En una configuracion
preferida del miembro 870, se proporciona la superficie 872 impulsora de levas a
io largo de un lado orientado lateralmente o zona de borde del miembro 870 y, en

particular, a lo largo del extremo distal 874 0 de una de sus partes. El miembro
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870 impulsor de levas se puede conformar a partir de casi cualquier material tal
como metales que inciuyen acero y aluminio por ejemplo, o plasticos tales como
Lexan, polietileno u otros materiales de baja energia superficial.

En determinadas realizaciones, el conjunto de frotamiento 840 también
puede incluir un miembro de levas 880. El miembro de levas 880 se coloca de
forma que se encuentre en anclaje operativo con el miembro 870 de impulsor de
levas de manera tal que el movimiento del miembro 880 induce un movimiento
ciclico predefinido y preferentemente reciproco del miembro 870 impulsor. En la
configuracién representativa que se muestra en la Figura 33, el miembro de levas
880 se mueve de forma lineal en la direccién de la flecha A, lo que debido al
anclaje operativo con el miembro 870 de impuisor de levas, induce un movimiento
pivotante reciproco del marco 850 y del miembro frotante 860 en la direccion de la
flecha B, y de manera especifica, alrededor del eje de pivote 842
Preferentemente, el miembro de levas 880 define una superficie de levas 882
orientada hacia el miembro 870 impulsor de levas, y en particular hacia la
superficie 872 impulsora de levas. Como puede entenderse, durante y después
del anclaje entre el miembro de levas 880 y el miembro 870 impulsor de levas,
una parte de la superficie 872 impulsora de levas se encuentra en contacto con
una parte de 1a superficie de levas 882. Aunque la invencion incluye una amplia
gama de configuraciones vy disposiciones, preferentemente, el miembro de levas
880 y el miembro 870 impulsor de levas se encuentran dispuestos de forma que el
desplazamiento lineal del miembro de levas 880 da lugar a u movimiento
pivotante reciproco del miembro 870 impulsor de levas.

lLa Figura 35 ilustra una posicién tipica y una orientaciéon de un recipiente
810 que transporta una etiqueta 820 parcialmente sometida a contacto.
Inicialmente se pone en contacto la etiqgueta con el recipiente aguas arriba y
preferentemente inmediatamente aguas arriba del conjunto de frotamiento 840.
En un proceso particularmente preferido que se describe con mas detalle en el
presente documento, inicialmente se pone en contacto la etiqueta 820 con el
recipiente 810 por medio del conjunto de frotamiento 840. Una vez que se ha
producido el contacto con el mismo, el recipiente continda el transporte de la
etiqueta parcialmente aplicada mas alla del conjunto de frotamiento 840, donde la
etiqueta se pone mas en contacto con el recipiente y se aplica sobre el mismo.
Tipicamente, el recipiente 810 se encuentra colocado en un transportador 890

que se mueve hacia el conjunto de frotamiento 840. Se puede usar una amplia
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gama de transportadores asociados a los conjuntos de frotamiento de la presente
invencion. De manera general, el transportador mueve los recipientes que se
encuentran preferentemente dispuestos sobre el mismo de manera tal que los
recipientes se encuentran igualmente espaciados unos de otros y se encuentran
uniformemente alineados unos con respecto a otros. Preferentemente, los
recipientes se encuentran colocados en una Unica fila sobre el transportador,
aunque se apreciara que la invencion incluye otras configuraciones de recipiente.
Como en el caso de la configuracion del transportador, generalmente se prefiere
utilizar un transportador lineal y en particular, uno que presente una seccién de
transportador que sea lineal y que transporte los recipientes en linea recta mas
alla del conjunto de frotamiento y en particular, del miembro de frotamiento.
También se prefiere que el transportador mueva los recipientes de forma
continua, de forma que los recipientes se encuentren en continuo movimiento y
del modo mas preferido, de forma que los recipientes se encuentren en
movimiento continuo a media que se mueven mas alld del miembro de
frotamiento. Preferentemente, el movimiento del transportador 890 esta
sincronizado con el del miembro de levas 880 (no mostrado), de forma tal que a
medida que el recipiente 810 se mueve hacia el conjunto de frotamiento 840, el
impulsor de levas 870 se mueve en primer lugar fuera del recipiente 810 y
posteriormente se mueve hacia el recipiente 810. De manera especifica, es
preferible que a medida que el transportador 980 y el recipiente 810 colocado
sobre el mismo se mueven una primera cantidad incremental C4, el miembro 870
impulsor de levas, el marco 850 y el miembro frotante 860 se mueven de forma
pivotante alrededor del eje 842 (mostrado en la Figura 33) en la direccidon de la
flecha D fuera del recipiente 810. Tras el suficiente movimiento lineal del
transportador tal como la finalizacion de la primera cantidad incremental C4, el
transportador 890 continla y experimenta otro movimiento lineal tal como una
segunda cantidad incremental C,. Ad medida que el transportador 890 y el
recipiente 810 colocado sobre el mismo se mueven a través de la segunda
cantidad incremental C;, el miembro 870 de impulsor de levas, el marco 850 y el
miembro frotante 860 se mueven de forma pivotante alrededor del eje 842
(mostrado en la Figura 33) en la direccion de la flecha E hacia el recipiente 810.
Dependiendo de las posiciones relativas el miembro de levas 880 y del miembro
870 de impulsor de levas y del perfil y forma de la superficie de levas 882 y de la

superficie 872 impulsora de levas, se puede conseguir una amplia gama de
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movimientos del miembro frotante 860 con respecto al recipiente 810 y a su
etiqueta 820. A media que el recipiente 810 y la etiqueta 820 se mueven mas alla
del miembro frotante 860, la parte de la etiqueta 820 que no se encuentra en
contacto con el recipiente 810 y que se encuentra aguas arriba del miembro 860
en ese momento, es empujada posteriormente mas alla del miembro 860 y de
manera especifica mas alla del elemento de frotamiento 864. Dependiendo de la
forma y configuracion del elemento de frotamiento 864, se pueden empuijar todas
las secciones o unicamente las secciones escogidas de la etiqueta hacia el
recipiente 810 y se pueden poner en contacto con el mismo. De este modo,
dependiendo de los aspectos comentados anteriormente, se pueden controlar de
forma selectiva el tamafio, la forma y la orientacién de una o mas pestarias. Esto
resulta particularmente deseable antes de someter el recipiente y la etiqueta
parcialmente unida a un miembro flexible caliente para la retraccién por calor y la
adherencia final de la etiqueta al recipiente.

En ofra realizacion preferida de acuerdo con la presente invencion, el
conjunto de frotamiento 840 no incluye, y no contiene, el miembro de levas 880.
En su lugar, el miembro 870 de impulsor de levas se encuentra colocado para
entrar periddicamente en contacto con los recipientes gue se mueven mas alla del
conjunto de frotamiento. Del modo mas preferido, el impulsor de levas 870 se
encuentra colocado para entrar en contacto peridédicamente con una zona
superior de cada recipiente tal como la parte externa del cuello del recipiente o la
zona roscada que se extiende hacia arriba que alberga el tapén u otro miembro
de cierre del recipiente. La configuraciéon y colocacién del miembro 870 impulsor
de levas de manera que el miembro sea accionado por los propios recipientes
favorece la simplicidad, consistencia y precision de operacion del proceso
asociado. Esta realizacion preferida es posible porque en la mayoria, si no en
todas, las operaciones de etiquetado de recipientes comerciales de alta velocidad,
los recipientes son mantenidos a lo largo del transportador mévil por medio de un
miembro de transportador superior. Tipicamente, la superficie de contacto del
miembro de transportador superior se encuentra mejorada desde el punto de vista
de fricciébn con el fin de favorecer un mejor anclaje entre ese miembro y el
recipiente. La pluralidad de recipientes colocados entre el transportador superior e
inferior se mantiene en una posicion tal que pueda soportar, es decir no se
mueve, el miembro 870 impulsor de levas entrando en contacto con cada

recipiente a medida que el conjunto de recipientes se mueve a lo largo y mas alla
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del conjunto de frotamiento.

Se apreciara que la presente invencidn proporciona conjuntos que permiten
la adopcién selectiva de forma, tamano y orientacion de casi cualquier pestafa u
otra zona de la etiqueta no sometida a contacto. De este modo, la invencion
puede acomodar casi cualquier configuracién de etiqueta parcialmente aplicada
sobre el recipiente, y se puede usar para conformar o modificar una o mas
pestafias asociadas a la etiqueta, antes de la aplicaciéon final de la etiqueta y/o de
la retracciéon de la etiqueta con calor. O de otro modo, la invencidén también se
puede usar para aplicar completamente una etiqueta parcialmente aplicada a un
recipiente de manera que no queden pestanas.

Por ejemplo, la Figura 36 muestra un recipiente 810 que presenta una
etiqgueta 820 que se encuentra en contacto parcial con el mismo. La zona de fa
etiqueta 820 que se encuentra en contacto con el recipiente 810 se muestra como
zona 830 y las zonas de la etiqueta que no estan en contacto con el recipiente
810 se muestran como zonas de pestaias 832a y 832b. E! recipiente 810 se
encuentra moviéndose mas alla del elemento de frotamiento 864 en la direccion
de la flecha F. De este modo, la pestafia 832a se encuentra aguas abajo del
elemento de frotamiento 864 y la pestafia 832b se encuentra aguas arriba de ese
elemento. En este ejemplo, el elemento de frotamiento 864 del miembro frotante
860 (no mostrado) se pone en contacto con el recipiente movil 810 en el punto
central de la zona 830. A medida que el recipiente 810 y la etiqueta 820 se
mueven mas alla del elemento frotante 864, el elemento entra en contacto
incremental o "frota” la etiqueta 820 desde su punto central inicial hasta una
posicion posterior proxima a la zona de borde externo de |a etiqueta 820, como se
muestra en la Figura 37. Como puede apreciarse en la Figura 37, tras el
frotamiento de la etiqgueta 820, la pestafia 832b inicial se ha eliminado por
completo mediante el contacto de la zona de etiqueta con el recipiente 810. Como
resultado de ello, aumenta la proporcion de area superficial de la zona 830.
Debido a que no ha tenido lugar contacto o frotamiento en la zona de aguas abajo
de la pestafia 832a, ia pestaiia permanece sin modificacidn. Se apreciara que se
usan primas en referencia a las zonas 830 y 832 para designar esas zonas
después de la operacion de frotamiento por parte del elemento de frotamiento
864.

Las Figuras 38 y 39 ilustran el recipiente inicial 810 y la etiqueta 820

parcialmente puesta en contacto con el mismo, de manera que la zona 830 es
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relativamente pequefia en comparacion con las zonas de pestaiia 832a y 832b.
En este ejemplo, resulta deseable reducir de forma simple el tamarfio o Ia
proporcion de la pestafia 832b aguas arriba y no eliminar por completo esta
pestafia como en el ejemplo de las Figuras 36 y 37. Posteriormente, se podria
usar un miembro flexible caliente (no mostrado) para aplicar la pestafia de
etiqueta 832b al recipiente.

l.as Figuras 40 y 41 ilustran otro ejemplo en el que la etiqueta 820 se pone
inicialmente en contacto con el recipiente 810 a lo largo del borde anterior de la
etiqueta 820. Queda una pestafia 832b aguas arriba relativamente grande. Se
puede usar el conjunto de la realizacién preferida para aumentar la zona de
contacto entre el recipiente 810 y la etiqueta 820, es decir la zona 830, y por tanto
reducir o eliminar por completo la pestafia 832b aguas arriba como se muestra en
la Figura 41.

En un proceso particularmente preferido de acuerdo con la invencion, se usa
el conjunto de frotamiento junto con un dispositivo de suministro de etiquetas. Las
Figuras 42-44 y 46-49 ilustran varias etapas durante un proceso de etiquetado de
realizacion preferida de acuerdo con la invencién. La Figura 45 ilustra un
problema potencial que puede surgir durante la operacion de etiquetado. En estas
figuras, se proporcionan una serie de representaciones esquematicas detalladas
que muestran una técnica preferida para aplicar la etiqueta y frotar 1a misma
usando los conjuntos preferidos descritos. De manera general, los diferentes
componentes del conjunto de frotamiento, el recipiente y la etiqueta son como se
han descrito anteriormente y se indican por medio de numeros de referencia
similares en las series 900. De este modo, por ejemplo, el marco 950 es
referenciado en las Figuras 42-49. El marco 950 corresponde al marco 850
previamente descrito en el presente documento. Cada una de las Figuras 42-49
ilustran un recipiente 910 durante la operacién de etiquetado en el que se aplica
una etiqueta 920 sobre la superficie externa del recipiente por medio de un
miembro frotante 960 fransportado sobre un marco 950. En estas figuras, se
muestra esquematicamente un dispositivo de suministro de etiqueta como 935
gue presenta un paso 936 de dispositivo de suministro de etiqueta por el que se
administra la etiqueta 920. Se puede usar casi cualquier tipo de dispositivo de
suministro de etiqueta en los conjuntos, sistemas y métodos descritos en el
presente documento. De manera general, el dispositivo de suministro de etiqueta

se encuentra configurado, o de otro modo adaptado, para colocar de forma
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selectiva la etiqueta a lo largo de una cara externa deseada del recipiente.
Haciendo referencia a la Figura 42, el miembro frotante 960 y el marco 950
se hacen pivotar fuera de la trayectoria de forma que se pueda alimentar o
suministrar la etiqueta entre el dispositivo frotante y el recipiente. Esto se
consigue por medio del impulsor de levas, por ejemplo el impulsor 870 que se
muestra en la Figura 35, mediante el contacto y el empuje desde el cuello del
recipiente. De manera especifica, a medida que el recipiente 910 se mueve hacia
el miembro frotante 960 y el marco 950 en la direccion de la flecha G, el
dispositive frotante y el marco se desplazan fuera del recipiente 910 en la
direccion de la flecha H. Preferentemente, el movimiento del miembro frotante 960
y del marco 950 es el resultado del contacto entre el impulsor de levas {(no
mostrado) y la superficie externa del cuello 915 del recipiente 910. En esta etapa
particular de la operacion de etiquetado, generalmente el desplazamiento del
miembro frotante 960 y del marco 950 en |a direccion de la flecha H ocurre antes
de la llegada del recipiente 910 como viene indicado por el hecho de que el centro
902 del recipiente 910 se encuentre aguas arriba del marco 950 en la Figura 42.
El centro 902 es el centro geométrico del recipiente 910 y viene definido por la
interseccion de los planos bisecantes del recipiente 902x y 902y. La Figura 42
también muestra una configuracion preferida para el extremo distal o paso 936 del
dispositivo 935 de suministro de etiquetas. En esta orientacion preferida del paso
936, la etiqueta 920 abandona el dispositivo de suministro 935 en una direccion
que es paralela o al menos considerablemente paralela a la linea tangente con la
cara del recipiente 910 orientada hacia el dispositivo de frotamiento y el marco, y
entra en contacto con el recipiente 910 en su interseccidn con el plano 902y. Esta
linea tangencial se ilustra en la Figura 42 en forma de linea discontinua z.
Haciendo referencia a la Figura 43, a medida que el recipiente 910 continua
aproximandose al dispositivo de frotamiento y al marco, el impulsor de levas
comienza a permitir que el dispositivo de frotamiento 960 se mueva hacia el
recipiente 910. Posteriormente el dispositivo de frotamiento comienza a dirigir la
etiqueta hacia el recipiente. De manera especifica, el recipiente 910 continua
moviéndose hacia el conjunto del miembro 960 del dispositivo de frotamiento y del
marco 950 en la direccion de la flecha G. Como resultado de la forma de la
superficie con levas del impulsor de levas (no mostrado), posteriormente se
desplaza el marco 950 hacia el recipiente mévil 910 en la direccion de la flecha |

que se muestra en la Figura 43. El movimiento en la direccion de la flecha |
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continua de forma que la zona de contacto 966 del miembro 860 del dispositivo de
frotamiento entra en contacto la etiqueta 920 y desplaza la etiqueta 920 hacia el
recipiente 910. En esta etapa del proceso, el centro 902 del recipiente se
encuentra aproximandose al paso 936 del dispositivo 935 de suministro de
etiquetas.

Haciendo referencia a la Figura 44, el dispositivo de frotamiento 960 coloca
la etiqueta sobre el recipiente en una posicién que viene determinada por la forma
del impulsor de levas (no mostrado). Esta accion crea una pestafia de etiqueta y
controla la longitud de la pestafia. Es importante que la etiqueta sea aplicada al
recipiente por medio del dispositivo de frotamiento para eliminar o evitar la
formacion de burbujas en la etiqueta. Si la etiqueta es aplicada al recipiente antes
de que dispositivo de frotamiento la aplique como tal, entonces puede tener lugar
una condicion de pre-adherencia no deseada que normalmente implica la
formacién de burbujas. De manera especifica, en la Figura 44, el conjunto del
miembro frotante 960 y el marco 950 es desplazado hacia el recipiente moévil 910
en la direccion de la flecha J. Esto da lugar a que la zona de contacto 966 del
miembro frotante 960 ponga en contacto la etiqueta 920 con el recipiente 910.
Noétese que dicho contacto se produce de forma que el borde anterior de la
etiqueta permanece libre de contacto con el recipiente 910, dando lugar de este
modo a la creacion de una pestafia de etiqueta 932a. En esta etapa del proceso
de etiquetado del centro 902 del recipiente se encuentra en posicion
aproximadamente adyacente al paso 936 del dispositivo 935 de suministro de
etiquetas.

La Figura 45 ilustra un ejemplo de condicién de pre-adherencia no deseada.
En esta condicion, el contacto tiene lugar entre la etiqueta 920 y el recipiente 910
aguas arriba de la zona de contacto 966 de! miembro frotante 960. Como se ha
explicado, esto tipicamente conduce a la formacién de burbujas de aire bajo la
etiqueta 920 dentro de la zona de la etiqueta indicada como T.

En la Figura 46, el dispositivo de frotamiento se mueve a lo largo del
recipiente, frotando de este modo la etiqueta sobre el recipiente. De manera
especifica, en esta etapa de la operacién de etiquetado, el centro 902 del
recipiente 910 se encuentra aguas abajo del paso 936 del dispositivo 935 de
suministro de etiquetas. El recipiente contintia moviéndose en la direccién de la
flecha G. Otra practica preferida de acuerdo con la invencién consiste en ajustar

la velocidad a la cual se administra la etiqueta 920 desde el dispositivo 935 de
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suministro de etiquetas de forma que la etiqueta 920 experimente tensién o
extraccion ligera desde el dispositivo de suministro de etiquetas como resuitado
de que la etiqueta entre en contacto con el recipiente movil 910 en este momento
del proceso. Se ha descubierto que esta practica favorece la aplicacién de
etiquetas sobre recipientes sin que se produzca la formacion de burbujas.

Haciendo referencia a la Figura 47, la etiqueta se separa del paso 936 y lo
abandona por completo. Ei dispositivo de frotamiento continia frotando la etiqueta
920 sobre el recipiente. De manera especifica, a medida que el recipiente
continia moviéndose en la direccion de la flecha G, la etiqueta 920 entra en
contacto con el recipiente 910 y experimenta frotamiento por medic del miembro
frotante 960. En esta etapa de la operacién de etiquetado, el centro 902 del
recipiente se encuentra aguas abajo del dispositivo de frotamiento 960 y del
marco 950.

En referencia a la Figura 48, el dispositivo de frotamiento concluye el
frotamiento de la etiqueta sobre el recipiente pero no provoca el frotamiento
completo por debajo del borde posterior de la etiqueta. Esto deja una pestana
posterior. La carrera del dispositivo de frotamiento limita el contacto adicional de
éste con el recipiente de forma que se produzca la pestafa. Se contempla que por
medio de la variacion de la configuracién de levas, se puede separar el dispositivo
de frotamiento del recipiente de manera que sea posible controlar la longitud de la
pestafia posterior. De manera mas especifica, en la etapa de etiguetado que se
muestra en la Figura 48, continGa el movimiento del recipiente 810 en la direccién
de la flecha G. En este momento, la etiqueta 920 se aplica de forma parcial al
recipiente 910 de forma que existe una pestafia posterior 932a y una pestafia
posterior 932b. En esta etapa del proceso, la zona de contacto 966 del miembro
frotante 960 se coloca aguas abajo del centro del recipiente 902 y entre el centro
902 y la cara posterior 910b dei recipiente 910.

En la Figura 49, el dispositivo de frotamiento comienza a moverse fuera de
la trayectoria del recipiente mévil 810 de forma que comienza el proceso con el
siguiente recipiente. Es decir, el miembro frotante 960 y el marco 950 se
desplazan fuera del recipiente 910 en la direccion de la flecha K. Este proceso se
repite para otro recipiente (no mostrado) aguas arriba y que sigue al recipiente
910.

Debe entenderse que en ningln caso la presente invencion se encuentra

limitada a ninguna de las practicas de etiquetado descritas y mostradas en el
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presente documento. Aunque sin pretender limitacion a ninguna practica
particular, de manera general se prefiere la practica que se muestra a
continuacion. Inicialmente, se pone en contacto la etiqueta con un recipiente a lo
largo de un borde anterior 0 aguas arriba 0 zona de la etiqueta. El borde 0 zona
no necesariamente incluyen la parte mas anterior de la etiqueta, pero
generalmente se define como proximo a la parte mas anterior de la etiqueta. La
parte mas anterior de la etiqueta no se encuentra en contacto con el recipiente y
de este modo constituye una pestafia. La zona del recipiente que corresponde y
que subyace a la pestafia mas anterior es tipicamente curva compuesta. La
pestafia se puede poner en contacto de forma completa y se puede aplicar a la
zona curva compleja del recipiente en la Gltima operacion, por gjemplo, por medio
de un miembro flexible caliente.

El recipiente que transporta la etiqueta parcialmente aplicada se mueve mas
alla del conjunto de frotamiento tal y como de describe en el presente documento.
Posteriormente, el conjunto de frotamiento aumenta el contacto entre la etiqueta y
el recipiente por medio de la operacion de frotamiento selectivo que se describe
en el presente documento. Preferentemente, el frotamiento concluye de forma que
se deja una pestaia de borde posterior que no entra en contacto con la zona de
recipiente subyacente, que como se ha comentado es tipicamente curva
compleja. La pestafia de borde posterior se puede poner en contacto de forma
completa y se puede aplicar a la zona curva compleja del recipiente en una ultima
operacion, por ejemplo, por medio de un miembro flexible caliente.

También se contempla que se pueden usar otros componentes tales como
accionadores neumaticos o hidraulicos o servo motores eléctricos para colocar
selectivamente uno o mas componentes con el fin de lograr configuraciones
adicionales de etiqueta y recipiente. Por ejemplo, en lugar de usar una disposicion
pivotante para el marco 850, se puede usar un sistema de pista y uno 0 mas
servo motores para colocar de forma selectiva el miembro frotante 860 en
posicion para frotar la etiqueta y fuera de posicion para permitir que el recipiente
ylo las pestafas de etiqueta pasen sin interferencia por parte el miembro frotante
860.

La presente invencién también proporciona varios métodos para la puesta
en contacto de forma selectiva de una etiqueta, por ejemplo para frotar de forma
selectiva una etiqueta o sus partes, sobre un recipiente movil. De manera general,

los métodos comprenden proporcionar un miembro movil de levas y un conjunto



10

15

20

25

30

35

77

de marco movil. La leva se encuentra configurada de forma que su movimiento
corresponda con el movimiento del recipiente y de la etiqueta transportada por el
recipiente. Preferentemente, el marco se mueve de forma pivotante alrededor de
un eje de pivote vertical. Un miembro frotante se encuentra fijado o de otro modo
anclado al marco movil. El marco se encuentra colocado con respecto a la
trayectoria del recipiente mévil de forma tal que a medida que se hace pivotar
dicho marco el miembro frotante se mueve entre dos posiciones. En una de las
posiciones, el miembro frotante se encuentra en proximidad de contacto de la
trayectoria del recipiente. Y en la otra posicion, el dispositivo de frotamiento se
encuentra ubicado a una distancia fuera de la trayectoria del recipiente. La
expresion "proximidad de contacto” segun se usa en el presente documento con
respecto al miembro frotante significa que ese miembro se encuentra en una
posicidn tal que un borde distal o zona terminal del miembro frotante se encuentra
en contacto con la etiqueta transportada por el recipiente a medida que el
recipiente se mueve mas alla del miembro frotante.

En un método preferido, se proporciona un impulsor de levas en asociacion
con el marco mévil. El marco se encuentra colocado y orientado de tal forma que
el impulsor de levas se encuentra en anclaje operativo con el miembro de levas.
Del modo mas preferido, la leva, el impulsor de levas y el movimiento del
recipiente se encuentran ligados unos a otros de forma que el marco se hace
pivotar alrededor de un eje de pivote de manera que cuando el recipiente movil se
encuentra a lo largo del marco, el dispositivo de frotamiento esta en proximidad de
contacto con el recipiente de modo que el dispositivo de frotamiento entra en
contacto con la etiqueta transportada por el recipiente. A medida que el recipiente
se mueve mas alla del marco, el marco se hace pivotar alrededor del eje de pivote
de modo que el miembro frotante se desplaza o se mueve fuera de la trayectoria
del recipiente maovil.

Y, se proporcionan métodos para la puesta en contacto selectiva de una
etiqueta, como se ha comentado en el presente documento, en los que los
propios recipientes sirven como miembro de levas. Los métodos implican
proporcionar un impulsor se levas que es operado por medio de un conjunto de
recipientes que se mueve a lo largo del impulsor de levas. Se puede usar el
contacto periddico entre el impulsor de levas y los recipientes, tal como los cuellos
de los recipientes, para controlar el movimiento det miembro frotante.

Se apreciara que la presente invencion incluye variaciones de este método y
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proporciona una amplia gama de técnicas para la puesta en contacto de manera
selectiva de una etiqueta o partes de una etiqueta que es transportada sobre un
recipiente movil.

Se puede aplicar de forma selectiva una amplia gama de etiquetas, peliculas
ylo conjuntos de las mismas sobre un recipiente usando diferentes
equipamientos, sistemas y métodos descritos en el presente documento. Por
ejemplo, casos de materiales tipicos que se usan para etiquetas o substratos de
etiqueta incluyen, pero no se encuentran limitados a, papel, poliéster (Myiar),
polietileno y similares. Como se ha comentado, la pelicula o etiqueta se puede
encontrar en forma de pelicula retractil con calor. La pelicula retractii Gtil en la
etiqueta puede ser una construccién de capa sencilla o una construccion de multi-
capas. La capa o capas de la pelicula retractil se puede conformar a partir de un
polimero escogido entre poliéster, poliolefina, poli(cloruro de vinilo), poliestireno,
poli(acido lactico), copolimeros y sus mezclas. De manera general, se puede usar
cualquiera de las etiquetas o peliculas, adhesivos, y sus aspectos adicionales
comentados previamente en el presente documento, junto con el uso de
miembros flexibles, en relacién con los sistemas de aplicacion de etiquetas y las
estrategias que usan los miembros de frotamiento. La presente invencion se
puede emplear para aplicar una amplia gama de etiquetas, peliculas y otros
miembros. Por ejemplo, se puede usar la invencion junto con etiquetas retractiles,
etiquetas sensibles a la presion, etiquetas retractiles sensibles a la presion,
etiquetas de sellado con calor y casi cualquier tipo de etiqueta o pelicula conocida
en las técnicas de envasado y etiquetado. Preferentemente, las etiquetas
aplicadas usando el equipamiento, sistemas y/o métodos descritos en el presente
documento exhiben varias caracteristicas o aspectos como los siguientes. De
manera general, la etiqueta presenta un tamano tal que, tras el contacto completo
o la adherencia de la etiqueta al recipiente, ésta no se extiende alrededor de toda
la periferia del recipiente. Del modo mas preferido, tras el contacto completo con
el recipiente, los bordes u otras zonas de ia etiqueta no se superponen c¢on otros
bordes o zonas de la misma etiqueta.

La invencién también proporciona varios sistemas de etiquetado para
producir un recipiente etiquetado. Estos sistemas comprenden un dispositivo de
suministro de etiquetas para colocar de forma selectiva una etiqueta a lo largo de
un recipiente mévil, una etiqueta o pluralidad de etiquetas y un conjunto para la

puesta en contacto de forma selectiva de una o mas zonas de una etiqueta



10

15

20

25

30

35

79

colocada a lo largo de un recipiente por parte del dispositivo de suministro de
etiquetas. El conjunto comprende un marco movil, incluyendo el marco al menos
un miembro de marco que se mueve de forma pivotante alrededor de un eje de
pivote. El conjunto comprende ademéas un miembro frotante anclado al miembro
de marco y que se puede mover con el mismo. El miembro frotante comprende un
elemento frotante para entrar en contacto con la etiqueta. El conjunto también
comprende un impulsor de levas fijado al marco y que se puede mover con el
mismo. El movimiento del impulsor de levas se corresponde con el movimiento del
recipiente, de forma que el elemento frotante entra en contacto de forma selectiva
con la etiqueta del recipiente mévil.
Pos-tratamiento térmico

Como se ha explicado con mas detalle en el presente documento, se
proporcionan varios métodos y sistemas para pos-tratar la etiqueta o la pelicula
aplicada previamente de forma adhesiva sobre un recipiente u otro substrato. De
manera general, los métodos incluyen calentar la etiqueta aplicada o el conjunto
de etiqueta hasta una temperatura particular de forma rapida, y de manera
general inmediatamente después de la aplicacion de la etiqueta. Preferentemente,
durante esta operacién de calentamiento, también se calienta el adhesivo
colocado entre la etiqueta y la superficie de! recipiente o substrato de la misma
forma que se hace con la etiqueta. La expresion "aplicado de forma adhesiva"
segun se usa en el presente documento con respecto a las etiquetas, se refiere a
etiquetas que se aplican y que quedan retenidas a lo largo de superficies
expuestas de recipientes o substratos por medio de una o mas capas de
adhesivo(s). Las etiquetas aplicadas de acuerdo con los métodos particulares
descritos en el presente documento exhiben tasas de defectos reducidas, mejor
retencion de la etiqueta y adherencia y mejor aspecto estético en comparacion
con las etiquetas aplicadas no sometidas a estos metodos.

En particular, la presente invencién ademas proporciona ventajas en cuanto
a las estrategias y métodos para la aplicacion de etiquetas y peliculas sobre
superficies curvas tales como superficies curvas de varios recipientes. Aunque se
describe la presente invencion en términos de estrategias de tratamiento para
etiquetas o peliculas que han sidc previamente aplicadas sobre recipientes, debe
entenderse que la invencidon no se encuentra limitada a recipientes. Es decir, se
puede usar la invencion para pos-tratar una variedad de etiquetas o peliculas

previamente aplicada sobre las superficies de casi cualquier tipo de producto. La
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invencién va particularmente destinada al tratamiento de etiquetas retractiles que
han sido previamente aplicadas sobre superficies curvas de recipientes. Y, la
invencion también esta particularmente destinada al tratamiento de etiquetas tales
como etiquetas retractiles que han sido aplicadas sobre superficies curvas
complejas de varios recipientes.

Debe entenderse que la presente invencion se puede usar para tratar
etiquetas y peliculas que han sido aplicadas sobre una amplia variedad de
superficies, incluyendo superficies planas y superficies curvas simples. No
obstante, como se ha explicado con mas detalle en el presente documento, la
invencion se adapta particularmente bien al pos-tratamiento de etiquetas vy
peliculas y su adhesivo(s) asociado que han sido aplicadas sobre superficie
curvas complejas.

De manera general, de acuerdo con los métodos preferidos, se aplica calor a
una o mas de las etiquetas aplicadas previamente sobre los recipientes, en un
tiempo particular, en una operacién de etiquetado y dentro de un determinado
periodo de tiempo con el fin de atemperar el material de pelicula de etiqueta una
vez que la etiqueta se ha aplicado al recipiente. Preferentemente, el adhesivo
colocado entre la etiqueta y la superficie receptora también se calienta en la
misma medida o considerablemente en la misma medida que la etiqueta. Se ha
descubierto que las temperaturas particulares a las cuales se calientan las
etiquetas aplicadas minimizan los defectos de etiqueta que, de otro modo,
aparecen de manera tipica tras el envejecimiento tai como pliegues, arrugas,
burbujas, deslizamientos, etc. De manera general dichos defectos que aparecen
tras la aplicacion de la etiqueta se denominan de forma colectiva en el presente
documento "pos-defectos”.

Y, dependiendo del proceso de etiquetado particular, los métodos de pos-
tratamiento de calentamiento también pueden permitir la eliminacion de una o
mas operaciones de precalentamiento. Para etiquetas que incluyen materiales
retractiles con calor, el calentamiento de pos-aplicacion preferido se lieva a cabo
tras la retraccion con calor de la etiqueta. Se puede aplicar calor a los recipientes
etiquetados por medio de varios métodos tales como el uso de lamparas
infrarrojas, dispositivos de calentamiento radiante, hornos de aire caliente a
presion, tineles de retraccion,... etc. De manera general la cantidad de calor se
determina por medio de las caracteristicas del material de etiqueta, la velocidad

del proceso de etiquetado y la cantidad de calor ya conferida a la etiqueta antes
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de la seccion de pos-calentamiento. Para etiquetas que incluyen materiales
retractiles con calor, la cantidad de calor se determina por medio de la
temperatura de retraccion del material. Casi cualquier tipo de recipiente que
presente una etiqueta aplicada sobre el mismo puede recibir las técnicas de
tratamiento descritas en el presente documento. Todos estos aspectos se
describen con mas detalle en el presente documento.

Métodos de tratamiento preferidos

Los métodos de tratamiento preferidos implican calentar una etiqueta
previamente aplicada y adhesivo hasta una temperatura particular, y en un tiempo
especifico durante o después de la operacidn de etiquetado. Preferentemente, la
etiqueta aplicada y el adhesivo se encuentran a temperatura ambiente o
aproximada, y se calientan hasta una temperatura de aproximadamente 30 °C a
aproximadamente 150 °C y mas preferentemente, se calientan hasta una
temperatura de aproximadamente 50 °C a aproximadamente 100 °C. De manera
general, el calentamiento de la etiqueta aplicada ocurre de forma rapida tal como
tipicamente en menos que 5 segundos, preferentemente menos que 3 segundos y
del modo mas preferido menos que 1 segundo. El uso de los citados tiempos de
calentamiento rapidos permite que los métodos de tratamiento descritos en el
presente documento sean utilizados en operaciones de etiquetado de alta
velocidad.

En la practica, se pueden conseguir estas temperaturas particulares en la
etiqueta aplicada exponiendo el conjunto de etiqueta a un entorno que tiene una
temperatura de al menos 100 °C o mas. El calentamiento se puede llevar a cabo
por medio de cualquier método apropiado. De manera general, el calentamiento
se puede llevar a cabo por medio de uno o mas mecanismos de transferencia de
calor tales como calentamiento conductivo, calentamiento convectivo,
calentamiento radiante o sus combinaciones. Se puede usar una amplia gama de
equipamiento de calentamiento para calentar las etiquetas aplicadas y los
adhesivos asociados. Ejemplos no limitantes incluyen, pero no se limitan a,
lamparas de infrarrojos, dispositivos de calentamiento radiante, hornos de aire
caliente a presion, cdmaras calientes, tineles calientes, superficies de contacto
calientes y similares. Preferentemente el calentamiento se lleva a cabo usando
dispositivos de calentamiento radiantes en una cdmara o pistolas de aire caliente
en una camara, en ocasiones con sensores infrarrojos (IR) para medir la

temperatura de la etiqueta a la salida. Los dispositivos de calentamiento son bien
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conocidos en la técnica y se encuentran facilmente disponibles.

Preferentemente, el proceso de tratamiento implica calentar la etiqueta y la
capa de adhesivo inmediatamente después de la aplicacion al recipiente o
substrato. De manera general, el término "inmediatamente” segin se emplea en
el presente documento se refiere a iniciar el calentamiento de la etiqueta tras la
aplicacion, sin retardo, de forma que el calentamiento tiene lugar después de la
aplicacion de la etiqueta. En términos practicos, preferentemente el calentamiento
tiene lugar en menos que 5 segundos después de la aplicacion de la etiqueta y
del modo mas preferido menos que 1 segundo después que la aplicacion de la
etiqgueta. No obstante, debe apreciarse que la invencion incluye el calentamiento
llevado a cabo después de la aplicacion de la etiqueta tal como después de un
periodo de tiempo de un minuto 0 mas, y en determinadas aplicaciones incluso
transcurrido un periodo de varias horas después de la aplicacién de la etiqueta.
Ademas, se contempla que las técnicas que calentamiento descritas en el
presente documento se podrian llevar a cabo bastante después de la aplicacion
de la etiqueta, tal como hasta 24 horas después de la aplicacion de la etiqueta.
Las temperaturas y tiempos particulares dependen en gran medida de los
materiales usados en la etiqueta o pelicula, caracteristicas de la etiqueta y
adhesivo.

Las etiquetas aplicadas y adhesivos tratados de acuerdo con los métodos
particulares descritos en el presente documento exhiben tasas de defecto
reducidas, mejor retencién de la etiqueta y adherencia y mejores aspectos
estéticos en comparacion con las correspondientes etiquetas aplicadas no
sometidas a los métodos. De manera especifica, las etiquetas sometidas a las
técnicas de tratamiento descritas en el presente documento, tienden a
permanecer en un estado tal y como se aplicaron y no forman arrugas, pliegues o
muestran desplazamiento o separacion a lo largo de sus bordes o de la interfase
entre la etiqueta y la superficie receptora. Por consiguiente, las etiquetas y
adhesivos sometidos a las técnicas de tratamiento de la invencién exhiben una
mejor retencién tal como la que se caracteriza por periodos de retencion mas
largos y adherencia total mas intensa a la superficie subyacente, en comparacion
con las correspondientes etiquetas no sometidas a las técnicas de tratamiento
comentadas en el presente documento. La ausencia de defectos tales como
arrugas, pliegues, burbujas, y/o deslizamientos, da lugar a un mejor aspecto y a

una etiqueta de apariencia mas estética. Estas caracteristicas resultan deseables
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desde una perspectiva comercial y en particular cuando la etiqueta se encuentra
sobre un recipiente para escaparate en un entorno comercial.

Sin pretender quedar ligado a teoria alguna se piensa que diferentes
tensiones internas dentro de la etiqueta polimérica o material de pelicula se
generan o aumentan durante la fabricacion de la etiqueta y en particular durante
la aplicacion de ia misma. Las tensiones internas en los materiales de pelicula son
particularmente pronunciadas durante la retraccion con calor y/o la aplicacion de
las etiquetas retractiles con calor. Aunque los enlaces relativamente permanente
proporcionados por el adhesivo de la etiqueta sirven para mantener la etiqueta en
su estado inicial tal y como ha sido aplicada, las tensiones internas en el material
de la etiqueta pueden dar lugar a la distorsidn posterior de la misma y al
movimiento desde la posicion en la que fue aplicada. Tipicamente, estos efectos
se muestran como defectos de etiqueta en forma de arrugas, pliegues y similares.
De este modo, de acuerdo con la invencién, se proporcionan métodos y sistemas
para evitar los pos-defectos de etiqueta. De manera general los métodos implican
proporcionar un sustrato tal como un recipiente que presenta una etiqueta
polimerica aplicada de forma adhesiva sobre el mismo. Los métodos también
comprenden, tras la aplicacion de la etiqueta y preferentemente inmediatamente
después de la aplicacion de la etiqueta, calentar la etiqueta aplicada hasta una
temperatura que sea suficiente para liberar al menos una parte de las tensiones
internas del material de etiqueta, y de este modo evitar o al menos reducir los
pos-defectos de etiqueta que de otro modo podrian ocurrir.

De acuerdo con los meétodos de realizacion preferidos descritos en el
presente documento, se ha descubierto que el calentamiento de la etiqueta
aplicada hasta una temperatura particular y en un momento particular de la
operacion de etiquetado puede liberar tensiones de manera suficiente en el
material(es) de etiqueta, de manera que no ocurran los defectos de etiqueta
comentados. Tal y como se ha comentado, las etiquetas aplicadas sobre
superficies curvas de recipiente y en especial sobre superficies curvas complejas
de recipiente son susceptibles de exhibir dichos defectos. Resulta sorprendente e
inesperado que estos defectos puedan ser eliminados por medio de las técnicas
de calentamiento descritas en el presente documento. Ademas, las operaciones
de calentamiento particulares se llevan a cabo de forma que no ocurran cambios
dimensionales en la etiqueta. Esto resulta importante cuando se usan materiales

retractiles con calor. Ademas, si se incorporan a determinadas operaciones de
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etiquetado, las operaciones de pos-calentamiento descritas en el presente
documento pueden eliminar la necesidad de una o mas etapas de
precalentamiento tipicamente usadas en los procesos de etiquetado conocidos.
Sistemas para reducir los pos-defectos de etiqueta

La presente invencion tambien proporciona varios sistemas y conjuntos de
equipamiento relacionado para llevar a cabo los métodos comentados y técnicas
descritas en el presente documento. Preferentemente, los sistemas sirven para
reducir, y de manera ideal, eliminar los pos-defectos de etiqueta. De manera
general los sistemas comprenden un conjunto para aplicar una etigueta de forma
adhesiva a un recipiente. Se proporcionan ejemplos de aplicacion de etiqueta en
una o mas de las siguientes patentes de EE.UU. o patentes de EE.UU.
publicadas:  4.192.703,  4.561.928; 4.724.029; 5.785.798, 7.318.877;
2005/0153427; y 2007/0113965. Debe entenderse, que de ninguna manera, el
sistema de la presente invencién se encuentra limitado al uso de uno o mas de
estos conjuntos representativos de etiquetado. Por el contrario, el sistema de la
presente invencion para reducir los pos-defectos de etiqueta puede usar casi
cualquier tipo de equipamiento de etiquetado. Los sistemas de acuerdo con la
invencion también comprenden uno o méas dispositivos de calentamiento para
calentar la etiqueta aplicada inmediatamente después de la aplicacion de
adhesivo de la etiqueta sobre el recipiente. Preferentemente, el uno o mas
dispositivos de calentamiento es capaz de calentar las etiquetas aplicadas desde
temperatura ambiente hasta una temperatura de aproximadamente 30 °C a
aproximadamente 150 °C, durante un periodo de tiempo de menos que alrededor
de 5 segundos. Debe apreciarse que los sistemas de la presente invencion
pueden usar dispositivos de calentamiento que llevan a cabo el calentamiento
comentado de las etiquetas aplicadas en periodos de tiempo mayores que 5
segundos. Ejemplos de dispositivos de calentamiento apropiados son los que se
han comentado previamente en el presente documento. Preferentemente, los
sistemas y mas particularmente los dispositivos de calentamiento, son capaces de
calentar las etiquetas comentadas hasta una temperatura aproximadamente 50 °C
a aproximadamente 100 °C Preferentemente, los sistemas y mas particularmente
los dispositivos de calentamiento, son capaces de calentar las etiquetas
comentadas hasta las temperaturas indicadas en un periodo de tiempo de menos
que 3 segundos y del modo mas preferido en un periodo de tiempo de menos que

1 segundo. Preferentemente, los dispositivos de calentamiento son dispositivos de
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calentamiento radiante. No obstante, como se ha comentado en el presente
documento, se puede usar una amplia gama de dispositivos de calentamiento.
Los sistemas también pueden comprender uno o mas sensores de temperatura tal
como sensores de infrarrojos (IR) para medir de manera conveniente Y precisa la
temperatura de la etiqueta durante y después de la operacién de calentamiento.
Ejemplos

Se marcaron los recipientes con etiquetas de polipropilenc a una
temperatura por debajo de la cual los recipientes etiquetados tipicamente se
mostrarian libres de defecto. Se aplicaron todas las etiquetas sin defectos en el
tiempo de aplicacion. Posteriormente, se colocaron los recipientes marcados en
un horno a 100 °C durante varios tiempos de residencia. Se midié la temperatura
final de las etiquetas al final del envejecimiento en el horno. Posteriormente, se
inspeccionaron los recipientes después de 1 semana de envejecimiento a
temperatura ambiente.

Una muestra no expuesta a pos-tratamiento térmico mostré fallo en 1
semana debido a la formacion de defectos. Todas las muestras expuestas a al
menos 30 segundos de pos-tratamiento térmico a 100 °C {cuadrados) pasaron la
inspeccion tras 1 semana de envejecimiento. Basandose en estos resultados, se
piensa que una temperatura de salida de al menos 50 °C es suficiente en ia etapa
de pos-tratamiento térmico para evitar defectos de este material de etiqueta
particular.

Aunque se han descrito varios procesos de tratamiento en el presente
documento en relacién con la eliminacion de una o mas etapas de calentamiento
antes de o durante la aplicacion de la etiqueta, se apreciara que la presente
invencion también incluye el uso de procesos de tratamiento utilizados junto con
las operaciones de etiquetado que emplean calor. De este modo, se contemplan
los procesos de tratamiento descritos en el presente documento como anfitriones
para las operaciones de etiquetado.

Aunque se han descrito la presente invencién y varias de sus realizaciones
preferidas en términos de aplicacion de etiquetas, y en particular de etiquetas
retractiles con calor, sobre superficies curvas de recipientes, debe entenderse que
la presente invencion se puede aplicar a etiquetas de aplicacién, peliculas u otro
miembros flexibles finos sobre otras superficies ademas de las asociadas a
recipientes. Ademas, también se contempla que la invencion se puede usar para

aplicar dichos componentes sobre superficies relativamente planas.
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Los documentos WO 2008/124581, EE.UU. 2009/0038736 y EE.UU.
2009/0038737 muestran detalles adicionales asociados a !a aplicacion de
etiquetas sensibles a la presién, y en particular a etiquetas retractiles sensibles a
la presioén.

Sin duda, muchos otros beneficios resultaran evidentes a partir de la
aplicacién futura y dei desarrollo de esta tecnologia.

Todas las patentes, aplicaciones publicadas y productos comentados en el
presente documento se incorporan en su totalidad por referencia.

Como se ha descrito anteriormente, la presente invencién resuelve muchos
problemas asociados a tipos de dispositivos y métodos anteriores. No obstante,
debe apreciarse que se pueden llevar a cabo varios cambios en cuanto a los
detalles, materiales y configuraciones de las partes u operaciones, que se han
descrito e ilustrado en el presente documento con el fin de explicar fa naturaleza
de la invencion, por parte de los expertos en la técnica sin que ello suponga
alejarse del principio y del alcance de la invencion, tal y como se expresa en las
reivindicaciones adjuntas.
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REIVINDICACIONES

1. Un procesador de etiqueta para, de manera concurrente, calentar y poner en
contacto una etiqueta con un recipiente, comprendiendo el procesador:

un marco rigido que define una primera cara y una segunda cara orientada
en sentido opuesto, definiendo el marco una abertura que se extiende entre las
caras primera y segunda;

un miembro flexible dispuesto en posicién adyacente a al menos una de la
primera cara y de la segunda cara del marco y que se extiende a través de la
abertura del marco y que se proyecta hacia afuera desde la segunda cara del
marco, definiendo el miembro flexible una superficie externa para la puesta en
contacto la etiqueta, definiendo e! miembro flexible una zona hueca interior
accesible desde la primera cara del marco, siendo el miembro flexible deformable
tras la aplicacion de una fuerza de contacto de etiqueta a una parte del miembro

que se proyecta hacia afuera desde la segunda cara del marco.

2. El procesador de etiqueta de la reivindicacion 1 que ademas comprende:
una fuente de calor dispuesta en el interior de la zona hueca interior del miembro

flexible para calentar la superficie externa del miembro fiexible.

3. El procesador de las reivindicaciones 1-2, en el que la zona hueca interior del
miembro flexible se encuentra al menos parcialmente encerrada para restringir la

comunicacion entre la zona interior del miembro y una zona externa al miembro.

4. El procesador de etiqueta de las reivindicaciones 1-3, en el que tras la
deformacién del miembro flexible que provoca la reduccion de volumen de la zona
hueca interior del miembro flexible, aumenta la presion en la zona interior.

5. El procesado de etiqueta de ias reivindicaciones 2-4, en el que la fuente de
calor calienta la superficie externa del miembro flexible hasta una temperatura de
al menos 38 °C.

8. El procesado de la reivindicacion 5, en el que la temperatura es de 120 °C a 50
4]
C.

7. El procesado de etiqueta de las reivindicaciones 2-6, en el que la fuente de
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calor incluye un fluido que se calienta en un punto externo al miembro flexible y

posteriormente se transfiere a la zona interior hueca del miembro flexible.

8. El procesador de etiqueta de la reivindicacion 7, en el que el fluido se escoge

entre el grupo que consiste en aceite y aire.

9. El procesador de etiqueta de la reivindicacion 8, en el que el fluido es aire,
comprendiendo ademas el procesador:
un colector dispuesto dentro de la zona hueca interior del miembro flexible,

estando el colector en comunicacion de flujo con el aire externo caliente.

10. El procesador de etiqueta de la reivindicacion 9, en el que el colector incluye
un conductc que define un conducto de flujo interior que se extiende
longitudinalmente y una pluralidad de aberturas en una pared lateral del conducto
que proporciona comunicacion de flujo entre el interior del conducto y la zona
hueca interior del miembro flexible.

11. El procesador de etiqueta de las reivindicaciones 2-10, en el que la fuente de
calor incluye un dispositivo de calentamiento resistivo de alimentacion eléctrica

dispuesto en al zona hueca interior del miembro flexible.

12. El procesado de etiqueta de las reivindicaciones 1-11, en el que el miembro
flexible incluye un material de silicona.

13. El procesador de etiqueta de las reivindicaciones 1-12, en el que el miembro
flexible exhibe un espesor medio de aproximadamente 2,3 mm a

aproximadamente 3,0 mm.

14. El procesador etiqueta de las reivindicaciones 1-13, en el que el miembro
flexible define un eje longitudinal y presenta una forma tal que es simétrico
alrededor del eje longitudinal.

15. El procesado de etiqueta de las reivindicaciones 1-14, en el que el marco
incluye al menos una guia que se extiende desde la segunda cara del marco,

extendiéndose al menos una guia al menos parcialmente a lo largo de una zona



10

15

20

25

30

35

89

lateral del miembro flexible.

16. Ei procesador de etiqueta de las reivindicaciones 1-15, en el que el marco
incluye una primera guia y una segunda guia que se extienden desde la segunda
cara del marco, estando las guias primera y segunda separadas por al menos una
parte de la abertura.

17. El procesador de etiqueta de las reivindicaciones 1-16, en el que el miembro
flexible se coloca entre la primera y la segunda guias, sirviendo las guias primera
y segunda para limitar el alcance de la deformacién hacia afuera lateral del
miembro flexible tras la aplicacion de la fuerza de contacto de etiqueta sobre el
miembro flexible.

18. El procesador de etiqueta de las reivindicaciones 16-17, en el gque la primera y

segunda guias estan orientadas paralelas una con respecto a la otra.

19. El procesador de etiqueta de las reivindicaciones 16-18, en el que la primera y

segunda guias se extienden en sentido transversal desde la segunda cara del

marco.

20. El procesador de etiqueta de las reivindicaciones 16-19, en el que al menos
una de la primera guia y la segunda guia incluye una lado interno que presenta a!

menos una zona céncava Y una Zona convexa.

21. El procesador de etiqueta de las reivindicaciones 16-20 en el que el menos
una de la primera guia y la segunda guia se coloca de forma selectiva con

respecto al marco.

22. El procesador de etigueta de las reivindicacién 21 en el que el marco incluye al
menos un rail que se extiende en sentido vertical al que se une, de forma que se
pueda desprender, al menos una de las guias primera y segunda, permitiendo de
este modo que al menos una guia se coloque de forma selectiva con respecto al

marco,

23. El procesador de etiqueta de las reivindicaciones 16-22, en el que cada una de
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las guias primera y segunda define una cara interna, en la que la forma de las
caras internas corresponde a la del recipiente para recibir la etiqueta por medio del
procesador de etiqueta.

24. El procesador de etiqueta de las reivindicaciones 16-23, en el que la primer
guia define una zona terminal distal espaciada de la segunda cara del marco,
incluyendo la primera guia un miembro de ala fijado a la zona terminal distal de la
primera guia, sirviendo el miembro de ala para limitar mas el aicance de la
deformacion hacia afuera del miembro flexible.

25. El procesador de etiqueta de las reivindicacién 24, en el que el miembro de ala
fijado sobre la primera guia es un primer miembro de ala, la segunda guia define
una zona terminal distal espaciada desde la segunda cara del marco, incluyendo
la segunda guia un segundo miembro de ala fijado a la zona terminal distal de la
segunda guia, sirviendo también el segundo miembro de ala para limitar mas la
deformacién hacia afuera del miembro flexible.

26. El procesador de etiqueta de las reivindicaciones 24-25, en el que el ala fijada
a la primera guia se coloca de forma que se pueda variar el alcance de la

deformacién hacia afuera del miembro flexible.

27. E! procesador de etiqueta de las reivindicaciones 1-26, en el que el miembro
flexible ademas incluye:

una base en contacto con al menos una de la primera cara y la segunda cara
del marco;

una pluralidad de paredes laterales que se proyectan desde la base; y

una superficie con forma de domo, en el que la superficie con forma de domo
incluye la superficie externa para calentar y poner en contacto la etiqueta;

en el que la pluralidad de paredes laterales se extiende entre la base y al
superficie con forma de domo y se encuentra integramente formada con la base y

la superficie con forma de domo.

28. El procesador de etiqueta de las reivindicaciones 1-27, en el que la abertura
del marco define cuatro bordes y el miembro flexible incluye cuatro paredes
laterales, estando cada una de las paredes laterales a lo largo de un borde
correspondiente.
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29. El procesador de etiqueta de las reivindicaciones 1-28, en el que las paredes
laterales se encuentran dispuestas de forma tal que una primera pared lateral y
una segunda pared lateral son paralelas la una con respecto a la otra y se
extienden entre una tercera pared lateral y una cuarta pared lateral, siendo

también la tercera y la cuarta pared laterales paralelas una con respecto a la otra.

30. Un procesc para aplicar una etiqueta a un producto, comprendiendo el
proceso:

proporcionar un procesador de etiqueta que incluye (i) un marco rigido que
define una primera cara y una segunda cara orientada en sentido opuesto, y (ii) un
miembro flexible que se proyecta hacia afuera desde la segunda cara del marco,
definiendo el miembro flexible una superficie externa para calentar y entrar en
contacto con la etiqueta, definiendo el miembro flexible una zona interior hueca
accesible desde la primera cara del marco;

calentar la superficie externa del miembro flexible;

proporcionar un producto y una etiqueta que se encuentra al menos
parcialmente en contacto con el mismo, en el que parte(s) de la etiqueta se
encuentran en contacto con zona(s) unidas definidas del producto y parte(s) de la
etiqueta se encuentren libre de contacto con zona(s) no unidas definidas del
producto;

poner en contacto de forma progresiva la etiqueta con la superficie externa
caliente del miembro flexible de forma que el miembro flexible entre en contacto
primero con una zona unida de la etiqueta y posteriormente entre en contacto y
caliente una zona no unida para aplicar de manera firme la zona no unida de la

etiqueta a una superficie curva compleja del producto.
31. El proceso de la reivindicacion 30, en el que la etiqueta exhibe una propiedad
retractil con calor e incluye un adhesive sensible a la presion para unir la etiqueta

a un producto tras entrar en contacto con el mismo.

32. El proceso de las reivindicaciones 30-31 en el que la superficie externa del

miembro flexible se calienta hasta una temperatura de al menos 38 °C.

33. El proceso de acuerdo con ia reivindicacion 32, en el que la temperatura de la
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superficie externa es de 120 °C a 150 °C.

34. El proceso de las reivindicaciones 30-33, en el que la etiqueta define una
borde externo que se extiende alrededor de la periferia mas externa de la etiqueta,
la zona(s) unida ubicada en el interior de una parte central de la etiqueta y la

zona(s) no unida ubicada entre la zona(s) unida y el borde externo de la etiqueta.

35. El proceso de las reivindicaciones 30-34, en e! que durante el contacto
progresivo de la etiqueta con el miembro flexible, se aplica una fuerza de
aplicacion de etiqueta al miembro flexible, siendo dicha fuerza de aplicacién de

etiqueta de aproximadamente 690 N/m? a aproximadamente 6900 N/m?,

36. El proceso de las reivindicaciones 30-35, en el que la etiqueta incluye una
capa polimeérica que exhibe propiedades de retraccion equilibradas.

37. El proceso de las reivindicaciones 30-36, en el que la etiqueta incluye una

etiqueta sensible a la presién.

38. El proceso de acuerdo con la reivindicacion 30-37, en el que la etiqueta incluye

un material de sellado con calor.

39. El proceso de acuerdo con la reivindicacién 30, en el que el proceso es para la
aplicacion de una etiqueta a una primera cara del producto y una segunda etiqueta
a una segunda cara de! producto opuesta a la primera cara, comprendiendo
ademas el proceso:

en el que proporcionar el procesador de etiqueta se lleva a cabo
proporcionando un primer procesador de etiqueta dispuesto en posicion adyacente
a la primera cara de! producto y proporcionando un segundo procesador de
etigueta dispuesto en posicion adyacente a la segunda cara del producto;

en el que proporcionar el producto y la etiqueta se lleva a cabo
proporcionando un producto con una primera etiqueta en contacte parcial con el
mismo a lo largo de la primera cara del producto y una segunda etiqueta
parcialmente en contacto parcial con el mismo a lo largo de la segunda cara del
producto; y

en el que la puesta en contacto progresiva de la etiqueta se lleva a cabo
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desplazandose el primer procesador de etiqueta a través de una primera carrera
hacia la primera etiqueta y desplazandose el segundo procesador de etiqueta a
través de una segunda carrera hacia la segunda etiqueta, siendo la primera
carrera mayor que la segunda carrera.

40. El proceso de la reivindicacion 39 que ademas comprende:

despues de que el primer procesador de etiqueta se haya desplazado a
traves de la primera carrera y el segundo procesador de etiqueta se haya
desplazado a través de la segunda carrera, desplazar los procesadores de
etiqueta primero y segundo fuera de las etiquetas primera y segunda;

desplazar el segundo procesador de etiqueta a través de la primera carrera
hacia la segunda etiqueta y desplazar el primer procesador de etiqueta a través de

la segunda carrera, siendo la primera carrera mayor que la segunda carrera.

41. Un conjunto para la aplicacién de etiquetas a una pluralidad de recipientes,
comprendiendo el conjunto:

una pluralidad n de procesadores de etiqueta, incluyendo cada procesador (i)
un marco rigido que define una primera cara y un segunda cara orientada en
sentido opuesto, (i) un miembro flexible que se proyecta hacia afuera desde la
segunda cara del marco, definiendo el miembro flexible una superficie externa
para el calentamiento y la puesta en contacto de la etiqueta, definiendo el miembro
flexible una zona hueca interior accesible desde la primera cara del marco y (iii) un

fuente de calor dispuesta dentro de la zona hueca interior de cada miembro
flexible.

42. El conjunto de la reivindicacion 41 que ademas comprende:

un transportador que se extiende a lo largo de la pluralidad de procesadores
de etiqueta; y

al menos un dispositivo de calentamiento secundario orientado y colocado
para calentar etiquetas de forma suficiente para la aplicacion de una pluralidad n

de recipientes cuando los recipientes son colocados sobre el transportador.

43. Un sistema para procesar etiquetas para la puesta en contacto de una etiqueta
con un recipiente, comprendiendo el sistema:

un procesador de etiqueta para, de manera concurrente, calentar y poner en
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contacto la etiqueta con un recipiente, incluyendo el proceso:

un marco rigido que define una primera cara y una segunda cara orientada
en sentido opuesto, definiendo el marco una abertura que se extiende entre las
caras primera y segunda;

un miembro flexible dispuesto en posicién adyacente a al menos una de la
primera cara y la segunda cara del marco y que se extiende a través de la
abertura del marco y se proyecta hacia afuera desde la segunda cara del marco,
definiendo el miembro flexible una superficie externa para la puesta en contacto de
la etiqueta, definiendo el miembro flexible una zona interior hueca accesible desde
la primera cara del marco, siendo deformable el miembro flexible tras !a aplicacion
de una fuerza de contacto de etiqueta a una parte del miembro que se proyecta
hacia afuera desde la segunda cara del marco;

una etiqueta para el calentamiento y la puesta en contacto con un recipiente
por medio de un procesador.

44. El sistema de procesado de etiqueta de la reivindicaciéon 43, en el que la

etiqueta incluye un material retractil con calor.

45. El sistema de procesado de etiqueta de las reivindicaciones 43-44, en el que la

etiqueta incluye un adhesivo sensible a la presion.

46. El sistema de procesado de etiqueta de las reivindicaciones 43-45, en el que la
etiqueta incluye una pelicula polimérica que exhibe una retraccion ultima en al
menos una direccién de al menos 10 % a 90 °C y una retraccion Ultima en la otra

direccién dentro de intervalo de S +/- 20 %.

47. £l sistema de procesado de etiqueta de las reivindicaciones 43-46, en el que la
efiqueta incluye una pelicula polimérica que exhibe una retraccién ultima en al
menos una direccion de aproximadamente 10 % a aproximadamente 50 % a 70 °C

y una retraccién ultima en la otra direccién dentro del intervalo de S +/- 20 %.

48. Un conjunto para la puesta en contacto de forma selectiva de una o mas zonas
de la etiqueta con un recipiente movil, comprendiendo el conjunto:
un marco movil, incluyendo el marco al menos un miembro de marco que se

mueve de forma pivotante alrededor de un eje de pivote;

WO
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un miembro frotante anclado al miembro de marco y que se mueve con el
mismo, incluyendo el miembro frotante un elemento de frotamiento para la puesta
en contacto de la etiqueta;

un impulsor de levas fijado al marco y que se mueve con el mismo;,

en el que el movimiento del impulsor de levas corresponde con €l movimiento
de un recipiente y una etiqueta objeto de contacto por parte del elemento de
frotamiento, en el gue el elemento de frotamiento pone en contacto de manera

selectiva la etiqueta con el recipiente movil.

49. El conjunto de la reivindicacion 48, comprendiendo ademas el conjunto:

un miembro de levas movil adaptada para experimentar movimiento relativo
con respecto al impulsor de levas, estando el miembro de levas en anclaje
operativo con el impulsor de levas de forma tal que el movimiento del miembro de
levas tiene como resultado el movimiento de! impulsor de levas, el marco y el
miembro frotante.

50. El conjunto de la reivindicacion 49, en el que el impulsor de levas incluye una
superficie de impulsor de levas y el miembro de levas incluye una superficie de
levas, estando el miembro de levas y el impulsor de levas en anciaje operativo uno
con el otro por medio de la superficie de impulsor de levas que se encuentra en
contacto con la superficie de levas.

51. El conjunto de las reivindicaciones 48-50, en el que el miembro frotante
ademas incluye una cuchilla flexible sobre la cual se encuentra unido el elemento
de frotamiento.

52. El conjunto de las reivindicaciones 49-51, en el que el movimiento lineal del
miembro de levas da como resultado el movimiento pivotante reciproco del

impulsor de levas.

53. El conjunto de las reivindicaciones 48-52, en el que el eje de pivote se

encuentra orientado para extenderse en sentido vertical.

54. Ef conjunto de las reivindicaciones 48-53, que ademas comprende:

un transportador mévil que se extiende a lo largo del marco y del miembro

W
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frotante.

55. El conjunto de las reivindicacion 54, en el que el transportador mévil incluye un

miembro de transportador inferior y un miembro de transportador superior.

56. El conjunto de las reivindicaciones 54-55, en el que el transportador desplaza
los recipientes en linea recta a medida que los recipientes se encuentran a lo largo
del conjunto.

57. El conjunto de las reivindicaciones 48-56, en el que los recipientes se

encuentran en movimiento continuo a medida que son transportados mas alla del
conjunto.

58. El conjunto de fas reivindicaciones 48-57, en el que tras el contacto entre el

miembro frotante y la etiqueta, permanece al menos una pestaia de etiqueta.

59. El conjunto de las reivindicacion 58, en el que tras el contacto entre el miembro

frotante y la etiqueta, permanecen dos pestanas de etiqueta.

60. El conjunto de las reivindicaciones 58-59, en el que permanecen una pestana
de etiqueta del borde mas anterior y una pestafia de etiqueta del borde mas
posterior.

61. El conjunto de las reivindicaciocnes 48-60, en el que la etiqueta incluye un

material retractil con calor.

62. El conjunto de las reivindicaciones 48-61, en el que la etiqueta incluye un
adhesivo sensible a la presion.

63. El conjunto de las reivindicaciones 48-62, en el que la etiqueta presenta un
tamafio tal que, tras el contacto completo con el recipiente, la etiqueta no se

extiende alrededor de toda la periferia del recipiente.

64. El conjunto de las reivindicaciones 48-63, en el que el recipiente incluye una

zona de superficie externa arqueada.

\W¥
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65. El conjunto de las reivindicaciones 48-64, en el que el recipiente incluye una
superficie externa curva compleja.

66. Ei conjunto de las reivindicaciones 48-65, en el que el recipiente incluye una
superficie externa curvada convexa.

67. El conjunto de las reivindicaciones 48-66 que ademas comprende:
un dispositivo de suministro de etiquetas adaptado para colocar de forma selectiva

una etiqueta para el posterior contacto con el miembro frotante.

68. Un sistema para aplicar parcialmente una etiqueta a un recipiente movil,
comprendiendo el sistema:

un transportador que desplaza recipientes igualmente espaciados vy
alineados sobre el mismo;

un conjunto de frotamiento dispuesto en posicidon préxima al transportador,
incluyendo el conjunto de frotamiento:

un marco movil que se puede mover de forma pivotante alrededor de un
eje de pivote;
un miembro frotante fijado al marco y que se puede colocar de forma tal

que el miembro frotante pueda colocarse en proximidad de contacto con el
recipiente desplazado por el transportador haciendo pivotar de forma selectiva el
marco;

un impulsor de levas fijado al marco y operado de forma tal que el
movimiento de! transportador da lugar a un movimiento pivotante reciproco del
impulsor de levas, el marco y el miembro frotante;

en el que el impulsor de levas se encuentra configurado de forma tal que el
recipiente del transportador es desplazado hasta el conjuntc de frotamiento y se
aproxima al mismo, el miembro de frotamiento se encuentra colocado para entrar
en contacto con una etigueta colocada entre el recipiente y el miembro frotante y
para aplicar una fuerza a la etiqueta y de este modo provocar el contacto entre la
etigueta y el recipiente, dejando no obstante al menos una pestafia de etiqueta.

69. El sistema de la reivindicacién 68 que ademas comprende una etiqueta

70. El sistema de la reivindicacién 69, en el que la etiqueta incluye un material

retractil con calor.

\S
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71. El sistema de las reivindicaciones 69-70, en el que la etiqueta incluye un
adhesivo sensible a la presion.

72. El sistema de las reivindicaciones 69-71 en el que la etiqueta incluye una
pelicula polimérica que exhibe una retraccion ultima en al menos una direccién de

al menos 10 % a 90 °C y una retraccidon Ultima en la otra direccion dentro del
intervalo de S+/- 20 %.

73. El sistema de las reivindicaciones 69-72, en el que la etiqueta incluye una
pelicula polimérica que exhibe una retraccion Gltima en al menos una direccion de
aproximadamente 10 % a aproximadamente 50 % a 70 °C y una retraccién Gltima
en la otra direccion dentro del intervalo de S +/- 20 % .

74. El sistema de las reivindicaciones 68-73, en el que el transportador desplaza
los recipientes en linea recta a medida que los recipientes se encentran a lo largo
del conjunto de frotamiento.

75. El sistema de las reivindicaciones 68-74, en el que los recipientes se
encuentran en movimiento continuo a medida que son transportados mas alla del

conjunto de frotamiento.

76. El sistema de las reivindicaciones 68-75, en el que tras el contacto entre el

miembro frotante y la etiqueta, existen al menso dos pestarias de etiqueta.

77. El sistema de las reivindicaciones 68-76, en el que la etiqueta presenta un
tamario tal que, tras el contacto completo con el recipiente, no se extiende
alrededor de toda la periferia del recipiente.

78. El sistema de las reivindicaciones 68-77, en el que el recipiente incluye una

zona de superficie externa arqueada.

79. El sistema de las reivindicaciones 68-78, en el que el recipiente incluye una

superficie externa curva compleja.
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80. El sistema de las reivindicaciones 88-79, en el que el recipiente incluye una

superficie externa convexa.

81. El sistema de las reivindicaciones 68-80, en el que el miembro frotante incluye
un elemento de frotamiento que tras la colocacion del miembro frotante entra en

contacto con fa etiqueta.

82. El sistema de las reivindicaciones 68-81, que ademas comprende:

un miembro de levas anclado de forma que se puede operar con el transportador
de manera tal que el movimiento del miembro de levas corresponde al movimiento
del transportador.

83. El sistema de la reivindicacion 82, en el que el impulsor de levas incluye una
superficie de impulsor de levas y el miembro impulsor de levas incluye una
superficie de levas, estando el miembro de levas y el impulsor de levas en anclaje
operativo el uno con el otro por medio de la superficie de impulsor de levas que se

encuentra en contacto con la superficie de levas.

84. El sistema de las reivindicaciones 68-83, en el que el miembro frotante

ademas incluye una cuchilla flexible a la cual se une el elemento de frotamiento.

85. El sistema de las reivindicaciones 68-84, en el que el eje de pivote se

encuentra orientado par extenderse en sentido vertical.

86. El sistema de las reivindicaciones 68-85 que ademas comprende:
un dispositivo de suministro de etiquetas adaptado para colocar de forma selectiva

una etiqueta pare el posterior contacto con el miembro frotante.

87. Un sistema de etiquetado para la produccidon de un recipiente etiquetado,
comprendiendo el sistema:

un dispositivo de suministro de etiquetas adaptado para colocar de forma
selectiva una etiqueta a lo largo de un recipiente movii;

una etiqueta para ser suministrada por parte del dispositivo de suministro de
etiguetas;

un conjunto para la puesta en contacto de una o mas zonas de la etiqueta
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colocada a lo largo del recipiente por medio del dispositivo de suministro de
etiquetas, comprendiendo el conjunto:

un marco moévil, incluyendo el marco al menos un miembro de marco que se
mueve de forma pivotante alrededor de un gje de pivote;

un miembro frotante anclado al miembro de marco y que se mueve con el
mismo, incluyendo el miembro frotante un elemento de frotamiento para la puesta
en contacto de |a etiqueta;

un impulsor de levas fijado al marco y que se mueve con el mismo;

en el que el movimiento del impulsor de levas corresponde al movimiento del
recipiente, en el que el elemento de frotamiento pone en contacto de forma
selectiva la etiqueta con el recipiente mévil.

88. El sistema de etiquetado de la reivindicacién 87, en el que la etiqueta incluye
un material retractil con calor.

89. El sistema de etiquetado de las reivindicaciones 87-88, en el que la etiqueta

incluye un adhesivo sensible a la presion.

90. El sistema de las reivindicaciones 87-89 en el que la etiqueta incluye una
pelicula polimérica que exhibe una retraccién Ultima en al menos una direccion de
al menos 10 % a 90 °C y una retraccion Gltima en la otra direccion dentro del
intervalo de S+/- 20 %.

91. El sistema de las reivindicaciones 87-90, en el que la etiqueta incluye una
pelicula polimérica que exhibe una retraccidn Gitima en al menos una direcciéon de
al menos 10 % de aproximadamente 50 °C a aproximadamente 70 °C y una

retraccion ultima en la otra direccion dentro del intervalo de S+/- 20 %.

92. Un método para la puesta en contacto de forma selectiva de una etiqueta con
un recipiente moévil, comprendiendo el metodo:

proporcionar un conjunto de miembro movil, incluyendo el marco al menso un
miembro de marco que se mueve de forma pivotante alrededor de un eje de
pivote;

fijar el miembro frotante al marco;,

colocar el marco de manera tal que tras pivotar el marco alrededor del eje de
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pivote, el miembro frotante se desplaza entre (i) una primera posicion en la que el
miembro frotante se encuentra en proximidad de contacto de la trayectoria del
recipiente movil, y (i} una segunda posicién en {a que el miembro se encuentra
espaciado desde la trayectoria del recipiente movil;

proporcionar un impuisor de levas sobre el conjunto de marco;

colocar una etiqueta entre el recipiente y el miembro frotante; y

configurar el impulsor de levas y el movimiento del recipiente de forma tal
que el marco se hace pivotar de manera que cuando el recipiente movil se
encuentra a lo largo del miembro frotante, el miembro frotante se desplaza hasta
la primera posicion de modo que el miembro frotante pone en contacto la etiqueta
con el recipiente.

93. El metodo de la reivindicacion 92, en el que la configuracion se lleva a cabo

por medio del impulsor de levas que se encuentra en contacto con el recipiente
movil.

94. El método de las reivindicaciones 92-33, en el que el impulsor de levas se

encuentra en contacto con una parte de cuello del recipiente movil.

95. El método de las reivindicaciones 82-94 que ademas comprende:
proporcionar un miembro de levas que se puede mover, correspondiendo el

movimiento del miembro de levas con el movimiento del recipiente.

96. El método de la reivindicacién 95, en el que el impulsor de levas se encuentran

en anclaje operativo con el miembro de levas.

97. El méetodo de las reivindicaciones 9596, en el que el miembro de levas,
mientras se encuentra en anclaje operativo con €l miembro impulsor de levas, se

mueve linealmente mas alia del miembro impulsor de levas.

98. El método de las reivindicaciones 92-97, en el que el miembro impulsor de

levas se mueve de forma pivotante reciproca.

99. El método de las reivindicaciones 92-98, en el que el reciptente se mueve

mediante colocacién sobre un transportador movil.
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100. Un método para evitar los pos-defectos de etiqueta que comprende:
proporcionar un substrato que presenta una etiqueta polimérica unida de forma
adhesiva al substrato;

inmediatamente después de la aplicacion de la etiqueta al substrato, calentar
la etiqueta hasta una temperatura suficiente para liberar al menos parte de las
tensiones internas dentro del material de etiqueta polimérica y de este modo evitar
los pos-defectos de etiqueta.

101. El método de la reivindicacion 100, en el que el calentamiento de la etiqueta
se lleva a cabo por medio de calentamiento de la etiqueta aplicada hasta una
temperatura de al menos 30 °C.

102. El método de la reivindicaciones 100-101, en el que el calentamiento de la

etiqueta se lleva a cabo por medio de calentamiento de la etiqueta hasta una
temperatura de 30 °C a 150 °C.

103. El método de la reivindicaciones 100-102, en el que el calentamiento de la
etiqueta se lleva a cabo por medio de calentamiento de la etfiqueta hasta una
temperatura de al menos 50 °C.

104. Ei método de la reivindicaciones 100-103, en el que el calentamiento de la

etiqueta se lleva a cabo por medio de calentamiento de la etiqueta hasta una
temperatura de 50 °C a 100 °C.

105. El método de la reivindicaciones 100-104, en el que el calentamiento de la
etiqueta se lleva a cabo por medio de calentamiento de la etiqueta hasta una

temperatura en un periodo de tiempo de menos que 5 segundos.

106. E! método de la reivindicaciones 100-105, en el que el calentamiento de la
etiqueta se lleva a cabo por medio de calentamiento de la etiqueta hasta una

temperatura en un periodo de tiempo de menos que 3 segundos.

107. El método de la reivindicaciones 100-106, en el que el calentamiento de la

etiqueta se lleva a cabo por medio de calentamiento de la etiqueta hasta una

\¥
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temperatura en un periodo de tiempo de menos que 1 segundo.

108. Un método para mejorar la retencién de |a etiqueta tras la aplicacién adhesiva
a un substrato que comprende:
inmediatamente después de la aplicacidn adhesiva de la etiqueta a un

substrato, calentar la etiqueta y el adhesivo hasta una temperatura de al menos 30
0
C.

108. El método de la reivindicacion 108, en el que ia etiqueta incluye un substrato
que se escoge entre el grupo que consiste en polipropileno, poliéster, polietileno,
poli(cloruro de vinilo), poli (terefatalato de etileno) y sus combinaciones.

110. El metodo de las reivindicaciones 108-109, en el que la etiqueta incluye un
material retractil con calor.

111. El metodo de las reivindicaciones 108-110, en el que el adhesivo es un

adhesivo sensible a la presion.

112. EI método de las reivindicaciones 108-111, en el que la etiqueta se encuentra
inicialimente a temperatura ambiente.

113. El método de las reivindicaciones 108-112, en el que la etiqueta se calienta

hasta una temperatura de aproximadamente 50 °C a aproximadamente 100 °C.

114. El método de las reivindicaciones 108-113, en el que la etigueta se calienta

dentro de un periodo de tiempo de menos que 5 segundos.

115. El método de las reivindicaciones 108-114, en el que la etiqueta se calienta

dentro de un periodo de tiempo de menos que 3 segundos.

116. El método de las reivindicaciones 108-115, en el que la etiqueta se calienta
dentro de un periodo de tiempo de menos que 1 segundo.

117. El método de las reivindicaciones 108-116, en el que el calentamiento se

lleva a cabo por medio de calentamiento radiante, calentamiento convectivo,
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calentamiento conductivo y sus combinaciones.

118. El método de las reivindicaciones 108-117, en el que el calentamiento se

lleva a cabo de forma tal que la etiqueta no experimenta cambios dimensionales.

119. El metodo de las reivindicaciones 108-118, en el que el substrato es una
superficie exterior de un recipiente.

120. El método de acuerdo con la reivindicacion 108-119, en el que la etiqueta se

aplica de forma adhesiva sobre la superficie exterior del recipiente.

121. El método de las reivindicaciones 108-120, en el que la superficie exterior del

recipiente es curvada.

122. El método de las reivindicaciones 108-121, en el que la superficie exterior del
recipiente es curvada compleja.

123. Un metodo para evitar los defectos de etiqueta en una etiqueta aplicada a un
recipiente que comprende:

proporcionar un recipiente que tiene una superficie exterior,;

proporcionar una etiqueta;

aplicar de forma adhesiva la etiqueta a la superficie exterior del recipiente
mediante el uso de una cantidad eficaz de adhesivo colocado entre la etiqueta y 1a
superficie exterior del recipiente; y

inmediatamente después de la aplicacion de la etiqueta a la superficie
exterior del recipiente, calentar la etiqueta aplicada y el adhesivo hasta una
temperatura de al menos 30 °C dentro de un periodo de tiempo de menos que 5
segundos.

124. E! metodo de la reivindicacion 123, en el que el método incluye un substrato
que se escoge entre el grupo que consiste en polipropileno, polietileno, poli(cloruro
de vinilo), poli(tereftalato de etileno) y sus combinaciones.

125. El método de las reivindicaciones 123-124, en el que la etiqueta incluye un

material retractil con calor.
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126. El método de las reivindicaciones 123-125, en el que el adhesivo incluye un
adhesivo sensible a la presion.

127. El método de las reivindicaciones 123-126, en el que la etiqueta se encuentra

inicialmente a temperatura ambiente.

128. El método de las reivindicaciones 123-127, en el que la etiqueta se calienta a

una temperatura de aproximadamente 50 °C a aproximadamente 100 °C.

129. El método de las reivindicaciones 123-128, en el que la etiqueta se calienta
en un periodo de tiempo de menos que 3 segundos.
130. El método de las reivindicaciones 123-129, en el que la etiqueta se calienta

en un periodo de tiempo de menos gue 1 segundo.

131. El método de las reivindicaciones 123-130, en el que el calentamiento se
lleva a cabo mediante calentamiento radiante, calentamiento convectivo,

calentamiento conductivo y sus combinaciones.

132. El método de las reivindicaciones 123-131, en el que el calentamiento se
lleva a cabo de manera que la etiqueta no experimenta cambios dimensionales.
133. El método de las reivindicaciones 123-132, en el que la superficie exterior del

contendor es curva.

134. El método de las reivindicaciones 123-123, en el que la superficie exterior del
recipiente es curva compleja.

135. Un método para reducir los defectos de etiqueta gue aparecen tras la
aplicacion de una etiqueta aplicada de forma adhesiva a una superficie exterior de
un recipiente, que comprende:

inmediatamente después de la aplicacion de la etiqueta a la superficie
exterior del recipiente calentar la etiqueta y el adhesivo hasta una temperatura de
aproximadamente 50 °C a aproximadamente 100 °C dentro de un periodo de

tiempo de menos que 5 segundos.



10

15

20

25

30

35

106

138. El método de la reivindicacion 136 en el que la etiqueta se adhiere a la

superficie del recipiente por medio de un adhesivo sensible a la presion.

137. El método de las reivindicaciones 135-136, en el que antes del calentamiento
la etiqueta se encuentra a temperatura ambiente.

138. El método de las reivindicaciones 135-137, en el que la etiqueta incluye un
material retractil con calor.

139. El método de las reivindicaciones 135-138, en el que el calentamiento se

lleva a cabo de forma que la etiqueta no experimente cambios dimensionales.

140. El método de las reivindicaciones 135-139, en el que la superficie exterior del
recipiente es curva.

141. El método de las reivindicaciones 135-140, en el que la superficie exterior del
recipiente es curva compleja.

142. El método de las reivindicaciones 135-141, en el que el calentamiento se
lieva a cabo en un periodo de tiempo menor que 3 segundos.

143. El método de las reivindicaciones 135-142, en el gque el calentamiento se

lleva a cabo en un periodo de tiempo de menos que 1 segundo.

144. Un sistema para reducir los pos-defectos de etiqueta que comprende:

un conjunto para aplicar de forma adhesiva una etiqueta a un recipiente; y

un dispositivo de calentamiento para calentar la etiqueta aplicada
inmediatamente después de la aplicacion al recipiente, siendo capaz el dispositivo
de calentamiento de calentar la etiqueta aplicada hasta una temperatura de
aproximadamente 30 °C a aproximadamente 150 °C, dentro de un periodo de

menos que 5 segundos.

145. El sistema de la reivindicacion 144, en el que el dispositivo de calentamiento
es capaz de calentar la etiqueta aplicada hasta una temperatura de
aproximadamente 50 °C a aproximadamente 100 °C.

v
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146. El sistema de las reivindicaciones 144-145 en el que el dispositivo de
calentamiento es capaz de calentar la etiqueta aplicada hasta la temperatura en

menos que 3 segundos.

147. E| sistema de las reivindicaciones 144-146, en el que el dispositivo de
calentamiento es capaz de calentar la etiqueta aplicada hasta la temperatura en
menos que 1 segundo.

148. El sistema de !as reivindicaciones 144-147, en el que el dispositivo de

calentamiento incluye un dispositivo de calentamiento radiante.

149. El sistema de las reivindicaciones 144-148, en el que el dispositivo de

calentamiento incluye una pistola de aire caliente.

150. El sistema de las reivindicaciones 144-149 que ademas comprende:
un sensor de temperatura de infrarrojos (IR) colocado de forma que se pueda

medir la temperatura de la etiqueta.
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Resumen de la divulgacion

Se describe un procesador de etiqueta deformable y métodos relacionados.
Se calienta el procesador y se empuja contra la etiqueta, tal como una etiqueta
retractil con calor sensible a fa presion, con el fin de aplicar la etiqueta sobre un
recipiente u otra superficie. El procesador y los métodos se adaptan bien a la
aplicacion de etiquetas sobre superficies curvas complejas. También se describen
procesos de aplicacion de etiquetas de alto volumen que usan conjuntos de
procesadores de etiquetas mdlltiples. Se describen conjuntos y metodos
adicionales para la puesta en contacto de manera selectiva y la adhesion de zonas
de una etiqueta sobre un recipiente mévil durante las operaciones de etiquetado.
Se pueden frotar las zonas escogidas de la etiqueta para modificar o alterar partes
de la etiqueta que se encuentran en contacto y gue no se encuentran en contacto
con el recipiente. También se describe un proceso de tratamiento de etiqueta
llevado a cabo después de la aplicacién de la etiqueta. El proceso de tratamiento
reduce la aparicion de defectos de etiqueta y mejora la retencion de la etiqueta, la
adherencia y los aspectos estéticos. El proceso de tratamiento incluye calentar
una etiqueta aplicada y un adhesivo hasta una temperatura particular. En
particular, el calentamiento se lleva a cabo inmediatamente después de la
aplicacion de la etiqueta.
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DISENO INDUSTRIAL | {Art. 119 Decisién 486/00)

l:] Indicacion que se solicita Disefio indusirial
D Daios de identificacidn del solicitante o de la persona que presenta la solicitud .

Representacion grafica y fot'ogréf.ica del Disefio industrial o0 muestra del ralerial que incorpora el
D disefo ' . .
D Cermprebante de pago de las tasas establecidas ‘

Complelta [] . ' Incompleta D

ESQUENA DE TRAZADO . [

(Art. 92 Decision 486/00}

Indicacidn que se solicita un 8squema de (razado

Datos de identificacion del solicitante o de Ia persona que presenta la solicitud

Representacion grafica de un esqguema de trazado

Compro:barjte de pago de las tasas establecidas

NN

Complala D ' Incornpieta [:'
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