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ADHESIVOS OPACOS EN CONDICION HUMEDA PARA APLICACION DE
ETIQUETAS. REFERENCIA CRUZADA A SOLICITUDES RELACIONADAS

La presente solicitud reivindica beneficio de la Solicitud Provisional India
N°. 1726/MUM/2015, presentada el 30 de abril de 2015, que se incorpora en
este documento por referencia en su totalidad.

Campo

La presente materia objetivo se refiere a composiciones adhesivas que
permanecen opacas en condicion humeda y se pueden usar para aplicaciones
sensible a la presion incluyendo, pero sin limitarse a, construcciones de
etiqueta, y construcciones gréficas y reflectantes. La presente materia objetivo
también se refiere a métodos de preparacion de adhesivos y construccion de
las etiquetas. La presente materia objetivo se refiere adicionalmente a articulos
etiquetados que usan los adhesivos. Las etiquetas son particularmente Utiles
para aplicacion en vino y bebidas donde las etiquetas no pierden su opacidad
cuando la etiqueta junto con su recipiente de acompafamiento se someten a
humedad, agua o humedad para el enfriamiento.

Antecedentes

Con frecuencia, la etiqueta de el recurso principal para evaluar el vino o
las bebidas antes de la preparacion de una compra. Por otra parte, las bodegas
otorgan gran importancia al disefio de la etiqueta ya que se sabe que el
aspecto de la etiqueta afecta a la eleccion en la compra de vino. La mayoria de
las botellas de vino y bebidas usan papel como frontal de etiqueta debido a la
percepcion de aspecto estético superior y al aspecto de presentacion. Los
frontales de papel son, sin embargo, susceptibles de pérdida de opacidad
cuando se exponen a la humedad, y el agua durante el enfriamiento o
almacenamiento. Durante el periodo de enfriamiento, el liquido difunde hacia el
interior de dichos frontales y provoca que el aspecto del papel cambie de
manera inaceptable. Ademas, el frontal se puede arrugar, reduciendo el
aspecto de forma adicional.

También se aprecia en determinados casos que, independientemente de
la naturaleza del frontal que se use en la etiqueta, la humedad y los
componentes relacionados pueden afectar negativamente al adhesivo que
adhiere la etiqueta a la botella, y la etiqueta se puede despegar, lo cual provoca
un identificacion mas dificultosa.
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Se han llevado a cabo intentos o se han propuesto soluciones en el
pasado para proporcionar o mejorar la opacidad general de las etiquetas. Estos
intentos, no obstante han fracasado a la hora de reconocer el problema de
opacidad de las etiquetas en condiciones humedas, y fueron ineficaces o
costosos 0 ambos.

Ademas de los intentos pasados para proporcionar una solucién con el
fin de mejorar la opacidad de las etiquetas, la técnica convencional proporciona
soluciones generales para la opacidad en seco. Las soluciones incluyen la
adiciébn de pigmentos, tales como dioxido de titanio, carbonato de calcio,
silicato de aluminio, arcilla calcinada, arcilla de caolin y 6xido de cinc. Los
pigmentos se pueden afadir a la capa de frontal de papel durante el proceso
de preparacion de papel. Los pigmentos también se pueden afadir en forma de
capa de revestimiento tal como revestimiento inferior o revestimiento superior
sobre el frontal de papel y el revestimiento se puede ubicar entre el frontal y
una capa adhesiva sensible a la presion.

Una limitacién significativa de esos pigmentos es que muchos de ellos
tales como carbonato de calcio, silicato de aluminio, arcilla calcinada, arcilla de
caolin y 6xido de cinc muestran buena opacidad en seco pero exhiben pobre
opacidad en humedo. Di6xido de titanio aunque muestra mejor opacidad en
hamedo, no se puede usar de la forma sugerida debido a que diéxido de titanio
es significativamente costoso. También los fabricantes de etiquetas no tienen
control sobre la fabricacién de papel, para que éste sea capaz de incorporar
niveles deseados de pigmento en el papel. Por otra parte, el uso de pigmentos
en las capas de revestimiento implica multiples etapas que, con frecuencia, son
complejas y precisan un requisito de procesado especial y, de este modo,
afladen de forma adicional un coste de fabricacién. De este modo, la utilizacién
de los pigmentos, al tiempo que atractiva, no ha sido general.

Por consiguiente, existe una necesidad de una nueva estrategia para el
etiquetado de articulos, de manera que las etiguetas mantengan un nivel
relativamente elevado de opacidad cuando se encuentran en condicion
hameda, al tiempo que también mantienen propiedades adhesivas.

RESUMEN

Las dificultades e inconvenientes asociados con los enfoques anteriores
se abordan en la presente materia objeto siguiente.

A la vista de lo anterior, se proporciona una construccion sensible a la
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presion adaptada para mantenerse opaca en condiciones humedas. La
construccion sensible a la presion incluye una capa externa de frontal para
albergar un letrero impreso, al menos una capa adhesiva opacificante que
subyace al frontal, y un revestimiento subyacente con respecto a la capa
adhesiva opacificante. La capa adhesiva opacificante incluye un componente
adhesivo y un componente de pigmento en proporcién suficiente para mantener
la opacidad cuando se expone a un entorno acuoso durante al menos 1 hora al
tiempo que se mantiene la adhesién de despegado y la adherencia de bucle de
la capa adhesiva opacificante cuando se aplica a un sustrato.

El laminado de etiqueta puede incluir ademas una capa adhesiva
subyacente con respecto a la capa adhesiva opacificante. La capa adhesiva se
puede seleccionar entre el grupo que incluye adhesivos de emulsion, adhesivos
de fusion en caliente, adhesivos de disolvente y/o una combinacién de los
MisMos.

En otro aspecto de la materia objetivo, se proporciona una etiqueta o
laminado para que permanezca opaca en condicion humeda para una
aplicacion sensible a la presion. El laminado puede incluir una capa externa de
frontal para albergar un letrero impreso, una primera capa adhesiva
opacificante y una segunda capa adhesiva opacificante. La primera capa
adhesiva opacificante se encuentra en posicibn subyacente con respecto al
frontal. La segunda capa adhesiva opacificante puede encontrarse en posicion
subyacente con respecto a la primera capa adhesiva opacificante. La primera
capa adhesiva opacificante puede incluir un primer componente adhesivo y un
primer componente de pigmento en una proporcion suficiente para mantener la
opacidad cuando se expone a un entorno acuoso durante al menos 1 hora con
suficiente adhesién de despegado y adherencia de bucle de la primera capa
adhesiva opacificante en la aplicacion sensible a la presion. La segunda capa
adhesiva opacificante puede incluir un segundo componente adhesivo y un
segundo componente de pigmento en una proporcion suficiente para mantener
la opacidad cuando se expone a un entorno acuoso durante al menos 1 hora
con suficiente adhesion de despegado o adherencia de bucle de la segunda
capa adhesiva opacificante en la aplicacion sensible a la presion. El laminado
puede incluir adicionalmente un revestimiento que se encuentra en posicion
subyacente con respecto a la segunda capa adhesiva opacificante.

En otro aspecto de la materia objetivo, se proporciona una composicion
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adhesiva opacificante adaptada para permanece opaca en condicion humeda
para una aplicacion de etiqueta sensible a la presién. El adhesivo opacificante
puede incluir una cantidad proporcional de componente de adhesivo y un
componente de pigmento suficiente para mantener la opacidad cuando se
expone a un entorno acuoso durante al menos 1 hora con suficiente adhesion
de despegado y adherencia de bucle en la aplicacion sensible a la presion.

En otro aspecto de la materia objetivo, se proporciona un método de
preparacién de una composicién adhesiva opacificante que se adapta para
permanecer opaca en condicién himeda para la aplicacion de etiqueta sensible
a la presion. EI método puede incluir las etapas de mezclar una cantidad
proporcional de un componente de adhesivo y un componente de pigmento con
agitacion constante, y continuar la mezcla durante un periodo de tiempo
deseado tal como, por ejemplo, aproximadamente 20 minutos. El adhesivo
opacificante no provoca ninguna pérdida inaceptable de adhesion de
despegado o adherencia del componente de adhesivo en la aplicacién sensible
a la presion.

En otro aspecto de la presente materia objetivo, se proporciona un
articulo etiguetado donde la etigueta mantiene un grado relativamente elevado
de opacidad en condicién humeda al tiempo que también exhibe una adhesién
de despegado suficiente o adherencia de bucle. La etiqueta se adhiere al
articulo por medio de una etiqueta de un adhesivo opacificante que incluye una
cantidad proporcional de componente de adhesivo y un componente de
pigmento.

Como se comprendera, la materia objeto descrita en el presente
documento de otras y diferentes realizaciones y sus diversos detalles pueden
sufrir modificaciones en diversos aspectos, todo sin apartarse de la materia
objeto reivindicada. Por consiguiente, los dibujos y la descripcién han de
considerarse como ilustrativos y no restrictivos.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La Figura 1 es una realizacion ilustrativa de una vista en corte
transversal de una etiqueta que tiene una capa adhesiva opacificante de
acuerdo con la presente materia objetivo.

La Figura 2 es una realizacion ilustrativa de una vista en corte
transversal de una etiqueta que tiene una capa adhesiva opacificante y una
capa adhesiva de acuerdo con la presente materia objetivo.
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La Figura 3 es una realizacion ilustrativa de una vista de corte
transversal de una etiqueta que tiene una primera capa opacificante y una
segunda capa opacificante de acuerdo con la presente materia objetivo.

La Figura 4 es una realizacion ilustrativa de una vista de corte
transversal de una etiqueta que tiene una capa de pelicula y/o de metal de
acuerdo con la presente materia objetivo.

La Figura 5 es una realizacion ilustrativa de una vista de corte
transversal de una etiqgueta que tiene una capa de pelicula transparente de
acuerdo con la presente materia objetivo.

La Figura 6 es una ilustracion esquematica de una articulo etiquetado tal
como una botella de acuerdo con una realizacion de la presente materia
objetivo.

DESCRIPCION DETALLADA DE LAS REALIZACIONES

La presente materia objetivo no se limita a las realizaciones particulares
descritas en la presente memoria, y puede variar. También se comprende que
la terminologia usada en la presente memoria es Unicamente con el fin de
describir realizaciones particulares, y no se pretende que sea limitante. Cuando
se proporciona un intervalo de valores, se entiende que cada intervalo que
interviene, a la décima de la unidad del limite inferior a menos que el contexto
indigue claramente lo contrario, entre el limite superior e inferior de ese
intervalo y cualquier otro valor afirmado o que interviene en el intervalo
comentado queda englobado dentro de la materia objetivo. Los limites superior
e inferior de estos intervalos mas pequefios pueden incluirse de manera
independiente en los intervalos mas pequefios y queda englobado dentro de la
materia objetivo, con respecto a cualquier limite especificamente excluido
dentro del intervalo comentado. Cuando el intervalo comentado incluye uno o
ambos de los limites, los intervalos que excluyen alguno o ambos de los limites
incluidos también quedan englobados en la materia objetivo.

A menos que se defina lo contrario, todos los términos cientificos y
técnicos usados en la presente memoria tienen el mismo significado que
comunmente se comprende por parte del experto en la técnica a la cual
pertenece la materia objetivo. Aunque también se podria usar cualquier método
y materiales similares o equivalentes con respecto a los descritos en la
presente memoria, en la practica o ensayo de la presente memoria objetivo, se
describe en la presente memoria un namero limitado de métodos ejemplares y
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materiales.

Debe apreciarse que, tal y como se usa en la presente memoria y en las
reivindicaciones adjuntas, las formas en singular "un”, "una”, y "el", "la" incluyen
las referencias en plural a menos que el contexto indique claramente lo
contrario.

Las realizaciones de la presente materia objetivo se comprenden mejor
en términos de sus componentes, estructura y efectividad a partir de la
siguiente descripcién detallada con referencia a las figuras y datos que
describen diversos resultados. Diversos objetivos, caracteristicas, aspectos y
ventajas de la presente materia objetivo resultardn mas evidentes a partir de la
siguiente descripcion detallada de diversas realizaciones de la materia objetivo
junto con los dibujos adjuntos.

Las realizaciones de la presente materia objetivo son el resultado del
descubrimiento inesperado de que cuando se mezcla el adhesivo de forma
proporcional con uno o mas componentes opacificantes apropiados tales como
pigmentos, tiene lugar un adhesivo opacificante que se puede usar en una
aplicacion de adhesivo sensible a la presibn que mantiene opacidad en
condicién humeda sin comprometer las propiedades adhesivas requeridas.

Tipicamente se comprende por parte de los expertos en la técnica que la
mezcla de pigmentos con adhesivo resulta indeseable, ya que se sabe que la
adicion de pigmento reduce la fuerza del adhesivo y la adherencia del
adhesivo. Especificamente, se informa que una adicion de un 20 % de TiOz en
un adhesivo sensible a la presién (PSA) reduce la adherencia en mas de un 50
% y el despegado en un 50 %. Véase Donatas Satas, Handbook of Pressure
Sensitive Adhesive Technology, Tercera Edicion, Warwick, Satas & Associates,
1999, Capitulo-19, Tabla 19-5, The Effect of Various Fillers.

Tipicamente los adhesivos sensibles a la presion (PSA) se caracterizan
por la capacidad del adhesivo para soportar la deformacién por fatiga o la
deformacion por cizalladura, al tiempo que exhibe una adherencia adecuada y
propiedades de adhesion de despegado. Este equilibrio de propiedades
procede de la estructura del volumen polimérico principal que constituye el
PSA. Se caracteriza por un peso molecular elevado, que proporciona la
resistencia cohesiva necesaria y la resistencia frente a la deformacion por
cizalladura, y por medio de un médulo de la cadena principal polimérica, que
permita que el polimero conforme una superficie de sustrato tras el contacto.
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También es importante que PSA deberia mostrar su desempefio en un
intervalo de sustratos a los cuales se puede unir el adhesivo y dichos sustratos
incluyen vidrio, plasticos tales como polietileno de alta densidad (HDPE),
madera, metal y similares. Por consiguiente, cualquier efecto adverso sobre la
propiedad adhesiva tal como adhesion de despegado y adherencia tipicamente
es el resultado de la mezcla del aditivo en el adhesivo, y significativamente
limita la aplicacién del adhesivo en las construcciones sensibles a la presion,
en particular para aplicaciones de etiqgueta que se pretende que soporten
entornos hdimedos.

Una realizacion de una construccion sensible a la presién de un
laminado de etiqueta se muestra en la Figura 1. La etiqueta del laminado 100
se adapta para permanece opaca en condicion humeda/entorno. El laminado
100 incluye una capa externa de frontal 102, una capa 104 adhesiva
opacificante y un revestimiento 106. El frontal 102 tiene una primera superficie
108 y una segunda superficie 112. Significa que la primera superficie 108 del
frontal alberga el letrero tal como un letrero impreso u otro texto o simbolos. La
capa 104 adhesiva opacificante se encuentra en posicibn subyacente con
respecto a la superficie 112 del frontal 102. El revestimiento 106 se encuentra
en posicién subyacente con respecto a la capa 104 adhesiva opacificante.

La capa adhesiva opacificante incluye un componente adhesivo y un
componente de pigmento en una proporcién suficiente para provocar/mantener
opacidad cuando se encuentra himeda, al tiempo que se mantiene la adhesién
de despegado y la adherencia de bucle del componente adhesivo en
aplicaciones sensibles a la presién. Es decir, no existe pérdida inaceptable de
adhesién de despegado y/o adherencia de bucle. La opacidad de la etiqueta en
condiciébn humeda puede estar en el intervalo de aproximadamente un 70 % a
aproximadamente un 100 % en muchas realizaciones, de aproximadamente un
75 % a aproximadamente un 95 % en determinadas realizaciones y de
aproximadamente un 80 % a aproximadamente un 90 % en realizaciones
particulares. Todos los valores de opacidad presentados en la presente
memoria son valores de opacidad total a través de un espesor de un conjunto
de etigueta como se describe en la presente memoria, a menos que se indique
lo contrario. La opacidad se mide tal y como se describe en la presente
memoria en la descripcion de diversos ejemplos de la presente materia
objetivo.
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La expresion "mientras se mantiene la adhesion de despegado y la
adherencia del componente de adhesivo”, tal y como se usa en la presente
memoria se refiere a una comparacién de dichas propiedades de un adhesivo
sin ningun pigmento (cargas) y un adhesivo con pigmentos.

La expresion "pérdida inaceptable de adhesién de despegado” se refiere
a peérdida de adhesién de despegado menor de un 90 %, en muchas
realizaciones menor de un 80 %, menor de un 70 %, menor de un 60%, menor
de un 50%, menor de un 40%, menor de un 30%, menor de un 20%, menor de
un 10 %, y en determinadas realizaciones menor de un 5 % cuando el
pigmento se afiade, en comparacion con el adhesivo no pigmentado en
condiciones secas.

La expresion "sin pérdida inaceptable de adherencia de bucle" se refiere
a una pérdida de adherencia de bucle menor de un 90 %, en muchas
realizaciones menor de un 80 %, menor de un 70 %, menor de un 60%, menor
de un 50%, menor de un 40%, menor de un 30%, menor de un 20%, menor de
un 10 %, y en determinadas realizaciones menor de un 5 % cuando el
pigmento se afiade, en comparacion con el adhesivo no pigmentado en
condiciones secas.

El componente adhesivo puede ser un adhesivo sensible a la presion y
el componente de adhesivo sensible a la presion se puede seleccionar entre el
grupo que consiste en adhesivos de emulsién, adhesivos de fusion en caliente,
adhesivos de disolvente y/o combinaciones de los mismos.

Se pueden usar diversas formulaciones de adhesivo disponibles
comercialmente como componente de adhesivo de los adhesivos opacificantes
de la presente materia objetivo. Los ejemplos no limitantes de dichas
formulaciones adhesivas incluyen, pero sin limitarse a, S2000N, S692N, AT20N
todas disponibles en Avery Dennison; H9232 disponible en BASF; y XPE1045
disponible en Avery Dennison. Se aprecia que la presente materia objetivo no
se limita a ningdn componente de adhesivo particular, e incluye una
configuracion amplia de dichos componentes.

El componente de pigmento en la capa de adhesivo opacificante se
puede seleccionar de forma tal que el pigmento exhiba una opacidad en
hamedo aceptable cuando esta presente junto con el componente adhesivo
citado. El componente de pigmento puede estar presente en un intervalo de
peso de aproximadamente un 10 % a aproximadamente un 50 % del
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componente de adhesivo en muchas realizaciones, dentro de un intervalo de
un 15 % a aproximadamente un 45 %, en determinadas realizaciones, y de
aproximadamente un 20 % a aproximadamente un 40 % en realizaciones
particulares. En muchas realizaciones el pigmento puede incluir dioxido de
titanio TiO2. Se pueden usar diversas formulaciones de TiO2 comercialmente
disponibles como componente de pigmento en los adhesivos opacificantes de
la presente materia objetivo. El pigmento puede utilizar otros pigmentos en
lugar de, o ademas de, didéxido de titanio tal como carbonatos de calcio
estructurado (PCCs), sulfato de bario, arcilla calcinada y silicatos de aluminio.

En ciertas realizaciones, los adhesivos opacificantes de la presente
materia objetivo utilizan TiO2 tratado en superficie o revestido en el
componente de pigmento. Para aplicaciones particulares, el TiO2 con
revestimiento superficial mantiene un nivel relativamente elevado de dispersion
dentro del adhesivo opacificante ademéas de exhibir otros beneficios y/o
ventajas.

La construccién sensible a la presiéon puede ademas comprender una
capa adhesiva subyacente con respecto a la capa adhesiva que se detalla a
continuacion con referencia la Figura 2.

La aplicacion sensible a la presion se puede llevar a cabo sobre casi
cualquier sustrato que puede incluir, pero sin limitarse a, vidrio, plastico,
sustrato de metal, polietileno de alta densidad (HDPE), madera, metal, plastico
0 cualquier otro sustrato relacionado con el embotellado y envasado
comunmente conocidos en la técnica y Utiles como recipientes.

El frontal puede comprender un frontal de papel, un frontal de plastico,
un frontal laminado de multi-capa que incluye capas de papel y plastico, o
cualesquiera otros materiales que se usen comunmente en la industria.

La construccion sensible a la presion de las etiquetas puede tener una
adherencia de bucle que sea mayor que aproximadamente 8, mayor que
aproximadamente 12, mayor que aproximadamente 16, y mas particularmente
mayor que aproximadamente 20 newtons por pulgada (2,54 cm) (N/pulgada)
cuando el frontal que se usa es papel, y cuando la aplicacion sensible a la
presion se aplica sobre un sustrato de vidrio. La etiqueta puede tener una
adherencia de bucle que sea mayor que aproximadamente 4, mayor que
aproximadamente 8, y mas particularmente mayor que aproximadamente 12
newtons por pulgada (2,54 cm) (N/pulgada) cuando el frontal es papel, y
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cuando la aplicacion sensible a la presidn se aplica sobre un sustrato de
polietileno de alta densidad (HDPE). En general, para muchas combinaciones
de sustratos y frontales, las etiquetas de la presente materia objetivo exhiben
valores de adherencia de bucle mayores que aproximadamente 2 y tipicamente
de al menos aproximadamente 3 N/pulgada. Sin embargo, se apreciara que la
presente materia objetivo no se limita a ninguna de los intervalos de adherencia
de bucle particulares o valores, y en lugar de ello incluye otros valores de
adherencia de bucle. Los valores de adherencia de bucle, tal y como se
describen en la presente memoria, se miden usando un método de ensayo
Finat FTM-9 usando una tasa de extraccion de 300 mm/min a temperatura
ambiente.

La construccion sensible a la presion de etiquetas puede exhibir una
adhesién de despegado de al menos 1 y, en determinadas realizaciones, al
menos 2 N/pulgada (2,54 cm) tras 24 horas de tiempo de union. En
determinadas realizaciones, las etiquetas exhiben una adhesién de despegado
de al menos 4, al menos 6, al menos 8, y en determinadas versiones al menos
10 N/pulgada (2,54 cm). Sin embargo, se comprendera que la presente materia
objetivo incluye etiguetas que exhiben un amplio intervalo de valores de
adhesién de despegado y no se limitan a estos valores representativos. Los
valores de adhesién de despegado a 90° se miden usando un método de
ensayo Finat FTM-2 usando una tasa de extraccion de 300 mm/min a
temperatura ambiente.

En muchas realizaciones, el peso de revestimiento del adhesivo
opacificante es de aproximadamente 5 a aproximadamente 30 gramos por
metro cuadrado (gsm). De acuerdo con determinadas realizaciones de la
presente memoria, la capa de adhesivo opacificante puede tener un peso de
revestimiento de aproximadamente 16 a aproximadamente 40 gramos por
metro cuadrado (gsm). La capa de adhesivo opacificante puede tener un peso
de revestimiento, mas particularmente de aproximadamente 22 a
aproximadamente 30 gramos por metro cuadrado (gsm).

Otra realizacion de construccion sensible a la presion de un laminado de
etiqueta que se adapta para permanecer opaco en un entorno humedo se
muestra en la Figura 2. El laminado de etiqueta 200 incluye una capa externa
de frontal 202, una capa 204 de adhesivo opacificante, una capa adhesiva 206
y un revestimiento 208. El frontal 202 tiene una primera superficie 210 y una
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segunda superficie 212. Significa que la primera superficie 210 del frontal
alberga un letrero tal como impreso y otro texto o simbolos. La capa 204
adhesiva opacificante se encuentra en posicion subyacente con respecto a la
superficie 212 del frontal 202. La capa adhesiva 206 se encuentra en posicion
subyacente con respecto a la capa opacificante 204. El revestimiento 208 se
encuentra en posicion subyacente con respecto a la capa adhesiva 206.

La opacidad del laminado de etiqueta 200 puede ser similar al laminado
100 y la composicion/contenido de la capa 204 adhesiva opacificante puede ser
similar a la capa 104 adhesiva opacificante de acuerdo con una realizacion de
la presente memoria. En ciertas realizaciones, el componente de pigmento de
la capa 204 adhesiva opacificante puede ser mas de un 80 % o mas de un 90
% del componente de adhesivo.

La capa adhesiva 206 puede estar seleccionada entre el grupo que
consiste en adhesivos de emulsién, adhesivos de fusién en caliente, adhesivos
de disolvente y/o combinaciones de los mismos.

En una realizacion particular, el componente de adhesivo puede incluir
un adhesivo acrilico.

La capa adhesiva 206 puede tener un peso de revestimiento de
aproximadamente 8 a 20 gsm de acuerdo con una realizacion de la presente
memoria.

En ciertas realizaciones, la etiqueta 200 tiene una adherencia de bucle
mayor que 8 newtons por pulgada (2,54 cm) (N/pulgada) cuando el frontal que
se usa es papel, y cuando la aplicacion sensible a la presion se aplica sobre un
sustrato de vidrio. La etiqueta 200 puede tener una adherencia de bucle que es
mayor que 4 newtons por pulgada (2,54 cm) (N/pulgada) cuando el frontal que
se usa es papel, y cuando la aplicacion sensible a la presion se aplica sobre un
sustrato de polietileno de alta densidad (HDPE).

Otra realizacion de construccion sensible a la presion de un laminado de
etiqueta que se adapta para permanecer opaco en un entorno humedo se
muestra en la Figura 3. El laminado de etiqueta 300 incluye una capa externa
de frontal 302, una primera capa 304 de adhesivo opacificante, una segunda
capa 306 de adhesivo opacificante y un revestimiento 308. La primera capa
304 de adhesivo opacificante se encuentra en posicion subyacente con
respecto al frontal 302. El frontal 302 define las caras 310 y 312 directamente
opuestas como se ha descrito con anterioridad. El revestimiento 308 se
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encuentra en posicion subyacente con respecto a la segunda capa 306
adhesiva opacificante. La primera capa 304 adhesiva opacificante incluye un
primer componente de adhesivo y un primer componente de pigmento en una
proporcion suficiente para mantener la opacidad en condiciones de humedad,
sin pérdida inaceptable de adhesion de despegado o adherencia de bucle de la
primera capa 304 adhesiva opacificante en la aplicacion sensible a la presion.
La segunda capa 306 de adhesivo opacificante incluye un segundo
componente y un segundo componente de pigmento en una proporcion
suficiente para mantener la opacidad en condiciones humedad sin pérdida
inaceptable de adhesiéon o adherencia de bucle de la segunda capa 306
adhesiva opacificante en la aplicacion sensible a la presion.

El primer componente de adhesivo y el segundo componente de
adhesivo puede estar seleccionados entre el grupo que consiste en adhesivos
de emulsién, adhesivos de fusion en caliente, adhesivos de disolvente y/o
combinaciones de los mismos.

El primer pigmento y el segundo pigmento tienen una opacidad en
hamedo aceptable.

El primer pigmento y el segundo pigmento pueden incluir TiO2 de
acuerdo con una realizacion de la presente memoria.

En una realizacion, el primer componente de pigmento puede estar
presente dentro de un intervalo de aproximadamente un 10 % a
aproximadamente un 50 % del primer componente de adhesivo, en un intervalo
de peso de aproximadamente un 15 % a aproximadamente un 45 % del primer
componente de adhesivo en otra realizacion, y un intervalo de peso de
aproximadamente un 20 % a aproximadamente un 40 % del primer
componente de adhesivo en otra realizacién. El segundo componente de
adhesivo puede estar presente en un intervalo de peso de aproximadamente
un 1 % a aproximadamente un 10 % del segundo componente de adhesivo.

La opacidad del laminado 300 de etiqueta en condicion humeda puede
ser de aproximadamente un 80 % a un 100 % y mas particularmente de
aproximadamente un 90 %.

La primera capa 304 adhesiva opacificante puede tener un peso de
revestimiento de aproximadamente 13 gramos por metro cuadrado (gsm) a
aproximadamente 25 gramos por metro cuadrado (gsm) de acuerdo con una
realizacion de la presente memoria.
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La segunda capa 306 adhesiva opacificante puede tener un peso de
revestimiento de aproximadamente 6 gramos por metro cuadrado (gsm) a
aproximadamente 20 gramos por metro cuadrado (gsm) de acuerdo con una
realizacion de la presente memoria.

La aplicacion sensible a la presion puede aplicarse sobre un sustrato
que incluye, pero sin limitarse a, vidrio, plastico, metal o polietileno de alta
densidad (HDPE) o cualquier otro sustrato y material comunmente conocido Util
para recipientes.

El frontal 302 puede incluir un frontal de papel, un frontal de plastico, un
frontal de laminado de multi-capa incluyendo capas de papel y plastico, o
cualquier otro material frontal conocido en la técnica. En ciertas realizaciones,
el frontal de laminado de multi-capa puede incluir una capa de papel que se
superpone a una capa de plastico. En algunas realizaciones del laminado de
multi-capa, la capa de plastico puede ser blanca o incolora, y en cada condicion
puede exhibir grados de opacidad variables. La capa de plastico puede
adherirse al papel por medio de un adhesivo. Como alternativa, la capa de
plastico se puede someter a extrusion o de lo contrario se puede revestir sobre
la capa de papel. En el caso de dicho frontal de laminado de multicapa, la
opacidad de la capa de papel puede reducirse tras la exposicion a humedad o
un liquido, al tiempo que puede suceder que la opacidad de la capa de plastico
subyacente no disminuya tras exposicién a humedad o liquido, o puede ocurrir
que el cambio de opacidad de la capa de plastico subyacente tras exposicion a
humedad o liquido sea diferente del cambio de opacidad de la capa de papel
subyacente sometida a las mismas condiciones de liquido o humedad. En tales
casos, el cambio de opacidad en la capa de plastico puede ser menor que el
cambio de opacidad en la capa de papel.

El laminado 300 de etiqueta sensible a la presién exhibe una adherencia
de bucle que puede ser mayor que 14 newtons por pulgada (2,54 cm)
(N/pulgada) cuando el frontal que se usa es papel, y cuando la aplicacion
sensible a la presion se aplica sobre vidrio. En ciertas realizaciones, la etiqueta
exhibe una adherencia de bucle que es mayor que 9 N/pulgada (2,54 cm)
cuando el frontal es papel y la aplicacion sensible a la presion se aplica sobre
un sustrato de polietieno de alta densidad (HDPE). Sin embargo, se
comprende que la presente materia objetivo incluye etiquetas que exhiben una
amplia serie de otros valores de adherencia de bucle y no se limitan a ninguno
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de los valores descritos en la presente memoria.

En otro aspecto de la materia objetivo, se proporciona una composicion
adhesiva opacificante adaptada para permanece opaca en condicion hiumeda
para una aplicacion de etiqueta sensible a la presion. El adhesivo opacificante
es estable en condiciones de curado. El adhesivo opacificante incluye una
cantidad proporcional de componente de adhesivo y un componente de
pigmento suficiente para mantener la opacidad cuando esta en condiciones de
humedad, al tiempo que mantiene la adhesién de despegado y la adherencia
de bucle en una aplicacion sensible a la presion.

El componente de adhesivo puede estar seleccionado entre el grupo que
consiste en adhesivos de emulsion, adhesivos de fusion en caliente, adhesivos
de disolvente y/o combinaciones de los mismos. EI componente de pigmento
puede estar presente dentro del intervalo de peso de aproximadamente un 10
% a aproximadamente un 50 % del componente de adhesivo en algunas
realizaciones, dentro del intervalo de aproximadamente un 15 % a
aproximadamente un 45 % del componente de adhesivo en determinadas
realizaciones, y de un 20 % a aproximadamente un 40 % del componente de
adhesivo en realizaciones particulares. El pigmento puede incluir TiO2. La
opacidad de la etiqueta en condicion hiumeda puede estar en el intervalo de
aproximadamente un 70 % a aproximadamente un 100 % en muchas
realizaciones, de aproximadamente un 75 % a aproximadamente un 95 % en
determinadas realizaciones, y de aproximadamente un 80 % a
aproximadamente un 90 % en realizaciones particulares. El componente de
pigmento puede tener un proporcidén o concentracion que depende de su uso
junto con otra(s) capa(s) adhesiva(s) cuando se usa para mantener la opacidad
de la etiqueta en condiciones de humedad.

La aplicacion sensible a la presion para el adhesivo opacificante se
puede aplicar sobre sustratos que incluyen, pero sin limitarse a, vidrio, plastico,
metal, un sustrato de polietileno de alta densidad (HDPE) o cualquier otro
sustrato conocido en la técnica util para recipientes.

La Figura 4 ilustra otra realizacion de una construccion sensible a la
presion de un laminado de etiqueta 400 que se adapta para permanece opaco
en un entorno humedo o condiciéon. El laminado de etiqueta 400 incluye una
capa externa de frontal 402, una capa 404 de adhesivo opacificante, una capa
generalmente transparente o capa 406 metélica fina, una capa 408 adhesiva
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sensible a la presion y un revestimiento 410. Los detalles de estos materiales
y/o capas son como se ha descrito con anterioridad.

La Figura 5 ilustra otra realizacion de una construccién sensible a la
presion de un laminado de etiqueta 500 que se adapta para permanece opaco
en un entorno humedo o condicién. El laminado de etiqueta 500 incluye una
capa externa de frontal 502, una capa de un adhesivo sensible a la presion o
adhesivo estructural 504, una capa 506 generalmente transparente, una capa
508 adhesiva opacificante y un revestimiento 510. Los detalles de estos
materiales y/o capas son como se ha descrito con anterioridad.

La presente materia objetivo incluye la incorporacién de una o mas
capas transparentes en cualquiera de las construcciones de etiqueta descritas
en la presente memoria. La presente materia objetivo también incluye la
incorporacion de una o mas capas metalicas o papeles metalizados en
cualquiera de las construcciones de etiqueta descritas en la presente memoria.
También se contempla que las construcciones de etiqueta también pueden
incluir combinaciones de una 0 mas capas transparentes y una o0 mas capas
metalicas.

En una realizacion particular de la materia objetivo, se proporciona un
método de preparacién de una composicion adhesiva opacificante que se
adapta para permanecer opaca en condicion hiumeda para la aplicacion de
etiqueta sensible a la presion. El método puede incluir las etapas de mezclas
una cantidad proporcional de un componente de adhesivo y un componente de
pigmento, y en particular con agitacién constante, y continuar la mezcla durante
aproximadamente 20 minutos para una preparacion de emulsion por ejemplo.
En muchas aplicaciones, la mezcla se puede llevar a cabo durante un periodo
de tiempo de aproximadamente 5 minutos a aproximadamente 30 minutos. El
adhesivo opacificante obtenido de este modo no provoca ninguna pérdida
aceptable de adhesion de despegado o adherencia del componente de
adhesivo en la aplicacion sensible a la presion.

El componente de adhesivo puede incluir un adhesivo de emulsion
acrilico. El componente de pigmento comprende una suspension acuosa de
TiO2 de calidad de rutilo, por ejemplo.

En otra realizacion de la presente materia objetivo, se proporciona un
articulo de etiqueta. El articulo incluye una o mas etiqguetas adheridas al
articulo usando cualesquiera adhesivos descritos en la presente memoria y en



10

15

20

25

30

35

16

particular los adhesivos opacificantes. La construccion de la etiqueta puede
variar pero, en muchas aplicaciones, es la misma o similar a las etiquetas
mostradas en las Figuras 1-5. La Figura 6 ilustra un ejemplo de un articulo
etiquetado 600 tal como una botella 602 que tiene una etiqueta 604 adherida a
la misma.
Ejemplos
Los siguientes ejemplos se proporcionan para ilustrar la materia objetivo
y las realizaciones con mas detalle, sin limitar, no obstante, el alcance de la
misma. En los ejemplos, todas las partes son, relaciones o porcentaje en peso
a menos que se cite lo contrario.
Seleccion del Componente Adhesivo de la Capa Adhesiva Opacificante
Se tomaron los siguientes adhesivos de emulsion como material de
partida que incluye:
1. S2000N: Emulsion acrilica comercialmente disponible de Avery
Dennison
2. S692N: Emulsién acrilica comercialmente disponible de Avery
Dennison
3. AT20N: Emulsion acrilica comercialmente disponible de Avery
Dennison
4. H9232: Emulsion acrilica comercialmente disponible en BASF
5. XPE1045: Emulsion acrilica internamente desarrollada por Avery
Dennison
Seleccion del Componente de Pigmento de la Capa Adhesiva Opacificante
Se tomaron las siguientes suspensiones de TiO2 como material de
partida que incluye:
1. Siconyl K White 00-174547: suspension de 75-76 % de sdlidos de
TiO2 comercialmente disponible en Audia International
2. Suspension A: suspension de TiO2 que contiene 75-76 % de solidos
3. Suspension B: suspension de TiO2 que contiene 75-76 % de soélidos
4. suspension C: suspension de TiO2 que contiene 75-76 % de soélidos
Preparacion de Adhesivo y Mezcla de TiO2
Se afadi6 de aproximadamente un 10 % a un 50 % de suspension
acuosa de TiO2 de calidad de rutilo a adhesivos de emulsion acrilica con
agitacion constante. Se continuo la mezcla durante 20 minutos adicionales
antes de usarse para el revestimiento de las capas en el laminado de etiqueta.
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La Tabla 1 explica los diferentes adhesivos opacificantes (OA) basadndose en
las proporciones de los diferentes adhesivos y componente de pigmento. Se
usaron adhesivos libres de pigmento como controles, es decir, "CTR-1, -2, -3y
4."
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Tabla 1- Sumario de Composiciones Adhesivas Opacificantes y Controles

CTR-1 | CTR-2 | CTR-3 | CTR-4 | OA-1 | OA-2 | OA-3 | OA-4 | OA-5 | OA-6 | OA-7 | OA-8 | OA-9 | OA-10 | OA-11 | OA-12
(%) (%) (%) %) | (%) | (%) | (%) | (%) | (%) | (%) | (%) | (B) | (H) | (%) (%) (%)

Adhesivo AT20N 100 80

S2000N 100 80 80

S692N 100 80

H9232 100 80 80 85 95

XPE1045 100 85 85 85

Pigmento Audia 20 20% 20 20 15
Siconyl K
White
00174547

Suspension 20 20 15 5
B

Suspension 15
A

Suspension 15
C
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Revestimiento Adhesivo Opacificante de Capa Individual como se Muestra
en la Figura 1

Se revistio cada uno de los adhesivos comentados anteriormente sobre un
revestimiento de poliéster/silicona con un peso de revestimiento de 23 gramos por
metro cuadrado (g/m2) y posteriormente se transfirieron a un frontal de papel
(Classic White UPM).
Revestimiento de Una o Mas Capas

Se puede aplicar el revestimiento de una o mas capa(s) de adhesivo
opacificante y/o capa adhesiva como se ilustra en diferentes realizaciones
incluyendo las realizaciones de la Figura 2 y la Figura 3, mediante el empleo de
los métodos descritos en el documento US 5.962.075.
Ensayo de Adhesién de Despegado a 90°

Se sometieron las muestras de ensayo preparadas a ensayo de adhesion
de despegado a 90° usando un dispositivo de ensayo de traccién Instron sobre
paneles de vidrio y polietileno de alta densidad (HDPE) usando un protocolo de
ensayo convencional. El ensayo sobre los paneles de vidrio y HDPE se llevo a
cabo con tiempos de residencia de 20 minutos y 24 horas. Los resultados de los
ensayos se presentan en la Tabla 2 y la Tabla 3.
Ensayo de Adherencia de Bucle

Se sometieron las muestras de ensayo preparadas como se ha descrito
anteriormente a un ensayo de adherencia de bucle usando un dispositivo de
ensayo de traccion de Instron sobre paneles de vidrio y polietileno de alta
densidad (HDPE) usando el protocolo de ensayo convencional. Los resultados de
los ensayos se presentan en la Tabla 2 y la Tabla 3.
Opacidad: Usando un Espectrofotometro de Laboratorio de Hunter

Se midié la opacidad en humedo del laminado de papel por medio del uso
del método de ensayo STD conocido por los expertos en la técnica. Se midio la
opacidad tras dos horas de inmersion en recipiente con hielo de muestras
aplicadas sobre tarjetas de ensayo de opacidad negras-blancas convencionales
BYK 2810. Los resultados de los ensayos se presentan en la Tabla 2 y la Tabla 3.

Los rendimientos de adherencia de bucle representativos de las etiquetas
con diferentes formulaciones de adhesivo opacificante se muestra en la Tabla 2.



20

En la Tabla 2, "PT" hace referencia a desgarro de papel.
Tabla 2 - Opacidad en Himedo Representativa y Propiedades Adhesivas de
las Etiquetas de la Figura 1

) Opacida
Adherenci | Adherencia
den
ade de ;
o Despegado Humedo:
] bucle/vidri | bucle/HDP o .
Laminado de etiqueta de la Figura 1 . 90/HDPE/Vidri | Adhesivo
0
o] + Cara
(N/pulgada | (N/pulgada
de papel
(2,54 cm)) | (2,54 cm))
(%)
AT20N 11,87 9,9 PT 71,73
Adhesivo
S2000N 20,47 13,3 PT 77,54
solo (Sin
. S692N 16,53 11,67 PT 78,76
pigmento)
H9232 23,03 18,8 PT 69,7
Adhesivos opacificantes-
L 7,11 8,6 PT 90,06
Adhesivos opacificantes-
) 11,87 10,01 PT 91,2
Adhesivos opacificantes-
3 9,09 8,88 PT 91,75
Adhesivos . N
Adhesivos opacificantes-
opacificante 4 12,8 13,56 PT 88,28
S
Adhesivos opacificantes-
16,81 13,73 PT 90,66
5
Adhesivos opacificantes-
5 20,7 PT 14,44 PT 88,68
Adhesivos opacificantes-
20,73 PT 12,73 PT 84,17

7

Los rendimientos de adherencia de bucle representativos de las etiquetas
con diferentes capa adhesiva opacificante y/o capa adhesiva se muestra en la
Tabla 3. En la Tabla 3, "PT" hace referencia a desgarro de papel.
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Tabla 3 - Opacidad en Himedo Representativa y Propiedades Adhesivas de

las Etiquetas de las Figuras 2y 3

Adherencia
Adherencia Opacidad en
de
de Despegado Humedo:
Construccién de Construccién de bucle/HDP
bucle/vidrio 90/HDPE/Vi Adhesivo +
Laminado de Etiqueta etiqueta dual E
(N/pulgada drio Cara de
(N/pulgada
(2,54 cm)) papel (%)
(2,54 cm))
Capa Adhesiva
Opacificante:
Laminado de etiqueta de Adhesivos
14,8 9,48 PT 82 %
la Figura 2 opacificantes-2
Capa Adhesiva:
CTR-2
Primer Capa
Adhesiva
Opacificante:
Adhesivos
Laminado de etiqueta de opacificantes-7
PT 15 PT 83%

la Figura 3

Segunda Capa
Adhesiva
Opacificante:
Adhesivos

opacificantes-8

Estabilidad de los Adhesivos Opacificantes en Condiciones de Curado:

Como se ha descrito anteriormente en la presente memoria, los adhesivos
opacificantes mantienen su estabilidad en condiciones de curado y no afectan
negativamente a la adherencia de bucle deseada para aplicacion de PSA. En la
Tabla 4 y en la Tabla 5, se tabulan los cambios de los valores de adherencia de
bucle que se miden en diferentes condiciones de curado. El peso de revestimiento
usado fue de 23 gsm para sustratos de vidrio. Para la Tabla 4, el polimero de base
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AVC 16699 disponible en Avery Dennison se utiliz6 como control mientras que
para la Tabla 5, el polimero de base fue S692N que se puede usar como
componente adhesivo en el objetivo de la presente materia objetivo. En todos los
adhesivos, se afiadié un pigmento de la Suspension A. En las Tablas 4y 5, "RT"
se refiere a temperatura ambiente. "Tropical" se refiere a una temperatura de 40
°C y una humedad relativa de 95 %.

Tabla 4 - Estabilidad de Adhesivos de Control

Adherencia de | Condici | Adhesivo solo Nivel restante de Nivel restante
bucle - Vidrio de on (N/pulgada adherencia de bucle de
sustrato (2,54 cm)) en comparacién con adherencia
el adhesivo solo de bucle en

comparacion

con el
adhesivo solo

AVC 16699 RT 18,5 13,7 74,4%
60 °C 1
seman

AVC 16699 a 21,3 13,4 63,0%
Tropica

|1

seman

AVC 16699 a 17,9 13,5 75,1%
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Tabla 5 - Estabilidad de Adhesivos Opacificantes

Adherencia de | Condici | Adhesivo solo | Nivel restante Nivel restante de
bucle - Vidrio de on (N/pulgada de adherencia adherencia de
sustrato (2,54 cm)) de bucle en bucle en
comparacion comparacion con
con el adhesivo el adhesivo solo
solo
S692N RT 13,4 10,1 75,0%
60 °C 1
seman
S692N a 14,2 10,7 75,6%
Tropica
1
seman
S692N a 13,5 10,8 80,2%

Una comparacion de los valores de adherencia de bucle presentados en la

Tabla 4 y la Tabla 5 sugiere que los adhesivos opacificantes de la presente

materia objetivo apenas tienen impacto alguno sobre el curado y, de este modo,

son estables.

Se llevaron a cabo evaluaciones adicionales para evaluar la adhesion de

despegado y la adherencia de bucle de los adhesivos opacificantes tras la

humectacion.

Tabla 6 - Formulaciones y Opacidad tras dos Horas en Recipiente con Hielo

OA-9 | OA-10 | OA-11 | OA-12
Adhesivo XPE1045 100 85 85 85
Pigmento Suspension A 15
Siconyl K White 00-174547 15
Suspension C 15
Opacidad (%) 58,78 | 84,03 | 83,20 | 83,80
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XPE1045 es un adhesivo de emulsion acrilico desarrollado internamente
por Avery Dennison. El material de cara usado para la medicién de opacidad fue
papel Classic White UPM China.

La Tabla 7 muestra el impacto del pigmento blanco sobre la adherencia de
bucle.

Para excluir el impacto sobre el papel de cara, se usé una pelicula de
polipropileno transparente (PP60 disponible en Avery Dennison). Durante los
ensayos de curado, los materiales procedentes de la cara de papel podrian migrar
al interior del adhesivo, lo cual podria suponer un impacto negativo. Para excluir el
posible efecto del papel de la cara, se usé una cara de polipropileno con forma de
pelicula. "RT" y "Tropical" tienen los mismos significados que se ha comentado
con anterioridad.

Tabla 7 - Efecto del Pigmento Blanco sobre la Adherencia de Bucle

OA-9 | OA-10
Adhesivo XPE1045 100 85
Pigmento Suspension A 15
RT de Vidrio de Adherencia de bucle 13,2 10,8
curado (N/pulgada (2,54 cm))
% restante de adhesivo transparente 81,8%

Vidrio de Adherencia de Bucle a 60 °C 12,7 10,43
curado (N/pulgada (2,54 cm))
% restante de adhesivo transparente 82,1%

Vidrio de Adherencia de Bucle tropical 13,67 9,95
curado (N/pulgada (2,54 mm))
% restante de adhesivo transparente 72,8%

HDPE Adherencia de Bucle RT curado 5,35 4,5
(N/pulgada (2,54 cm))
% restante de adhesivo transparente 84,1%
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OA-9 | OA-10
Adhesivo XPE1045 100 85
Pigmento Suspension A 15
HDPE Adherencia de Bucle 60 °C curado 6,13 6,64
(N/pulgada (2,54 cm))
% restante de adhesivo transparente 108,3%
HDPE Adherencia de Bucle tropical curado | 6,86 517
(N/pulgada (2,54 cm))
% restante de adhesivo transparente 75,4%

También se investigd el uso de diferentes calidades de TiO2. Los distintos
tipos de TiO2 variaron en cuanto a tipologia, compuesto de estabilizacion,
porcentaje de TiOz y absorcion de aceite.

Tabla 8 - Caracteristicas Quimicas y Fisicas de las Diferentes Calidades de

TiO2

Suministrador | Tipo Estabilizado Contenido de | Densidad | Absorcion

& Calidad con TiO2 (% en (g/cm3) | de aceite

compuestos de peso min.) (ISO
estos 787/5)
elementos

Kronos 2044 Rutio Al, Si 82 3,6 41
Kronos 1002 | Anatasa - 99 3,7 19
Dupont R-706 | Rutio Al, Si 93 4 13,9

En la presente evaluacion, se prepar6 la suspension por medio de mezcla
del polvo de TiO2 citado con agua bajo agitacion. No se afiadieron aditivos tales
como dispersantes. Se afiadi6 la suspension preparada al adhesivo bajo mezcla.

La Tabla 9 muestra las formulaciones y los resultados de adherencia de

bucle. El material de la cara fue polipropileno. No se usé papel para excluir la
interaccién potencial con agentes/componentes que migrasen fuera del papel al
interior del adhesivo. El adhesivo y los pigmentos usados son los descritos junto
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con las Tablas 7 y 8. En la Tabla 9, "RT" y "Tropical" tienen los mismos
significados que se ha comentado con anterioridad.
Tabla 9 - Resultados de Adherencia de Bucle

OA- | OA- | OA-
13 14 15
Adhesi
VO XPE1045 85 85 85
_ K1002 15
Pigme
nto K2044 15
R706 15
RT de Vidrio de Adherencia de bucle curado
(N/pulgada (2,54 cm)) 8,1 | 83 | 83
Vidrio de Adherencia de Bucle a 60 °C curado
(N/pulgada (2,54 cm)) 91 | 94 | 9,7
Vidrio de Adherencia de Bucle tropical curado
(N/pulgada (2,54 mm)) 95 | 9,7 1106
HDPE Adherencia de Bucle RT curado (N/pulgada
(2,54 cm)) 62 | 61 | 7,3
HDPE Adherencia de Bucle 60 °C curado (N/pulgada
(2,54 cm)) 63 | 6,0 | 7,2
HDPE Adherencia de Bucle tropical curado
(N/pulgada (2,54 cm)) 6,1 | 59 | 7,7
Opacidad, véase Tabla 10

La Tabla 9 muestra que no existe diferencia sustancial en la adherencia de
bucle entre las calidades de TiO2 sometidas a ensayo. Estos resultados
demuestran nuevas e inesperadas propiedades ya que cabria esperar que TiO2 no
revestido y TiO2 con elevada absorcion de aceite tuvieran un impacto negativo
sobre la estabilidad del adhesivo. También el adhesivo en humedo fue estable y
facil de revestir usando técnicas de boquilla con rendijas.
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En evaluaciones adicionales, se investigo el efecto de revestir el papel con
adhesivo opacificante sobre la opacidad en seco y la opacidad en humedo. El
papel usado fue Centaure Blanc de Arjo Wiggins. Como se muestra en la Tabla
10, cuando el papel estéd seco, la mejora de opacidad debida al adhesivo blanco
es Unicamente de 3 a 4,4 (opacidad delta en seco). Cuando el papel esta himedo
esta diferencia es de 13 a 20. Esto muestra claramente la ventaja del adhesivo
blanco en condiciones de humedad (opacidad delta en himedo).

Tabla 10 - Efectos sobre la Opacidad en Seco y Himedo

Opacidad en Seco Opacidad en
Humedo

OA- | OA- | OA- | OA- | OA- | OA-
13 14 15 13 14 15

Adhesivo XPE1045 85 85 85 85 85 85
Pigmento K1002 15 15

K2044 15 15

R706 15 15

Opacidad del papel con 93,8 | 945 | 952 | 783 | 79,4 | 85,5
adhesivo opaco (%)

Opacidad del papel en 90,8 | 90,8 | 90,8
seco (sin adhesivo) (%)

Opacidad del papel en 65,3 | 65,3 | 65,3
hdamedo (sin adhesivo) (%)

Opacidad delta en seco = papel seco | 3,0 3,7 4,4
+ opacidad del adhesivo opaco -
opacidad del papel en seco

Opacidad delta en humedo= papel 13,0 | 14,1 | 20,2
hamedo+ opacidad del adhesivo
opaco - opacidad del papel en himedo

En otra serie de evaluaciones, se investigé la adhesion de despegado. La
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Tabla 11 resume los valores de adhesion de despegado medidos para muestras

usando un adhesivo opacificante incluyendo S692N y una Suspension A como

pigmento. Se prepararon las muestras usando una pelicula de polietileno PP60.
Tabla 11 - Adhesién de Despegado

Tiempo de Unién de Adhesion de OA-16 | OA-17
Despegado =24 h
Adhesivo 5692N 100 85
Pigmento Suspension de Pigmento - A 15
Adhesion de Despegado 90 Vidrio RT 13,5 10,8
curado
% restante de adhesivo transparente 80,0%
Adhesion de Despegado 90 Vidrio 60 C 6,8 6,1
curado
% restante de adhesivo transparente 90,0%
Adhesion de Despegado 90 vidrio tropical 6,0 5,0
curado
% restante de adhesivo transparente 83,3%
Adhesiéon de Despegado 90 HDPE RT 6,0 4,5
curado
% restante de adhesivo transparente 75,0%
Adhesion de Despegado 90 HDPE 60 C 4,7 4,5
curado
% restante de adhesivo transparente 94,7%
Adhesion de Despegado 90 HDPE tropical 4,0 3,1
curado
% restante de adhesivo transparente 77,5%
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La Tabla 12 resume los valores de adhesién de despegado medidos para
muestras usando un adhesivo opacificante incluyendo XPE1045 y una Suspension
A como pigmento. Se prepararon las muestras usando una pelicula de polietileno
PP60.

Tabla 12 - Adhesién de Despegado

Tiempo de Unién de Adhesion de OA-9 | OA-10
Despegado =24 h
Adhesivo XPE1045 100 85
Pigmento Suspension A 15
Adhesion de Despegado 90 Vidrio RT 17,9 13,5
curado
% restante de adhesivo transparente 75,4%

Adhesion de Despegado 90 Vidrio 60 C 11,3 6,9
curado

% restante de adhesivo transparente 61,1%

Adhesion de Despegado 90 vidrio tropical 10,6 6,2

curado
% restante de adhesivo transparente 58,5%
Adhesiéon de Despegado 90 HDPE RT 9,8 7,1
curado
% restante de adhesivo transparente 72,4%
Adhesion de Despegado 90 HDPE 60 C 6,6 5,8
curado
% restante de adhesivo transparente 87,9%

Adhesion de Despegado 90 HDPE tropical 5,3 3,99
curado

% restante de adhesivo transparente 75,3%
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Se comprende que el intervalo de opacidad de un 80 % a un 90 % también
engloba opacidad de més de un 80 % o un 90 % para longitud(es) de onda de luz
visible o similares.

Por lo tanto, se han divulgado las composiciones especificas y las
realizaciones de la composicion adhesiva opaca o el laminado de etiqueta.
Deberia resultar evidente, sin embargo, para los expertos en la técnica que son
posibles muchas mas modificaciones ademas de las ya descritas, sin apartarse de
los aspectos descritos en la presente memoria. La presente materia objetivo, por
tanto, no debe restringirse, excepto en el espiritu de la divulgacion. Por otra parte,
en la interpretacion de la divulgacion, todos los términos deben interpretarse de la
manera mas amplia posible coherente con el contexto. En particular, los términos
"comprende" y "comprender" deberian interpretarse como que hace referencia a,
componentes o etapas de manera no excluyente, lo que indica que los elementos
referenciados, componentes 0 etapas pueden estar presentes, o utilizarse, o
combinarse con otros elementos, componentes o etapas a los que no se haga
referencia de forma expresa.

Muchos otros beneficios sin duda se haran evidentes a partir de la futura
aplicacion y desarrollo de esta tecnologia.

Todas las patentes, solicitudes, normas y articulos mencionados en el
presente documento se incorporan por referencia en su totalidad.

La presente materia objeto incluye todas las combinaciones operables de
caracteristicas y aspectos descritos en el presente documento. Por lo tanto, por
ejemplo, si se describe una caracteristica en asociacién con una realizacion y se
describe otra caracteristica en asociacion con otra realizacion, se entendera que la
presente materia objeto incluye realizaciones que tienen una combinacion de
estas caracteristicas.

Como se ha descrito anteriormente, la presente materia objeto resuelve
muchos problemas asociados con estrategias, sistemas y/o dispositivos
anteriores. Sin embargo, se apreciara que los expertos en la técnica pueden
realizar diversos cambios en los detalles, materiales y disposiciones de
componentes, que se han descrito e ilustrado en el presente documento con el fin
de explicar la naturaleza de la presente materia objeto, realizada por los expertos
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en la técnica sin apartarse del principio y el alcance de la materia objeto
reivindicada, tal como se expresa en las reivindicaciones adjuntas.



