@ TECNICOM

labelling adhesives

Etiquetado
de botellas

Retornables
s . I
devidrio = ™ 7 -‘_”;E—.!‘ LA

o
- povt
N E R

Adhesivo Sintético
COLTEC SA 130

Adhesivos para envases
retornables de vidrio

Etiquetas de papel con
parametros de calidad definidos

Influencia del adhesivo y de 4
etiguetas de papel en el proceso
de lavado

2020 TECNICOM

Dra. Lorena Romero Zaliz #/ Design and development
Bioqg. Joselina Labombarda /f Design and development
Lic. Carlos Wildner Fox /f Technical and Development Manager




Etiquetado de Botellas de Vidrio Retornables

Contenidos

Partel

Adhesivos para
envases retornables
de vidrio

1. Especificaciones Técnicas con parametros
de calidad definidos.

1.1. Requisitos generales
1.2. Requisitos de desempeio
1.3. Caracteristicas Técnicas

2. Reologia.

2.1. Adhesivos Newtonianos
2.2. Brookfield Rheology School - Tixotropia

3. Adhesion

3.1 Roturaunién adhesiva

3.2 Humectacién/Wetting Tack. Energia superficial y Tension
superficial

3.3 Tack de Etiquetado — Wet Tack

4. Resistencia

4.1 Resistencia ala hipercondensacion.
4.2 Resistencia al agua hielo (IWR)

5. Lavado de botellas Retornables

5.1 Steeping off
5.2 Lavabilidad del film de adhesivo en medio alcalino

6. Requerimientode Insumos

7. Coltec SA130

7.1 Coltec SA 130 para el etiquetado de foil de aluminio
8. Técnicas de andlisis de desemperfio

8.1 Indice Tixotrdpico

8.2 Roturade union adhesiva

8.3 Weeting Tack - Humectacion

8.4 Wet Tack - Tack de etiquetado

8.5 Resistenciaalahipercondensacion
8.6 Resistenciaal agua hielo (IWR)

8.7 Steeping off.

8.8 Velocidad de secado

9. EnsayosSA130

9.1 Report about the testing of adhesives. Versuchs und
Lehranstalt fir Brauerei in Berlin (VLB)

10. Dosificacion

10.1 Control de dosificacién de adhesivo
10.2 Aseguramiento del indice de calidad de etiquetado (ICE)
10.3 Diagnostico porimagenes



Parte 2

Etiquetas de papel
con parametros

de calidad definidos

Parte 3

1. Elpapel soporte.

Resistencia en Himedo
Resistencia del papel al NaOH

2. Tratamiento del anverso

Estucado de unacara
Caracteristicas opticas
Sistemas de Impresién
Metalizado y gofrado

3. Tratamiento del Reverso
Valor de Cobb

4. Problemasasociadosal reverso
Reverso hidréfobo

5. Problemasasociados al anverso

Penetracién de soda caustica
Técnica de ensayo

Criticas alaimplementacion
dela NormaDIN 16524

Influencia del
adhesivoy delas
etiquetas de papel
en el proceso de
lavado

1. Adhesiony cohesion

Adherenciainicial y curado de los adhesivos

de etiquetado

Resistencia ala cizalla (shear)
Técnica de andlisis de cizalla
Adhesivos de shear bajo y alto

2. Tiempo de desprendimientoy Steeping off

Fundamentacion
Técnica de analisis

3. Comparacion de adhesivo paraetiquetado
Fallo adhesivo, cohesivo y rotura de sustrato

Agentes de Crosslinkeado

Pag.3






Partel

Adhesivos para
envasesretornables
de vidrio




Etiquetado de Botellas de Vidrio Retornables

1 Especificaciones

1.1 Requisitos generales

COLTEC SA 130

Tipo

Adhesivo sintético a base de polimeros en dispersidon acuosa

Uso

Adhesivo para ser utilizado con etiquetas comunes y etiquetas
especiales con energia superficial entre 38 y 70 dinas/cm, es
decir, con etiquetas de baja energia superficial (por problemas
de reverso hidrofobo por traspaso de tintas y/o barnices) y con
etiquetas de alta energia.

Regulaciones

Formulado con materias primas que estan incluidas en las listas
positivas de laFDAy el Codigo Alimentario Argentino (Mercosur)
paraelusoen Envasesy Equipamientos Alimentarios en Contacto
con Alimentos (Codigo Alimentario Argentino Capitulo IV, FDA
21 CFR175.105).

Analisis microbiolégico hongos y levaduras

Meétodo de recuento en placa. Resultado < 1TUFC/g.

Dosificacion
16-20 g/m?

Temperaturade uso
25°C - 32°C

Limpieza

Facil impieza tanto en las paletas de caucho como en la etique-
tadora. Se remueve facilmente con una solucién jabonosa en
agua caliente.



1.2 Requisitos de desempeiio

REQUISITOS DE DESEMPENO

‘ E < UNIDAD
CARACTERISTICA DE CALIDAD METODO DE MEDICION DE MEDIDA
Reologfa* Viscosity ratio T.A.107-10.2 — VR =1 00-1.07
Newtoniano
Falla de la unién adhesiva
durante el proceso de T.A.133-14 .1 — Falla Cohesiva
etiquetado
Humectacion* Wetting — tack
con etiquetas con aprox. 38 T.A.130-10.1 — 1
dinas/cm
Tack de etiquetado®
Wet — Tack T.A.202-13.2 — <10
O,
TA. 132-12. A %o desgarro de > 90
fibra

Resistencia a la hipercondensa-
cion */** (Hiper CWR)

T.A.132-12.B — Buen Grip
Resistencia al agua hielo* (IWR)
Etiquetas con valor de Cobb T.A.110-10.3 horas >72
entre 11 - 15 g/m?
Steeping off* T.A.105-10.2 segundos <160
Tiempo de secado * Etiquetas
con un valor de Cobb entre 11 - T.A. 106-10.2 minutos <6
15 g/m?
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Etiquetado de Botellas de Vidrio Retornables

1.3 Caracteristicas Técnicas

CARACTERISTICAS TECNICAS

CARACTERISTICAS Método de Medicién Unidad de medida
Viscosidad T.A.104-10.2 mpa.s/ cPs 60.000 £ 20.000
pH T.A.103-10.3 _ 7,9-8,5
Sélidos T.A.100-10.2 % Min. 50
Densidad T.A.131-10.3 gr/cm?® 1,0-1.1

*Indicadores basicos de calidad

** Hipercondensacién

1. Durante el proceso de etiquetado.
2. Almacenamiento de las botellas.
3. Durante el enfriado de la botella y su posterior exposicién a temperatura ambiente.

Observaciones
Vida util: 18 (dieciocho) meses.
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2 .Reologia
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2.1 Adhesivos Newtonianos

Lareologiaeslacienciadelflujo que estu-
dialadeformaciénde uncuerpo sometido
a esfuerzos externos. Existen dos tipos
diferentes de comportamientos reolégi-
cos bien marcados.

a) Newtonianos:

Proporcionalidad entre el esfuerzo cortante y la
velocidad de deformacion.

b) No Newtonianos:

No hay proporcionalidad entre el esfuerzo cortante
y la velocidad de deformacion.

Fluidos Newtonianos

La viscosidad es constante independientemente
del esfuerzo de corte al cual se somete el fluido.
Usualmente los adhesivos cambian sus propieda-
des fisicas bajo el efecto de una fuerza cortante
(situacion entre la cuchilla y el rodillo encola-
dor), por ejemplo disminuye la viscosidad bajo la
influencia de un corte, es decir, el pegamento varia
su viscosidad en dependencia de la velocidad de
la maquina.

En esa fase de procesamiento, las propiedades
reoldgicas (Reologia: “Teoria del Flujo”) del adhe-
sivo empleado son de significativa importancia,
debido a que durante el procesamiento también
con un aumento o disminuciéon de la velocidad
de la maquina, deberan mantenerse constantes
las propiedades fisicas del adhesivo (estabili-



dad de corte). Cuando se utilizan adhesivos
convencionales, la cantidad de pegamento
transferida a la paleta de caucho resulta ser
mayor que la cantidad 6ptima, y seintenta con-
trolar mediante el estrechamiento del espacio
de la cuchilla al rodillo. Sin embargo, cuando
el espacio mencionado no se puede regular
adecuadamente a causa de la viscosidad del
adhesivo, se hace dificil, conlo que se produce
facilmente lafluctuacion de la cantidad transfe-
rida. El rendimiento no es el adecuado.

Si por ejemplo, a un adhesivo Newtoniano se
le triplica el esfuerzo cortante, la velocidad de
deformacion se va a triplicar también. Esto es
debido aque el término viscosidad es constan-
te para este tipo de fluidos y no depende del
esfuerzo cortante aplicado.

Hay que tener presente también, que laviscosidad
de unfluido newtoniano no depende del tiempo de
aplicacion del esfuerzo, aunque si puede depender
tanto de la temperatura como de la presion a la
que se encuentre.

Los adhesivos Newtonianos, pueden ser
procesados con seguridad en todas las
velocidadesdelas maquinas, sufren menos
en la manipulacién, tienen gran espectro
de aplicacioén y se caracterizan durante el
procesamiento porunaelevadaestabilidad
de cortey cambiosrelativamente minimos
de las propiedades fisicas.

T A

PLASTICO
DE BINGHAM

PSEUDOPLASTICO

NEWTONIANO

DILATANTE

.
L

- (dv"/ dy)
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Etiquetado de Botellas de Vidrio Retornables

2.2.

Brookfield Rheology School - Tixotropia

Brookfield Rheology School define al VR
de la siguiente manera:

Procedure:

e Take two readings with your viscometer: say
one at 5rpm and another at 10 rpom.

e Now divide the viscosity at the lower speed
by the viscosity at the higher speed.

e Theresultis a Viscosity Ratio.

Viscosity Ratio = Visc at Lower Speed /Visc
at Higher Speed.

e VR>1means shear thinning (pseudoplastic)

e VR<T1means shear thickening (dilatant) VR =1
means Newtonian
(Adhesivos Sintéticos Coltec donde VR =1
means Newtonian)

El grafico A muestra que la relacion entre
el esfuerzo cortante (F ‘) y la velocidad de
corte (S) varian en igual medida. El Grafi-
co B muestra que la viscosidad del fluido
permanece constante a medida que varia
lavelocidad de corte.

Fluidos no newtonianos

Estetipo de fluido mostrara unaviscosidad decre-
ciente conunavelocidad de cizallamiento crecien-
te, como se muestra en la figura a continuacion.

Losfluidos pseudoplasticos son, probablemente,
los mas comunes entre los fluidos no newtonianos,
incluyen pinturas, emulsiones y dispersiones de
muchos tipos. Este tipo de comportamiento de
flujo a veces se denomina adelgazamiento de
cizalladura.

Fluidos Pseudoplasticos

GRAFICOA GRAFICOB

sesssmm 2 P3ag.12




Adhesivos tixotrépicos

Algunos fluidos mostraran un cambio enla visco-
sidad coneltiempo bajo condiciones de velocidad
de cizallamiento constante.

Como se muestra en la figura a continuacion, un
fluido tixotrépico experimenta unadisminucion de
laviscosidad con eltiempo, mientras se somete a
cizallamiento constante.

Elelemento de tiempo es extremadamente varia-
ble. En condiciones de corte constante, algunos
adhesivostixotropicos alcanzaran suvalor de vis-
cosidad final en aproximadamente veinte minutos,
mientras que otros pueden tardar mas tiempo en
lograr viscosidad constante.

Cuando se somete a diferentes tasas de corte, un
adhesivo tixotrépico reaccionaracomo seilustra
en la figura a continuacion.

Si se realiza una grafica de la tension de corte
frente alavelocidad de cizallamiento amedida que
la velocidad de cizallamiento aumenta a un cierto
valor, y luego disminuye inmediatamente hasta el
punto de partida. Las curvas hacia arriba y hacia
abajo no coinciden.

Este ciclo de histéresis es causado por la
disminucion de la viscosidad del fluido al
aumentar el tiempo de cizallamiento.

Tales efectos pueden ser reversibles o no; algu-
nos adhesivos tixotrépicos, si se dejan reposar
por un tiempo, recuperaran su viscosidad inicial,
mientras que otros nunca lo haran.
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3.Adhesion 3.1 Roturaunionadhesiva

00000
COHESION ... ,
90000
000000

ADHESION

COHESION

La cohesion es “laaccion de las fuerzas que se oponenala
separacion de las moléculas de un mismo cuerpo”. Incluye
las fuerzas intermoleculares de atraccion (fuerzas de van der
Waals) y el enlace entre las moléculas del polimero en si.

sessemm 2 Pag.14



e Cohesion: Interacciones atractivas entre las
moléculas de adhesivo. Fuerza interna del
adhesivo.

e Tack y cohesidn: soninterdependientes. Si el
tack es alto, la cohesién es baja, es decir, los adhe-

sivos son blandos.

¢ | os adhesivos mas blandos, con baja cohe-

sion, humedecen el sustrato rapidamente y
tienen una elevada adhesioén inicial.

e | os adhesivos con un valor de cohesién mas
alto tienen un tack inferior.

e Una cohesién bajay equilibrada deja adhesi-
vo en ambos sustratos, es decir, en la etiqueta
y en el vidrio.

e A > Cohesidén < Tack o pegajosidad

Cuando se disefaunaunién adhesiva se pretende
que la rotura no sea en ningun caso adhesiva, es
decir, que la separacioén nunca se produzcaen la
interfase sustrato- adhesivo. Los modos de rotura
adhesiva no son nunca predecibles, puesto que
la magnitud de la fuerza de adhesién depende de
un grannumero de factores raravez controlables.

Los adhesivos son puentes entre las superficies
de los sustratos, tanto si son del mismo, como si
son de distinto material. EIl mecanismo de uniéon
depende de la fuerza de unidn del adhesivo al
sustrato o fuerzainterna deladhesivo o cohesion.
Por adhesion se entiende la fuerza de unién en la
interfase de contacto entre dos materiales. Las
fuerzas fisicas de atraccion y adsorcion, que se
describen como fuerzas de Van der Waals tienen
una gran importancia en la union.

Lacohesidneslafuerzaentrelas moléculas dentro
del propio adhesivo, manteniendo el material
unido. Estas fuerzas incluyen los enlaces intera-

tomicos fuertes de las cadenas poliméricas y los
enlaces intermoleculares débiles (fuerzas de Van
der Waals) de atraccion entre distintas cadenas.
La cohesioén del adhesivo sera por tanto la maxi-
ma resistencia esperable en una union adhesiva.
La resistencia de una unién adhesiva se evalla
realizando un ensayo de roturadelaunion. Elfallo
puede ocurrir segun tres posibles modos :

Fallo por cohesion: cuando se produce la
ruptura del adhesivo.

Fallo por adhesion: cuando la separacién se
produce en lainterfase sustrato adhesivo.

Rotura del sustrato: cuando el propio sustrato
rompe antes que la union adhesiva o que la
interfase sustrato adhesivo.

La inspeccion en la superficie de la fractura,
durante el proceso de etiquetado, indica cual
es el modo de falla predominante. La falta de
adhesivo sobre regiones grandes de la super-
ficie demuestra que el fallo es adhesivo.

La presencia de adhesivo sobre ambas superfi-
cies demuestra que la falla es cohesiva, es decir,
presencia de adhesivo tanto en la etiqueta como
en la botella.

La adhesion depende de tres factores: mecanico
(rugosidady acabado superficial), fisico (humec-
tacion del substrato) y quimico (naturaleza vy afi-
nidad que existe entre el substratoy el adhesivo).
El adhesivo, una vez aplicado, alcanzara sus
maximas propiedades tras el proceso de cura-
do. El curado consiste en la transformacion del
adhesivo desde un liquido, mas o menos viscoso,
en un solido.
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ADHESIVO BOTELLA
DEVIDRIO
E——

COHESION ETIQUETA
INTERNA DE PAPEL
I PP Y —

D . 4 2. 4

Fallo adhesivo
(No deseable)

Separacioén por adhesion:
Cuando la separacion se
Produce en lainterfase
Sustrato-adhesivo

Fallo Intermedio

Fallo cohesivo
(Deseable)

Separacioén por cohesion:
Cuando se producela
Ruptura del adhesivo

Fallo Sobredimensionado

Fallo adhesivo alasalida
delaetiquetadora

se observa adhesivo solo
enuno de los sustratos:

generalmete en la etiqueta.

Se observa adhesivo y pegajosidad en los dos sustratos. Lineas claras y definidas de las paletas
Mojado de los dos sustratos a la salida de la etiquetadora.

sesmesm 2 P3ag.16




3.2 Humectacion/Wetting Tack. Energia superficial y Tension superficial

Humectacion/Wetting Tack

La energia superficial se define como la suma de todas las fuerzas
intermoleculares que se encuentran enla superficie de un material.
La tension superficial es un parametro que permite evaluar hasta
qué punto ciertos liquidos pueden humedecer una superficie.

Cuando el sustrato (etiqueta) dispone de una alta energia super-
ficial (tendencia para atraer), y el adhesivo dispone de una baja
tension superficial (poca resistencia a deformarse para aumentar
su superficie) es cuando se produce un buen mojado del adhesivo
sobre el sustrato. Para medir la energia superficial de una etiqueta
se emplean tintas con una tensioén superficial definida.

La energia superficial del material se determina mediante una
simple raya con el rotulador, que contiene tinta con una tensién
superficial definida.

En el momento en que la tinta toma contacto con la superficie a
medir, el comportamiento de la misma determina si la superficie
presenta tension superficial mayor o menor que la tinta de prueba
del rotulador escogido para la prueba.

Cuanto mayor seaelvalor de energia superficial de un material, tanto
mejor seralaadherencia. Muchos plasticos por ejemplo presentan
energias superficiales bajas y requieren por lo tanto un pretrata-
miento quimico o fisico para permitir una adherencia suficiente.

Tlg 0'

==}
n

Perfect wetting
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Los adhesivos son puentes entre las superficies de
los sustratos, del papely del vidrio y el mecanismo
de uniéon depende de:

A) La fuerza de union del adhesivo al sustrato o
adhesion.

B) La fuerza interna del adhesivo o cohesién.

Laadhesion esunfendmeno superficial que precisa
un contactointimo entrelas fasesinvolucradasylos
factores que entranenjuego en estafase preliminar
son las propiedades reoldgicas del adhesivo y la
relacion entre la tension superficial del adhesivo y
la energia superficial del papel.

Una de las variables principales en el proceso de
humectacion es la tension superficial del adhesivo.

La baja tension superficial de los adhesivos Coltec
permiten la humectacion incluso de etiquetas con
reverso hidrofugo, es decir, aumenta la capacidad
de mojar y hay una mayor superficie de contacto.

El principio de la adhesion consiste en aumentar la
cantidad de puntos de contacto entre dos cuerpos.
El requisito basico para una buena adhesion es el
contacto uniforme de las superficies unidas.

WETTING

a
GOOD WETTING ( <90°)

O0S '

Humectacion/Wetting Tack. Energia
superficial y Tension superficial

La cohesiodn es “la accion de las fuerzas que se
oponen a la separacion de las moléculas de un
mismo cuerpo”. De modo que la cohesiéon hace
referencia a la integridad estructural de un mate-
rial, a la fuerza interna del adhesivo. Incluye las
fuerzasintermoleculares de atraccion (fuerzas de
Van der Waals) y el enlace entre las moléculas del
polimero ensi. Lacohesion define lafuerzainterna
del adhesivo.

Tacky cohesion soninterdependientes. Siel tack
esalto, lacohesion esbaja, es decir, los adhesivos
son blandos. Una cohesion baja deja residuos de
adhesivo tanto en la etiqueta como el material
aplicado. La Pegajosidad o tack se refiere a que
el producto presenta mojabilidad o mordiente al
tacto y una cierta cohesion. La Cohesién esta
definida por las interacciones atractivas entre las
moléculas de adhesivo, es decir, la fuerzainterna
del adhesivo. En general podemos decir que los
adhesivos blandos tienen una baja cohesion,
mientras que en los adhesivos duros la cohesion
es mas elevada.

PARTIAL WETTING (90°< <180°)
a
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Los adhesivos mas blandos humedecen el sus-
trato rapidamente y tienen una elevada adhesion
inicial. Los adhesivos con un valor de cohesion
mas alto tienen un tack inferior.

Baja Tension superficial de los adhesivos
Sintéticos Coltec: < 40 dinas/cm

Equilibrio entre cohesion y tack.

A < cohesion > tack = humectacion (mojado)

Adhesivos de “baja” tension superficial:

Los adhesivos de baja tension superficial tienen
la capacidad de mojar més, es decir, abarcan una
mayor superficie de contacto. El principio de la
adhesion consiste en aumentar la cantidad de
puntos de contacto entre dos cuerpos. Elrequisito
béasico para una buena adhesioén es el contacto
uniforme de las superficies unidas.

Temperatura de aplicacion del adhesivo

(Superioralos 25°C)

La cohesién aumenta proporcionalmente con la
disminucion de latemperatura, lo cual dificultala
dosificacion del adhesivo sobre el sustrato.

Hydrophobe

Hydrophile

El control de la temperatura del adhesivo es de
vital importancia para el logro de un buen rendi-
miento del mismo. Es posible una disminucion,
en la dosificacion del adhesivo, de hasta un 50%

Baja Viscosidad:

La viscosidad es la medida de la resistencia a la
deformacion de un fluido.

El reémetro Brookfield es ampliamente utilizado
para mediciones a bajas velocidades de corte.
Este equipo es un clasico ejemplo de unredmetro
para control de calidad.

Adhesivos de alta viscosidad (relacion entre el
esfuerzode corte aplicadoylavelocidad de corte
adoptada por el fluido) dificultan la dosificacion del
adhesivo, dominado por un exceso de cohesion
(accion delas fuerzas que se oponen alasepara-
cion de las moléculas de un mismo cuerpo).

En base a nuestra experiencia la viscosidad de
los adhesivos sintéticos deberia comprender un
rango entre 60.000 + 20.000 cps a 25°C.
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Determinacién de la energia
superficial de etiquetas:

Sibien la tension superficial y energia superficial no son iguales si
tienenlas mismas unidades. Eltermino tension superficial se aplica
aliquidos usandose el vocablo energia superficial a sélidos. La ener-
gia superficial cuantificala disrupcion de la fuerzas intermoleculares
en la superficie de un sdélido. Es unaidea de la energia sobrante en
las moléculas de la superficie ya que las mismas tienen mas energia
que las moléculas que se encuentran en el interior del sélido.

Para que un adhesivo moje un sustrato la tension superficial del
mismo debe ser por lo menos 10 dinas/cm menor que la energia
superficial del sustrato. Si la diferencia de tensidn es menor se
observara poca humectacion.

Pararealizarla prueba de humectacion (energia superficial critica),
se aplicaunalineadetintade 38 dinas/cm ala etiqueta con el lapiz
y se observa el comportamiento de la tinta. Sila misma forma una
linea continua, la peliculatiene una energia superficial de al menos
38 mMN/my se puede usar paraetiquetar con adhesivos con tension
superficial igual o menor.

Ristrivtent 1 feotems s
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Silatinta se contrae y no forma una linea continua, la energia de la
superficie de la pelicula es inferior a 38 mN / m. Esto indica que la
etiqueta no podra humectarse correctamente.

Muchas veces un valor de aprox. 38 mN/m se considera como un
valor limite global. En el caso de una energia superficial inferior a
este valor, hay que contar con una mala adherencia.

En el caso de las etiquetas, se considera que papeles con valores
cercanos o porencimade 70 dinas/cm seran humectados facilmen-
te porlos adhesivos usuales de etiquetado, mientras que las etiquetas
con valores més bajos (reverso hidréfugo) necesitaran adhesivos
especiales de baja tension superficial.

Un material de energia superficial de 70 dinas sera muy hidrofilo,
muy humedo (facil de pegar).

Por el contrario, un material de energia superficial < a 38 dinas sera
hidréfobo, es decir, dificil de imprimir o pegar.

Surface tension

Pag.21
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Etiquetado de Botellas de Vidrio Retornables

Latension superficial de los adhesivos Sintéticos
Coltec es inferior o igual a la energia superficial
de las etiquetas con reverso hidrofugo (de baja
energia superficial) lo que le permite humectar
sin dificultad.

Etiquetas con baja energia superficial
<50dinas/cm

) KRONES

El mundo de las eti

Oir. Jory Brickle
INeder Leysarmem

femelinger
BIOICK

Cuadro 8: Perturbaciones durante el etiquetados
con adhesivo frio y su eliminacion.

Causa posible

La etiquetano
aceptaadhesivo

Reverso hidrofugo, transferencia o
transpaso de latintay/olaca
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Cuando el sustrato dispone de una alta energia
superficial, es decir que tiene tendencia para
atraer, y el adhesivo dispone de una baja tension
superficial, tiene poca resistencia a deformarse o
romperse, es cuando se produce un buen mojado
del adhesivo sobre el sustrato

Se puede observar claramente, a partir del diag-
nostico por imagenes, la humectacion del adhe-
sivo, también conocido como:

Wetting Tack




3.3 Tackdeetiquetado - Wet Tack

Se define como Tack de etiquetado o Wet Tack a e Falla Cohesiva
la pegajosidad del adhesivo en estado humedo.

Unavez aplicada la etiqueta sobre la botella,
la misma debe permanecer firme en menos
de 10 segundos.

¢ Baja tension superficial <40 dinas/cm

>10 segundos

Los adhesivos con bajatension superficial tienen
un mayor poder de humectacion, es decir, cubren
una mayor superficie de contacto. El principio
de adhesion consiste en incrementar el numero
de puntos de contacto entre dos elementos. El
requerimiento basico paraunabuenaadhesiones
un contacto uniforme entre las superficies a unir.

Paralograr un buen tack de etiquetado, es nece-

sario el correcto mojado de ambas superficies
(papel y vidrio) y tener falla cohesiva. Tack <10 segundos Tack > 10 segundos

L —



Etiquetado de Botellas de Vidrio Retornables

4. Resistencia 4.1

a) Condensation Water Resistance CWR (%
desgarro de fibra):

Se describe a continuacién latécnicainternacio-
nal para la CWR: The CWR test applies to labels
that are made from cellulosic materials and is
executed as follows: Containers made from a
relevant material to the application (e.g., glass/
plastic bottles, jars etc) are filled with water and
stored at 4°C for 24 hours. Labels are then coated
with a wire-wound bar (K-bar) to a coat weight
relevant to the application (8.0-12.0 g/m?2.) and
the coated labels are immediately applied onto the
surface of the cold and wet (due to condensation)
surface of the container.

The container is then stored for 1 or 2 hours in
a humidity cabinet which is pre-set to 25°C and
95% RH. During the above storage period water
of 5°C is circulated through the container via a
waterbath which is connected with tubes to the
container. The labelled container is therefore
constantly exposed to condensation water that
forms on its surface.

The container is then removed from the humidity
cabinet and left to dry for 24 h at 23°C and 50%
RH. The label is then peeled off by hand and the
CWR is visually estimated as the % of the initial
label surface area that provides some level of fibre
tear. Areas of the label where the adhesive has
been washed away from condensation water do
not provide any fibre tear.

Expresion de Resultados % de Desgarro defibra:
>90% Excelente

>75-90 % Alto
> 60-75% Medio

sesmemm 2 P3ag.24

ResistenciaalaHipercondensacion

Enelproceso de etiquetado de botellas humedas
no basta con lograr resultados satisfactorios en
CWR, es necesario también, la resistencia a la
condensacion durante el almacenamiento de las
botellas y la resistencia luego del enfriado en la
heladera y su posterior exposicion a diferencias
significativas de temperatura.

b) Wet Grip

Tras extraer la botella de vidrio de la heladera y
serexpuestaatemperaturaambiente se produce
condensacion sobre la botella.

Para observar el grado de fijacion (grip) de la eti-
quetaalabotellase ejerce unamoderada presion,
conlos pulgares, hacia arribay abajo tratando de
mover la misma.

Las etiquetas deben permanecen fijas (grip)
en las botellas condensadas, aln al ejercer
presiéon sobre ellas. Incluso después de veinte
minutos de comenzada la condensacién.

Lasumade CWRy Wet Grip dan laresistencia
ala hipercondensacion.

Valor de Cobb requerido de etiquetas:
aprox. 15 g/m?




4.2

Resistenciaal aguahielo. (IWR)

Ice water resistance IWR

Sedescribe a continuacion latécnicainternacio-
nal para la IWR: Bottles, especially beer bottles,
are frequently stored in ice. It is important that
the label will remain attached to the bottle when
in an ice water bath. To mimic these conditions,
the following testis done. The adhesive is applied
ontoalabel (24 g/m2) andthis is applied to a bott-
le. The adhesive is allowed to dry 7 days under
controlled conditions (temperature 20°C and
relative humidity 50%), after which the bottle
is put in a mixture of ice and water. The bottle is
removed after 24 hours and visual assessment is
doneonascaleranging from 1-5. Thisis repeated
until the label is detached from the bottle, with a
maximum period of five days.

Procedure:

* Apply adhesive onto label with a wire
rod (24 g/m?).

e Fill the cooling box with water and crushed ice in a
ratio 50/50. Put the bottle into the mixture.

e Apply the label directly on the clean and dry
bottle. Store the bottle during 7 days under
controlled conditions (temperature 20°C and
RH 50%).

e Remove the bottle after 24 hours (First turn bottle
a quarter to the left and a quarter to the right to get
friction withtheice). Ifthe label remains on the bottle,
fill cooling box again with fresh ice/water mixture
and repeat above mentioned procedure. This will be
done till the label falls of the bottle, with a maximum
of five days).

Assessment/ Ranking
1= label removed within 24 hours.

2=label removed within 48 hours.
3= label removed within 72 hours.

Nota:
en la técnica de referencia se considera
una dosificacién de 24g/cm?

Factores que influyenen IWRyen CWR

e Dosificacién ¢ Periodo de secado
e Condiciones de almacenamiento ¢ Cobb de
las etiquetas utilizadas

Una dosificaciéon superior a los 16-20 g/m? es
perjudicial para el logro de buenos indices de
Calidad de Etiquetado. Porlotanto, es necesario
considerarenlatécnicade IWR, unadosificacion
comolaindicada, es decir, 16-20 g/m?. Un punto
importante para la resistencia al agua hielo es el
periodo de secado entre laaplicacion del adhesi-
voyelcomienzo deltest. Es preciso untiempo de
secado no menor asiete dias paralograrlamayor
eficiencia. El tiempo de secado no solamente
esta influenciado por la calidad del papel, sino
también porlas condiciones de almacenamiento
delasbotellas atestear. Los adhesivos sintéticos,
a diferencia de los adhesivos a base de caseina,
dependen del periodo de secado para lograr un
resultado satisfactorio en lo referente a la resis-
tenciaalaguahielo. Pasado un periodo superior a
unasemanade secado, en condiciones normales
de humedad y temperatura, se logran 6ptimos
resultados. Otro factor atener enconsideracion
son las condiciones de almacenamiento de las
botellas: 20°C y humedad relativa del 50%.

Las etiquetas aptas para estos usos deberian
tener “idealmente” un valor de cobb entre 11-15
g/m? para dar una buena resistencia al agua.




Etiquetado de Botellas de Vidrio Retornables

5.Lavado 5.1 Steeping off

e L i -— TR T ﬁ'l.t.\'#‘ e
Mﬁﬁ!utmw :

El primer aspecto importante a considerar, cuando se etiquetan
botellas retornables, es el traspaso de soda caustica através de las
etiquetas impresas y el control del tiempo de desprendimiento de
las mismas.
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Por los distintos procesos de impresion, por el
metalizado, asi como por el uso de diferentes
tintasy barnices, es muy comun observar proble-
mas de penetracion del NaOH por el anverso de la
etiquetay como consecuenciade estola solucion
caustica no toma contacto con el adhesivo.

El método de analisis utilizado, para observar
el tiempo de penetracion de soda caustica, se
realiza con un indicador acido-base aplicado en
el reverso de la etiqueta. Se realiza el anélisis en
un bano de soda caustica bajo los parametro de
ensayo, esto es:

e Temperatura del ensayo: ambiente
e Concentraciéon de NaOH: 1,5 %

Técnica:

Penetracién de NaOH - T.A. 135-14

e Llenar 2/3 del recipiente con soda caustica al
1,5 % y hacer el ensayo a temperatura ambiente.

e Espolvorear el reverso de la etiqueta con
Timolftaleinay retirar el exceso.

e Colocar la etiqueta con la caraimpresa hacia la
solucion de NaOH y poner en marcha el crondmetro.

e Para el mismo cuando haya transpasado
aproximadamente el 90% de la etiqueta.

e Realizar el ensayo en, por lo menos, cinco
etiquetas (ya que el gofrado suele ser irregulary
se pueden ver diferencias entre etiquetas de una
misma partida).

Expresion de resultados:
Seinforma:

e Eltiempo, en segundos, que tarda la etiqueta
en ser traspasada.

e Lapresenciade posibles puntos conflictivos,
enlos queeltraspaso es masdificultoso, apesar
de supequefiasuperficie, pues se pueden com-
portarcomo “clavos” que sujetan laetiquetaen
la lavadora.

Tiempo de Referencia: < 60 segundos.

Pag.27 s



Etiquetado de Botellas de Vidrio Retornables

A modo de ejemplo se adjuntan especificaciones
técnicas de papeles para etiquetas de Krones
(especificaciones de las etiquetas con para-

metros de calidad definidos “ El mundo de las
etiquetas” pag. 113). Enlas dos se hacereferencia
alatécnica DIN 16524-6.

nmIMWS
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En la fig. 1 se puede observar como requerimiento el tiempo de penetraciéon < a 50 segundos
refiriendose a penetracion alcalina, y en la fig. 2 el tiempo de desprendimiento <160 segundos.
La técnica de analisis incluye las dos determinaciones.

La norma DIN 16524-6 ha sido hasta ahora el
método de ensayo mas utilizado paralaobserva-
cion de la penetracion de soda causticay tiempo
de liberacion de las etiquetas, sin embargo, en
su forma actual no es la mas adecuada para esta
tarea. A continuaciéon se describen los incon-
venientes sobresalientes en la aplicacion de la
Norma DIN 16524-6 :

e No determina la influencia del encolado
cuando hay superposicion, es decir, cuando se
solapan las equetas de cuello.

e Lanorma DIN 16524-6 prescribe un adhesivo
neutro de caseina, mezclado con Fenolftaleina,
esto dificultaalas empresas aefectuar el ensayo,
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por falta de elementos y conocimiento para su
elaboracion.

e Eldiametro descriptoenlanorma, pararealizar
las probetas de las equetas a analizar, no contem-
pla los puntos clavos que pueden exisr en toda
el area de la misma. Tampoco contempla por su
forma los collarines o la contraetiqueta.

e Mediante procesos de humectaciéon y absor-
cion de humedad del adhesivo en la estructura
de fibras del papel, la cantidad de adhesivo
absorbida depende del tiempo de contacto entre
la etiquetay eladhesivo. Este tiempo de contacto
no esta definido segun DIN 16524-6.



5.2 Lavabilidad delfilm de adhesivo

en medio alcalino (adhesivo)

e Segun DIN 16524-6, el encolado indirecto se
realiza con una cuchilla de 50 pm. Dependiendo
de las influencias mencionadas anteriormente,
se transfieren cantidades de adhesivo de apro-
ximadamente 45 g/m2. En el caso del etiquetado
industrial, por el contrario, lo usual son dosifica-
ciones de entre entre 16 y 20 gr/m=.

Steeping Off - T. A. 105-10

Se define como Steeping off, al tiempo necesario
para desprender la etiqueta aplicada sobre la
botellasumergidaen unrecipiente conuna solucién
de soda causticaal 1,0 % a75 +/- 2°C.

El valor esta dado por el tiempo que demora la
etiqueta en despegarse de la botella bajo las
condiciones mencionadas.

Estatécnicaessolo aplicable cuando la etique-
ta utilizada cumple con los valores segun Norma
DIN 16524-6, es decir, penetracién de NaOH <
60 segundos.

Descripcion:

Secolocannomenos de 10 botellasenunrecipiente
consolucion de Soda caustica (NaOH) al 1,0% a 75
+/-2°C.(concentracion de soda caustica y tempe-
ratura igual que la Norma DIN 16.524). Inmediata-
mente se acciona el crondmetro. A cada minuto se
giran las botellas 180°, una vez en cada sentido. Se
registrar el tiempo en el que se despega la etiqueta.
El valor esta dado por el tiempo que demora la
etiqueta en despegarse de la botella bajo las
condiciones mencionadas.

Valor de referencia: < 160 segundos

Es importante destacar que para poder realizar
esta técnica es necesario esperar no menos de
siete dias como periodo de secado de las botellas
etiguetadas.

Todos los adhesivos sintéticos elaborados por Tec-
nicom han sido desarrollados con materias primas
solubles en medio alcalino, lo cual garantiza la total
remocion en medio caustico. Una de las dos técni-
cas utilizadas para asegurar esta propiedad es la

lavabilidad del film de adhesivo en medio alcalino.

Descripcion:
se realiza un extendido de adhesivo de un espesor

de 50 / 60 p sobre una placa de vidrio, se deja
secar en estufa a 50°C durante 60 minutos.

Una vez que esté a temperatura ambiente, se
sumerge en forma vertical la placa de vidrio con
el adhesivo seco en la soluciéon de soda caustica
(recipiente A) y se deja por treinta segundos.

Transcurrido dicho tiempo se girala placa dentro
de la soluciéon 3 veces en sentido horario y anti-
horario, luego seretiralamisma. Inmediatamente
se introduce verticalmente en un recipiente con
agua paraquitarrestos de adhesivo. Se deja secar
durante unahoraen posiciénvertical y se observa.

Si el film de adhesivo permanece en la placa de
vidrio se informa como no satisfactorio, porelcon-
trario, sila pelicula se disolvio, como satisfactorio.
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6. Requerimientos

REQUERIMIENTOS DE INSUMOS PARA LAVADO

ANALISIS

INSUMO

Penetracion de

VALOR

Tiempo de Penetracion

OBSERVACIONES

Humectacion: 1
(ver referencias)

Etiquetas soda caustica <60 se —
TA.135-14 g
Curado adhesivo 15 dias. Igual valor
Steeping off Tiempo de Desprendmiento | de desprendimiento que el adhesivo
T.A.105-10 <160seg de caseina delaNormaDIN 16524-
6, con diferentes etiquetas
Mojado de ambos sustra- | Tener baja tension superficial, cohe-
Cohesién tos. No se debe observar | sién equilibraday baja viscosidad
TAN° 133-14 ellevantamiento total del | paralograr una buena dosificacion,
adhesivo. esto es, cercanaalos 16-20 g/m2
Adhesivo apto para utilizar con
etiquetas de baja energia superficial
>38 dinas/cm.
Adhesivos Penetracion en ambos Referencias:
sustratos. Humectacion 1. Buena humectaciony transferen-
Humectacion | depapeles debaja ener- | cia (tack en la etiquetay en la botella).
TAN°® 130-10 gla superficial.

2. Buena humectacion con
mojado de la botella, pero sin tack
sobre la misma.

3. Buena humectacion, pero sin
mojado de la botella.

4. No humectay no moja la botella

Lavabilidad del
filmen medio
alcalino.
TA.121-10.1

Soluble

Solubilidad del adhesivo en
solucion alcalina 1%.
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Informes de analisis comparativo de AR Metallizig de adhesivos con IWR segtin
Norma DIN 16.524-6

@? METALLIZING

A Missha Company

Technical Report

RESEARCH AND TEACHING INSTITUTE FOR BREMNG I BERLN (VL)
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Adhesivo caseinico

* Penetration

Coltec SA 95 (IWR)

Adhesivo competencia (IWR)

Wash off

Adhesivo caseinico Coltec SA 95 Adhesivo competencia (IWR)
Penetration Wash off Penetration Wash off Penetration Wash off

(9] (sec) (sec) (sec) (sec) (9]
Front 960 ml 48 106 45 146 55 195
55 115 55 148 65 243
55 17 55 140 62 246
55 120 50 105 70 300
60 121 60 128 75 285
60 109 55 150 60 274
Average 55 115 54 137 65 257
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. Coltec SA130 parael Etiquetado
7.Coltec SA130 de foils de Aluminio
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Lalaminade Aluminio generalmente presentaun gofra-
do “vermicular” lo cuél vuelve mas flexible y se cihe
mejor a los contornos del hombro y del cuello de la
botella. La hoja de aluminio posee un espesor entre 8
y 15 micrones, su resistencia a la traccion deberia ser
como minimo entre 12y 15 N/mm.
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Las hojas de aluminio puro son laqueadas por
maquinas especiales en toda su superficiey gene-
ralmente laimpresion es efectuada porimpresion
flexografica o de huecograbado.

Enlahojade aluminio con laqueado por una cara
y en caso dadoimpresa, elanverso tiene una capa
de laca ya sea incolora o de color, el reverso es
siempre incoloro, es decir, que pose el color el
aluminio.

Para satisfacer requerimientos higiénicos, las
paletas de encolado, para la extraccion de las
hojas de aluminio estan libres de adhesivo en la
seccion que posteriormente cubre la boca de la
botella.

Ademasenelcasode unaentregacombinada, por
ejemplo, conunaetiqueta de cuerpo es necesario
emplear unarasqueta paraadhesivo segmentada
ya que la hoja de aluminio requiere una mayor
cantidad de adhesivo.

(El Mundo de las Etiquetas Guia Técnica y
practica 1¢2 edicion 2002,pag. 120)

e Dosificacion de adhesivo: aprox.20a25gm?2.

e Velocidad de secado: Varias semanas en
hojas de Al no perforadas / Entre 2 a 4 dias en
hojas microperforadas.
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8.Técnicas Técnicas de Analisis de Desempeiio

TECNICAS DE ANALISIS DE DESEMPENO

INDICE TIXOTROPICO Codigo 107-10.2

ROTURA DE UNION ADHESIVA Codigo 133-14.1

WETTING TACK Cddigo 130-10.2

WET TACK Codigo 202-13.2

RESISTENCIA A LA
HIPERCONDENSACION (HCWR)

Cédigo 132-12.1

RESISTENCIA AL AGUA HIELO

(IWR) Codigo 110-10.3

STEEPING OFF Codigo 105-10.2

VELOCIDAD DE SECADO Codigo 106-10.2
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8.1 IndiceTixotropico

Técnica de ensayo / Determinacién del indice tixotrépico
Cdbdigo 107-10/2 / Versioén: 2

1. Objetivo

Observar las propiedades reoldgicas del material.

2. Fundamento

Se define como indice tixotropico a la relacion existente entre la viscosidad del material a 5
romy la viscosidad del material a 10 rpm, a 25 °C y con la misma aguja (spindle) de medicion.
Estas variables deben ser informadas junto con el resultado obtenido.

3. Equipos y materiales

e Viscosimetro: Brookfield, modelo: RVT
Aguja (spindle): A6

e Recipiente: Diametro aprox. 7cm
Termdmetro.

4. Desarrollo

e Medir la viscosidad segun lo establecido en Técnica de Ensayos para determinaciéon de
Viscosidad, TE. 104/13, utilizando velocidad de mediciéon: 5 rpm.

e Medir | aviscosidad segun lo establecido en Técnica de Ensayos para Determinacion de
Viscosidad, TE.104/13, utilizando velocidad de medicién: 10 rpm.

5. Expresion de Resultados

Se informa como IT (Indice tixotrépico) el valor obtenido de la siguiente forma:
Viscosidad 5 rom / Viscosidad 10 rpm = IT

6. Referencia:
VR: 1.00-1.07 Newtoniano
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8.2 Roturadeunionadhesiva

Técnica de ensayo / Rotura de unién adhesiva en el proceso de etiquetado - Cohesién
Codigo 133-14.1

1. Objetivo

Determinar el grado de cohesion de adhesivos para etiquetado de botellas de vidrio.

2. Fundamento

El grado de levantamiento de pelicula sobre una placa de vidrio esté directamente relacionado con
la cohesion del adhesivo.

3. Equipos y materiales

e Extendedor

e Placade vidrio

e Etiquetas (Cobb 11-15 g/m?)
e Adhesivos.

4. Desarrollo

Colocar el adhesivo en un extendedor sobre una placa de vidrio.
Realizar un extendido de adhesivo de un espesor de 0,03 mm.

(correspondiente a 16-20 g/m? de adhesivo en la etiqueta).

Colocar la etiqueta sobre la placa de vidrio para que absorba el adhesivo.

Retirar la etiqueta de la placa con alta velocidad.

Observar si hay levantamiento de pelicula sobre la placa de vidrio (zonas sin adhesivo).

(3

. Expresion de Resultados
Levanta
No levanta

6. Observaciones

Ellevantamiento de pelicula esindicativo de exceso de cohesion. Esto afectala adherencia sobre
la botella y conduce a un incremento en la dosificacion del adhesivo con las complicaciones
que esto ocasiona. Adhesivos muy cohesivos pueden llegar a ocasionar inconvenientes en la
remocion de etiquetas durante el lavado de botellas.
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8.3 Humectacion/Wetting Tack

Técnica de ensayo / Humectacion/Wetting tack
Cébdigo 130-10.2

1. Objetivo
Observar el grado de mojado y penetracion de adhesivo sobre el reverso de la etiqueta.

2. Fundamento
Se define como humectacion algrado de mojado y penetracion de adhesivo sobre el reverso de la etiqueta. .

3. Equipos y materiales

e Superficie de vidrio ® Extendedor de 0,03 mm. ¢ Adhesivo en estudio (mantenerlo entre 20y 25 °C)
e Botellas ® Etiquetas con energia superficial entre > 38 dinas/cm e Balanza con sensibilidad 0,001 g

Nota: en las etiquetas deben tener un tiempo de traspaso de soda caustica menor a 60 segundos
segun T.A. 135-14, tener valor de Cobb entre 11y 15 g/m?y energia superficial mayor a 38 dinas/cm

4. Desarrollo

e Realizar un extendido de adhesivo de un espesor de 0,03 mm. (correspondiente a 16-20 g/m?
de adhesivo en la etiqueta). ® Colocar la etiqueta sobre el adhesivo con una ligera presion y luego
retirar la etiqueta de la placa con fuerza. ¢ Observar la humectacion en la etiqueta (tack). e Repetir
el procedimiento, pero una vez retirada la etiqueta pegarla inmediatamente en una botella y retirarla
nuevamente. ® Observar la pegajosidad sobre la botella

Referencias

1.Buenahumectaciéonytransferencia(tackenlaetiquetayenlabotella)./2.Buenahumectacion
con mojado de la botella, pero sin tack sobre la misma. / 3. Buena humectacién, pero sin mojado
de la botella. /4. No humectay no moja la botella.

5. Expresion de Resultados
Seindicara, para cada etiqueta con cada adhesivo en estudio, el nivel de humectacion: 1-4

WETTING Tlg
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8.4 WetTack-Tackdeetiquetado

Técnica de ensayo / Tack de etiquetado/Wet Tack
Cédigo 202-13.2

1. Objetivo
Determinar el grip (fijacion) de la etiqueta sobre botellas recién etiquetadas.

2. Fundamento
Sedefine como Tack de etiquetado altiempo que tarda el adhesivo en adquirir buen grip (fijacion) de la
etiqueta sobre botellas recién etiquetadas.

3. Equipos y materiales

e Extendedor

Placa de vidrio

Etiquetas, botellas y adhesivos
Cronémetro

4. Desarrollo
e Colocar el adhesivo en un extendedor sobre una placa de vidrio.

e Realizar un extendido de adhesivo de un espesor de 0,03 mm. (correspondiente a 16-20g/ m?
de adhesivo en la etiqueta).

e Colocar la etiqueta sobre la placa de vidrio para que absorba el adhesivo.
e Retirar la etiqueta de la placa con velocidad observando el grado de humectacion.

e Determinar el deslizamiento de la etiqueta hacia arriba y hacia abajo, apoyando los
pulgares sobre los laterales de la misma y ejerciendo un leve movimiento en ambos senti-
dos. Parar el cronémetro cuando no se deslice la etiqueta sobre la botella.

5. Referencia
Valor de referencia: <10 seg.
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8.5 Resistenciaalahipercondensacion

Técnica de ensayo / Resistencia a la Hipercondensacién (PARTE A)
Cdédigo 132-12.2

1. Objetivo
Observar la resistencia a la Hipercondensacion.

2. Fundamento

Se define como hipercondensacion a las tres etapas de condensacion que pueden sufrir las
botellas durante el proceso de envasado y hasta su uso final: Condensacién durante el etiquetado,
condensacion durante el almacenamiento en la fabrica y condensacion previa a su uso (al enfriar la
bebida en la heladera y luego llevarla a temperatura ambiente).

Siluego de estar expuesta a estas 3 etapas de condensacion la etiqueta permanece firme sobre la
botella, concluimos que el adhesivo tiene resistencia a la hipercondensacion.

PARTE A

1. Equipos y materiales

e Extendedor e Placade vidrio e Etiquetas (Cobb 11-15 g/m?) e Botellas de vidrio.
e Adhesivo en estudio. ® Hielo ® Mangueras pararecirculacion ® Banoy cabezal termostatico (5°C)

2. Desarrollo
¢ Recircular el agua del bafio termostatico a través de la botella.

e Enfriar el agua del bafno con hielo para mantener temperaturas inferiores a 5°C.
e Dejar condensar la botella durante 1 hora.

e Etiquetar la botella fria y condensada utilizando el adhesivo en estudio. Para ello utilizar un
extendedor de 0,03 mm (equivalente a aproximadamente 16-20 g/m? del adhesivo en la etiqueta).

e Mantener la botella asi etiquetada por 4 horas haciendo recircular agua por la botella a temperatura
< 5°Cpara mantener la condensacién constante.

e Pasado el tiempo se detiene larecirculacion y se deja secar la botella por 24 horas.

5. Expresion de Resultados

Se informa el porcentaje de desgarro de fibra pasadas las 24 horas de secado.
6. Valor de Referencia:

>90%: Excelente

75-90%: Alto

60-75%: Medio
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Técnicade ensayo / Resistencia a la Hipercondensacién (PARTE B)
Codigo 132-12.2

PARTEB

1. Equipos y materiales
¢ Botellas etiquetadas utilizadas en la parte A después de 24 horas de secado.

e Cronémetro
e Termdémetro
e Heladera a 5°C

2. Desarrollo
e Se colocan las botellas en la heladera, y se mantienen por un minimo de 4 horas.

e Seretiran las botellas de la heladera y se colocan en un ambiente con una humedad relativa
aproximadamente de 65%, y a una temperatura de 20 °C (este gradiente de temperatura provo-
cala condensacioén sobre las botellas), al mismo tiempo se acciona el cronémetro.

e Una vez que transcurrieron 20 minutos se comprueba que las etiquetas permanezcan firmes
sobre la botella. Para observar el grado de fijacion (grip) de la etiqueta a la botella se ejerce una
moderada presion, con los pulgares, hacia arriba y abajo tratando de mover la misma

5. Expresion de Resultados

Seinforma como Resistente silas etiquetas permanecen fijas ala botella (grip), después de haber
transcurrido veinte minutos de condensacién. De lo contrario se informa como No resistente
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8.6 Resistenciaal aguahielo/IWR

Técnica de ensayo / Resistencia al agua hielo. IWR
Cé6digo110-10.3

1. Objetivo
Verificar la resistencia del adhesivo frente al contacto de la botella con una mezcla de aguay hielo.

2. Fundamento

Se define como resistencia al agua-hielo, al tiempo necesario para desprender la etiqueta aplicada sobre
la botella, sumergida en un recipiente de agua-hielo a una temperatura comprendida entre 0y 5 °C.

3. Equipos y materiales

e Extendedor e Placade vidrio
¢ Etiquetas, botellas y adhesivos. (Para el analisis deben ensayarse minimo 10 botellas etiquetadas)
¢ Recipiente con agua-hielo

Nota: las etiquetas debenteneruntiempo de traspaso de soda causticamenora60 segundos segun
T.A. 135-14, tener valor de Cobb entre 11y 15 g/m?2y energia superficial mayor a 38 dinas/cm.

4. Desarrollo

e Colocar el adhesivo en un extendedor sobre una placa de vidrio.

e Realizar un extendido de un espesor de 0,03 mm. (correspondiente a 16-20 g/m? de adhesivo en la etiqueta).
e Colocar la etiqueta sobre la placa de vidrio para que absorba el adhesivo.

e Retirar la etiqueta de la placa con velocidad observando el grado de humectacion.

e Pegar la etiqueta sobre una botella limpia y seca.

e | as botellas etiquetadas se deben dejar secar a temperatura ambiente durante 7 dias.

e Introducir las botellas en el recipiente con agua en equilibrio con hielo de manera que la etiqueta
este como minimo 10 mm debajo del nivel del agua.

e Debe haber un minimo de distancia entre las botellas de 20 mm y deben permanecer inmoviles.

e Todos los dias las botellas deben rotarse media vuelta cuidando de no sacudirlas, manteniéndo-
las bajo el agua durante la operacion.

e Registrar la cantidad de etiquetas que se desprendieron completamente de las botellas.
e |aduracion del test es de 72 horas.

5. Expresion de Resultados
Si se desprende el 15% antes de las 72 hs se informara el tiempo que resistieron. En caso
contrario se informara > 72 horas.

6. Referencia: VR: >72 horas
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8.7 Steeping Off

Técnica de ensayo / Steeping Off
Cb6digo105-10.2

1. Objetivo
Verificar laremocion de la etiqueta en medio alcalino

2. Fundamento

Se define como Steeping off o tiempo de desprendimiento, al tiempo necesario paraliberar la etiqueta
aplicada sobre la botella sumergida en un recipiente con solucion de soda caustica al 1,0 % 75 +/- 2°C

3. Equipos y materiales
Preparacion de lamuestra:
e Extendedor. ® Placade vidrio. ® Etiquetas e Botellas y adhesivos.

Nota: las etiquetas deben tener un tiempo de traspaso de soda caustica menor a 60 segundos segun T.A.
135-14, tener valor de Cobb entre 11 y 15 g/m2y energia superficial mayor a 38 dinas/cm.

Ensayos: e Termometro. ¢ Crondmetro. ® Recipiente con solucién de soda caustica (NaOH) al 1,0 % a
75 +/-2°C.

4. Reactivos
Solucion de soda causticaal 1,0 %

5. Desarrollo
Preparacion de muestra de laboratorio

e Colocar el adhesivo en un extendedor sobre una placa de vidrio. ® Realizar un extendido de un
espesor de 0,03 mm (correspondiente a 16-20 g/m? de adhesivo en la etiqueta). ¢ Colocar la etiqueta
sobrelaplacade vidrio para que absorba el adhesivo. ® Retirarlaetiquetade la placa conaltavelocidad
observando el grado de humectacién. e Pegar la etiqueta sobre una botella limpiay seca. ¢ Para el
analisis deberan ensayarse 10 etiquetas como minimo. ¢ Dejar secar el adhesivo por lo menos tres
semanas.

Ensayo

e Colocarlas botellas en el recipiente e inmediatamente dar inicio al cronémetro. ¢ Cada 1 minuto, girarlas
botellas aprox. 180°, una vez en cadasentido. ® Registrar eltiempo en el que se despegan las etiquetas.

Valor de Steeping off
Elvalor esta dado por el tiempo que demoran las etiquetas en despegarse de las botellas bajo las condi-
ciones mencionadas

6. Referencia: VR: <160 segundos
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8.8 Velocidad de secado

Técnica de ensayo / Velocidad de secado
Co6digo 106/10/ Version: 2

1. Objetivo
Determinar la velocidad de secado observando el desgarro de fibra de la etiqueta sobre el sustrato

2. Fundamento

Se define como Velocidad de secado al tiempo al cual se produce un desgarro de fibra del 60%
aproximadamente (Registrar la HRA)

3.Equipos y materiales
e ExtendedorePlacadevidrioeEtiquetas(Cobb11-15g/m?)e Botellas® Adhesivocorrespondiente

2. Desarrollo

e Condiciones de ensayo: 60 + 5 % HRA e Colocar el adhesivo en un extendedor sobre una placa de
vidrio perfectamente limpia y seca. ® Realizar un extendido de un espesor de 0,03mm. (equivalente
aproximadamente a 16-20g/m?) e Colocar la etiqueta sobre la placa de vidrio con una ligera presion
para que absorba el adhesivo. e Retirar la etiqueta de la placa con alta velocidad. ® Pegar la etiqueta,
inmediatamente, sobre una botella limpia y seca a temperatura entre 18 y 28 °C. ® Accionar el crono6-
metro inmediatamente. © Presionar de manera uniforme con un pano sobre la misma durante aprox.
4 seg. ® Despegar el papel (con el pulgar y el indice) de izquierda a derecha a intervalos de 30 seg. ®
Registrar el tiempo al cual se produce un desgarro de aprox. 60% de la fibra del papel.extendedor de
0,03 mm (equivalente aaproximadamente 16-20 g/m?del adhesivo enlaetiqueta). ¢ Mantenerlabotella
asi etiquetada por 4 horas haciendo recircular agua por la botella a temperatura < 5°C para mantener
la condensacion constante. e Pasado el tiempo se detiene la recirculacion y se deja secar la botella por

24 horas.

5. Expresion de Resultados
Seinformaeltiempo (seg) en que se observa un desgarro de fibra del 60 % del area de la etiqueta.

6. Valor de Referencia:
VR: < 6 minutos
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9. Ensayos Coltec SA130

Ensayos SA130 CWR

Steeping off (Come-off

time in alkaline solution)
MEBAK/STLB

9.1 Reportaboutthetesting of adhesives.Versuchs

und Lehranstalt fiir Brauereiin Berlin (VLB)

IWR (Ice water Preservation of CWR (Dew water
resistance) the adhesives resistance)
MEBAK/STLB VLB MEBAK/STLB

COLTEC SA 130 @
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SA130 CWR

Tecnicom Srl.
Gral. Rodriguez 1068 CP 1686 Ve roppritsieks
Hurlingham, Provincia de Buenos Aires Vrrageinbcrmionum di
Argentina Dunschen Besr-Burcion 0V,
our el Your Message from Chur Rl Tedaphone Diate
Do/VP 242 28.10.2019
BEPORT ABOUT THE TESTING OF ADHESIVES
Test report no.: VP-TR-403_2/19
This test report consists of: 3 pages Text [page 1.of 3)
Client: Addresses
Test item: 1 sample synthetic Adhesive
Date of sampling: no declaration
Location of sampling: no declaration
Sampling plan: no declaration
Sampling procedure: no declaration
Date of receipt of sample: 26.08.2019
Date(s) of permanence of test:  09.09.20198 - 23.10.2019
Test Characteristic(s): Dew water resistance (retest)
Test method: MEBAK, STLE
Joumal no.: 403_2
Producer Addressee

Product (acc. to declaration):  Coltec SA 130, Lot no: 17642

Aratysss which sre not nceredited are marked with=Ns,

‘The fest results relate only 1o the fems tested.

The tost report shall be reproduced onldy in full.

Tha reproduction except in full requires the previous writhen approval of the Yersuchs - und Lehranstall fiir Brawsred in Berlin (VLB) oV

Versuchs - und Lehranstall i GESCHAFTSFUHRER BANKVERBINDUNGEN Commarhark AG

Brausesi in Barln (VLE] 8.V, Dr.-rg. Josed Fortaing Dticha Bank Privat- und IBAN: DEGS 1008 0000 0831 4470 00
Seastralle 13 / 13353 Barin Gorhard Andrsas Schreiber Gaschahslardsn A St Code (BCT: DRESDEFF 100

y- . IBAN: DETT 1007 0024 G241 0132 03

T 44530 450 80-0 (Zanirale) Sl Coda (BICT DEUTDEDERER Ust-bdr: DE 138 821 351

F +45 30 453 60 &3 Mgiuc Qo At Pesittank ML Barfin Bteuermammern: STT0EA005
rrsrmasserEv bl org s i IBAN: DESY 1007 0010 6015 1001 03 Varsinsragister-hr,: 24043 NZ

wone it Entelin o Swilt Coda (BICE PENKDEFF . t L
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VEHPACKLUNGIPFRUFSTELLE
VERTRAGELARORATORIUMDES DEUTSCHEN BRAUE -BUNDES EV.

W TR-430_E
Fags 3 ofH
Tesl sesulis
Eropeities ol tha adhssive
Measuremant
Mz vl Shandard-
derwiahon
L 5

Dt resigtancs, MEBAK & STLE M
Adheson of labed sheet bo the pasted position
aftar intanded becleaing. [3) 53 3.1

Target: » B0 %

From a tolal of 20 tessad labels 20 labals were shpped = 3 mm.
The ocolizcied liquid was turbid
Acfhasive iraces on bofiles: kw

The dew waler esstanos i acc. to STLE satisfactory {sabistactong up to 50 %)

Tha ety wers camied oul urdaer considenation of the SPECIAL TECHNICAL DELIVERY AND PURCHASE
RECUIREMENTS FOR LABFL ADHESNES (& TLE label adhoshes) lssuad in January 2008, Tha marking *
capresses, that this charamtenstic ewoseds the foleance range. H the report dioes not show chamcheristios
marked with*, then theredore 2l characterstics are comespandng with the tolerance imits.

In caso that the delivery |s sorresponding with other regulations, these markings ars bassloss.

With Kind regards

RESEARCH AND TEACHIMG INSTITUTE FOR BREWIMG IHHMM
Rasaarch Inaifule for Baer and Baverags Producticn
Testing Laboratory for Packaging

M. ErTipl-Ang, {FH) Susan D abrick
Haad of Packaging Labaratony
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SA130 CWR

sessesm 2 P3ag.48

VERPACKUNGSPRUFSTELLE
VERTRAGSLABORATORIUMDES DEUTSCHEN BRAUER-BUNDES E.V.

VP-TR-403_2/19
Page 3 ol 3

Remarks:

The dew-water resistance is determined according to DIN 50017 "Condensated watercontaining
climates®”

after deposit of the on 5 *C chilled and labelled bottles in an area with 100 % rel. humidity and 40 *C.
The real dew-water resistance in practice is substantiallyinfluenced by the filling and stockroom
conditions.

The most important parameters are:

1. Filling temperature,

2. Exposition in the stockroom (enough place between pallets for sufficient air circulation),

3. (Forced) Ventilation of the stockrooms,

4. Air demoistening in the stockrooms.



SA 130 Steeping off, IWR, Preservacion

Tecnicom Srl.
Gral. Rodriguez 1068 CP 1686

Hurlingham, Provincia de Buenos Aires

Argentina

Your Ref Your Message feom

Vierpackungepelisiela
Vertmgsiabomiorium e
Doaviescion Brawsor Burdes a .
Oiur R Telaphono Date
DaVP 242 11.10.2019

Test report no.;

This test report consists of:
Client:

Test item:

Date of sampling:

Locaton of sampling:
Sampling plan:

Sampling procedure:

Date of receipt of sample:
Date(s) of permanence of test:
Test Characteristic(s):

Test method:

Journal ne.:

Producer

Product (acc. to declaration):

VP-TR-403_1/19
3 pages Text (page 1 of 3)
Addresses

1 sample synthetic Adhesive
no declaration

no declaration

no declaration

no declaration

26.08.2019

09.09.2019 - 08.10.2019
Different tests

DIN, MEBAK, STLE

403_1

Addressee

Coltec SA 130, Lot no: 17642

The test results refate only to the items tested.

The test report shall be reproduced only in full.

The reproduction except in Tull requires the previous written approval
of the Versucha- und Lehranstalt fiir Braverel in Berfin (VLEB) e V..

Verswchs - und Lehrarabal fir
Braussrsl i Bardin (VLE 8V,
Sowatrafle 13 7 13353 Bardin

GESCHAF TSFIHRER
Dr.-ing. Josad Fordning
Gorhard Andreas Schroiber

BANKVERBINDLINGEN

Doutaches Bank Privat ung
Gaschafkundan AG

BAM: DET1 1007 0024 0241 D132 00
Bwilt Code fBIC): DEUTDEDBEER
Postbank ML Bardin Sheusrienmer; 270204 4005
IBAN: DES1 1001 0010 0015 1001 0% Varsinaregistier-Nr.; 24043 NZ
Swilt Cods BIC): PEBNKDEFF Arrag hit Bastin -Chariatient

Commerzank AG
IEBAN: DESS 1008 Q000 0831 6470 00
Swat Coode (BIC): DRESDEFF 100

T +48 30 450 80-0 (Zentrabe)
F+2030453 20 €0
Irewmastortb-bedn o
‘e, il berlin.oeg

Ust-idMr: DE 138 621 351

Pag.49 s



Etiquetado de Botellas de Vidrio Retornables

SA 130 Steeping off, IWR, Preservacion

s 2 P3ag.50

VERPACKUNGSPRUFSTELLE
VERTRAGSLABORATORIUMDES DEUTSCHEN BRAUER-BUNDES E.V.

WP-TR=8J3_11
Page 2 of 3
Tast results
Properties of the adhesive
Measurement
Mean value Standard-
deviation
X 5
Come-off time in alkaline solution (1 %6 NaOH, 75 "C), MEBAK & STLB X
Come-off time [sec]: 114 84
lce-water resistance, MEBAK & STLB ™
Come-off time [min): no label detachments, test wascancelled after 72 h

Preservation of the adhesive (VLE)

At dilution of 1 part adhesive with1, 3, 7, 16, 32 and 66 parts water, occurredno infection odour.

Evaluation: very effective preservation

The tests were camied out under consideration of the SPECIAL TECHMICAL DELIVERY AND PURC
REQUIREMENTS FOR LABEL ADHESIVES (S TLB label adhasives) issued in January 2009. The mar
expresses, that this characteristic exceeds the tolerance range. If the report does not show charach
marked with*, then therefore all characteristics are comespondng with the tolerance lmits.

In case that the delivery is corresponding with other regulations, these markings are baseless.

With kind regards

RESEARCH AND TEACHING INSTITUTE FOR BREWING IN BERLIN (VLB)
Research Institute for Beer and Beverage Production
Testing Laboratory for Packaging

M.Eng./DiplAng. (FH)} Susan Dobrick
Head of Packaging Laboratory



VERPACKUNGSPRUFSTELLE
VERTRAGSLABORATORIUMDES DEUTSCHEN BRAUER-BUNDES E.V.

VP-TR-403_1/19
Pags 3 of3

Bemarks:

The determination of the come-off time in alkaline solution and the ice-water resistance was carried out
with a glue spreading according to DIN 165246, indirect glsing.

The dew-water reasistance is determined according to DIN 50017 *Condensated watescontaining
climates®

after deposit of the on 5 °C chilled and labelled bottles in an area with 100 % rel. humidity and 40 *C,
The real dew-water resistance in practice is substantially influenced by the filling and stockroom
conditions.

The most impartant paramelers are:

1. Filling temperature,

2. Exposition in the stockroom (enough place between pallets for sufficient air circulation),

3. (Forced) Ve ntilation of the stockrooms,

4, Alr demoistenang in the stockrooms.
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10. Dosificacion 10 Control Dosificacion de Adhesivo

DOSIFICACION DE ADHESIVO

Control de dosificacion de adhesivo

Aseguramiento del indice de Calidad
de Etiquetado (ICE)

Diagnéstico porimagenes

Objetivos:

e Mantenimiento de un nivel de calidad predecible y constante.

e Reduccién de costos por rechazos, reprocesos e inspeccion.
e Aumento de la productividad y eficiencia

Objetivos especificos:

e Controlarladosificacion de adhesivo mediante la utilizacion de técnicas simplesy eficientes
de acuerdo a criterios preestablecidos.

e Analizar la calidad de etiquetado, con el uso de métodos modernos, en base a caracteris-
ticas previamente definidas de los insumos de produccion.
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10.1 Controlde dosificacionde adhesivo

CONTROL DE DOSIFICACION DE ADHESIVO

TIPO DE CONTROL IMAGEN CRITERIO

1. Determinaciondelcon-
sumo de adhesivo (en gra-
mos) cada 1,000 botellas.

16 - 20 gr/m?

2. Control de dosificacion
con estrella de medicion
de pelicula hiumeda.

<75pum

3. Control de dosificacién
A la salida de la etiquetadora:
Lineas claras y definidas de
adhesivo sobre la botellay la
etiqueta

por diagndéstico por ima-
genes Dibujo de las pale-
tasalasalidadelaetique-
tadora.

Glue consumption KRONES labelling machines

Steel glue roller (glue consumption less than 16 g.s.m. of glued area) )( KRONES
Rubber glue roller (glue consumption more than 20g.s.m of glued area)
N.B. When gluing pointed neck foils, glue consumption is approx. 25% higher

Objetivo:

Determinacion de los gramos de adhesivo cada 1000 botellas

R —
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Consumo de Adhesivo = (A/S). 10
Determinaciéon de la superficie adhesivada (60%)

Pararealizar el control nsum ier .
ararealizar el control de consumo se sugiere Ejemplo:
e Mantener la etiquetadora en régimen durante

una hora como minimo. < .
Area adhesivada:

e Tarar labalanza debajo del balde. 83,6 cm2 (0,00836 m2)

Cantidad de adhesivo utilizado:

9,2 kg (9,200 g)
.

Cantidad de botellas etiquetadas en las

Imagen 1 2 horas:
60,000

5 B Célculo de gramos de adhesivo
cada 1000 botellas:

92009
60,000 botellas X 1000 =153 g /1000

v Calculo del consumo (g/m2)
9,2009
60,000 botellas x 0,00836 m? = 18,3 g/m?

LFT1

+»
-LPH
.

e Tomarlalecturadelabalanzaalas2horas. Siel area
total de las etiquetas supera los 150 cm?realizar la
lecturaalahora(deberiaalcanzarunbaldeparaponer

1.Balde de adhesivo con bomba de recir- . . A .
enrégimen la maquinay hacer lamedicién).

culaciéon/2.Balanza/ 3.Display / 4.Cajade
interface / 5.Sensor térmico/6.Contador de

botellas /7.PC/8.Impresora e De acuerdo a los gramos de adhesivo utilizado

y la cantidad de botellas etiquetadas en las dos
horas, calcularlos gramos de adhesivo cada 1000

NN, botellas.
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10.2 Aseguramientodel indice de calidad de etiquetado (ICE)

Aseguramiento del indice de Calidad de
Etiquetado (ICE) a través del control de
proceso de etiquetado (CPE)

El CPE tiene como principal objetivo no eliminar
y evitar todas las anormalidades en el proceso
de etiquetado y por lo tanto realizar un proceso
de mejora continua. Hasta ahora se han utilizado
métodos tradicionales para medir ladosificaciony
por correlacion, controlar la calidad de presenta-
ciondelenvase (indice de etiquetado). Sinembar-
go, no siempre se logran los objetivos buscados
por ser dificil suimplementacion desde un punto
de vista operativo. En la actualidad el método
mas utilizado para controlar la dosificacion del
adhesivo, es a través de la diferencia de peso de
entraday salidaenbase alos gramos de adhesivo
utilizado y la cantidad de botellas etiquetadas.

Otros sistemas tradicionales de medicion de con-
sumo de adhesivo y de control de calidad del
etiguetado son:

e Medicién manual con Peines hexagonales para
pelicula humeda tipo: Elcometer.

e Medicion manual con ruedas de peliculas
humedas de revestimientos en continuo.

¢ Registros de condiciones de etiquetado

Los dos primeros permiten medir la pelicula de
adhesivo enunarango muy amplio de dosificaciony
solo se limita a medir el espesor de adhesivo. El
tercero es unregistroy por lo tanto solo documenta
el estado del etiquetado.

Por tratarse de un aspecto esencial en la calidad del
envasado, asi como también un aspecto basico en
lareduccion de costos (se puede ahorrar entre un
40- 50% del material), hemos buscado ideas inno-
vadoras que por su simplicidad de ejecucion, y su
eficacia permitan lograr los objetivos propuestos.

El sistema de evaluacion, a través de imagenes y
videos del proceso de etiquetado con criterios pre

establecidos, ayudaafocalizareidentificardemane-
ramas precisa situaciones concretas que requieran
mejoras. También permite ver silos cambiosintrodu-
cidosenlos mismos generan los resultados esperados.
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Aplicacion:
proceso de envasado / Etiquetado

Beneficios tangibles

e Calidad : Mejoramiento del indice calidad.

e Costos : Reduccién del consumo

Asicomo en medicina se obtienen vy utilizan ima-
genes como técnicas diagnosticas para analizar
y determinar cualquier situacion, el empleo de
imagenes representativas de las condiciones del
etiquetado, constituyen también, unaherramienta
simpley eficaz.

El control de dosificacién de adhesivo, con la
utilizacion enfoques tecnoldgicos modernos,
como es el empleo de equipos parala captura de
imagenesy videos durante el proceso de etique-
tado, difieren profundamente de los empleados
hasta ahora.

Lineas bien definidas de las paletas
Dosificacién 16 gr/mz2
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A modo de ejemplo, se adjuntan imagenes del
proceso de etiguetado en donde se analizan y
determinan situaciones, a partir de la observacion
de las mismas

Especificaciones técnicas de los adhesi-
vos sintéticos, con parametros de calidad

definidos:

Beneficios tangibles

e Newtoniano

¢ Baja tension superficial < 40 dinas /cm
e Fallo cohesivo

e Sélidos >50%

e Temperatura de aplicacién >a20°C










Parte 2

Etiquetas de papel
con parametros de

calidad definidos




Etiquetado de Botellas de Vidrio Retornables

1. Elpapel soporte

Enlafabricaciéndelpapelsoporteseagre-
ganagentesparaelencolado,resinascomo
colofonia, que contribuyen alaresistencia
en seco o en humedo, almidones, cargas
minerales, ayudas para la retencién, colo-
rantes, u otros materiales similares que se
introducen a la pasta para asi crearenella
propiedades especiales

El empleo de ciertas resinas termoestables, en
particular las aminoplastas, la urea-formaldehido
(UF)ylamelamina-formaldehido (MF), mejoran en
forma notable la resistencia del papel cuando se
humedece, al unir las fibras de celulosa.

Los papeles soporte generalmente sin pasta
de madera deben poseer una alta resistencia
para soportar la traccion durante el proceso de
etiquetado.

Las fibras celuldsicas son hidrofilicas y por ello
se humedecen e hinchan facilmente con el agua.

Un papel con resistencia en humedo muestra
una resistencia extraordinaria a la ruptura o la
desintegracion cuando se le satura con agua.

La principal caracteristica en la limpieza de las
botellas dentro de un sistema de botellas retor-
nables es la resistencia del papel a la lejia. La
etiguetano debera desintegrarse durante el bano
de soda caustica sino que debera desprenderse
delabotella pero permanecer enteray prolongar
asfila vida util de la solucién caustica.

Durante la fabricaciéon de papel, las caracteris-
ticas del papel de etiquetas son ajustadas. Para
un buen comportamiento en maquina de papeles
paraetiquetas son criticos los valores de resisten-
ciaalatraccion en humedoy en seco.
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Si se utilizan las etiquetas en botellas de vidrio
retornables, se requiere adicionalmente que el
papel base tenga resistencia contra el deshila-
chado en la lavadora de botellas.

Esesencial paralareutilizacion de etiquetas, que
las mismas sean resistentes al alcali, que sean
permeables al alcaliy que las tintas de impresion
no pierdan adherencia en el bano de soda.




ESPECIFICACION TECNICA DE ETIQUETAS CON PARAMETROS
DE CALIDAD DEFINIDOS

CARACT RISTICA

DE CALIDAD e
Gramaje g/m? 70 75 80 +4 DINENISO 536
Espesor pm 58 63 68 +5% DINENISO 534
Brillo % 57 57 57 +5 ISO 8254-1 (75°)
Blancura % 92 92 92 +2 ISO 2470-2
Anverso um <1.1 <1.1 <1.1 — ISO8791-4
Rugosidad
Reverso pm >2 >2 >2 — ISO8791-4
Cobb g/m? 13 13 13 | =2 ISO 535 (60 seq)
reverso
Opacidad % 86.5 87.0 89.0 +2 ISO 2471
ISO 2471 (reverso)
Opacidad en humedo % 72 75 77 - con 5 min de inmer-
sién en agua
Traccién en seco (MD) N/15mm <55 <60 <65 DINENISO 1924-2

Traccién en himedo (MD) N/15mm DIN ISO 3781
Tiempo de desprendi- seg <160 <160 | <160 DIN 16524-6
miento en NaOH

Tiempo de penetracion . <60 <60 <60 DIN 16524-6
de NaOH 9

Fijacion delatintaen min <20 ~920 >20 DIN 16524-7
NaOH

Resistencia frente a DIN 16524-7

NaOH (Examinacion visual)
Flotacion seg >20 >20 >20 T.A.302/00
Planeidad mm <3 <3 <3 T.A.300/00
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2. Tratamiento del anverso

Elestuco del anverso basicamente esta compuesto
por pigmentos tales como caolin y creta asi como
aglutinantes paramejorar su capac dad deimpresion.

Otros aditivos sirven para definir ciertas caracteris-
ticastales comolablancura. En general, se aceptan
los beneficios derivados de las cargas, y la adiciéon
de algunos de éstos, tales como caolin, carbonato
de calcioy el didoxido de titanio.

Las cargas son muy deseables en papeles para
impresion, en los cuales mejoran propiedades de
impresion.

Para eliminar en lo posible una contaminacion de la
sosacausticade agentes extranosylograrasiun uso
prolongado delalejiaes necesario unabuenafijacion
de la tinta de impresion. Para ello son decisivos la
composicion del estuco y la solidez de la tinta.

Se cuenta con un gran numero de cargas a dispo-
sicion del quimico papelero, los que van desde los
caolines baratosy de bajo grado hastalos pigmentos
costosos de didxido de titanio.

Con la operacion de estucado se consiguen, princi-
palmente, una serie de ventajas con respecto a un
papel no estucado, como las siguientes:

e Mayor nitidez en las imagenes impresas

e Papel mas opaco

e Consumo mas reducido de tintas

Estucado de unacara:

Constituye una especialidad dentro de los estuca-
dos de doble capa. Suele tener siempre acabado
brillante, aunque también existe el acabado gofrado.

Este tipo de papel siempre lleva un tratamiento dor-
sal para evitar el abarquillado, que es un problema
muy complicado que aparece en el momento de la
impresion.
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Papel no estucado

CAPA

SOPORTE

Las principales cargas o rellenos en uso son: caolin,
carbonato de calcio, didéxido de titanio, sulfuro de
cinc, sulfato de calcio, silice diatomacea.

Es necesario tener en cuenta que el papel presente
una suficiente opacidad en estado humedo.
Las caracteristicas Opticas tales como:

e Blancura
e |isura
e Brillo

Son determinantes para la calidad de impresion:
La blancura y el brillo son importantes para la
brillantez de la reproduccion de los colores. La
lisura determina la exactitud de la reproduccion.

Existen un gran numero de tests que evaltuan las pro-
piedades 6pticas asi como la adherencia de colores.



ESPECIFICACION TECNICA DE ETIQUETAS CON PARAMETROS
DE CALIDAD DEFINIDOS

CARACTRISTICA -
DE CALIDAD UNIDADES VALORES METODO
Gramaje ) 70 75 DINENISO 536
g/m
Espesor pm 58 63 DINENISO 534
Brillo ISO 8254-1 (75°)
Blancura ISO 2470-2
Anverso pum <1.1 <1.1 <1.1 — ISO8791-4
Rugosidad
Reverso pum >2 >2 >2 — ISO8791-4
Cobbreverso g/m? 183 13 13 +2 ISO 535 (60 seg)

Opacidad

Opacidad en himedo

ISO 2471
ISO 2471 (reverso)

con 5 min de inmersién

en agua
Traccién en seco (MD) N/15mm <55 <60 <65 DINENISO 1924-2
Traccion en humedo (MD) N/15mm 15 15 15 +2 DINISO 3781
Tiempo de desprendimien- | <160 <160 | <160 DIN 16524-6
toen NaOH
Tiempo depenetracionde | o <60 <60 | <60 DIN 16524-6
NaOH
Fijacion de latinta en min >20 520 | >20 DIN 16524-7
NaOH
ResistenciafrenteaNaOH | — 1 1 1 DlN ! ?524_7 (Examina-
cion visual)
Flotacion seg >20 >20 >20 T.A.302/00
Planeidad mm <3 <3 <3 T.A.300/00
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Sistemas de Impresion

Los papeles de etiquetas se suministran ya sea
comorollos o enhojas paraprocesamiento adicio-
nalenlas plantas deimpresion. Los tres métodos
de impresiéon mas comunes son:

e Huecograbado.
e Impresion offset.

e Impresion flexografica.

Huecograbado

En la impresion por huecograbado, las partes de
impresion estan empotradas en el cilindro deimpre-
sion.

El cilindro giratorio, cromado, se sumerge en la
tinta'y no esta recubierto en los puntos libres de
impresion, de modo que sélo latinta se transfiere
directamente desde las copas al papel. El volu-
men de las copas individuales es decisivo para
la aplicacion de tinta en el papel. Después de la
impresion, la banda de papel se hace pasar a
través de una unidad de calentamiento enla que
los disolventes a base de alcohol contenidos en
la tinta de impresion se evaporan. El huecogra-
bado esta destinado (por la presion del rodillo,
la alta vida util de los cilindros de impresion, en
combinacién con los altos costos de produccion
de los cilindros) especialmente para tiradas de
etiquetas medianas y grandes.

Offset

Las piezas de impresiony de no impresion estan
enunnivel. Laplacadeimpresionesunaplacade
metal o plastico que ha sido pretratada mediante
métodos fotoquimicos de tal manera que las
partes no imprimibles son hidroéfilas y repelen la
tinta, mientras que las partes de impresién son
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hidréfobas y atraen la tinta de impresiéon que
contiene grasa . La tinta espesamente viscosa
se transfiere a la placa de impresion previamente
humedecida através delos rodillos de aplicacion
de tinta.

La impresion offset es un proceso de impresion
indirecta porque la forma de impresion transfiere
primero la imagen impresa a un cilindro de goma
antes de imprimir el papel.

Las tintas offset se secan oxidativamente con la
ayudade un polvo antiinmaculante, que mantiene
las hojas de papel a una distancia y permite el
contacto con el oxigeno.

Encomparacién conlaimpresion porhuecograba-
do, laimpresion offset es un proceso de impresion
mas econémico debido a la menor vida util de la
plancha de impresién combinada con menores
costes de produccion para tiradas de impresion
pequefas y medianas.

Imagenes de Impresiéon en Huecograbado
y en Offset respectivamente




Metalizaciony Gofrado

Los papeles paraetiquetas metalizadas se parecena
hojas de metaly ofrecenalos disefadores posibilida-
desdedisenoadicionales. Etiquetas metalizadas son
producidas principalmente por metalizacion al vacio,
en el cual se aplicauna capade metal de espesor de
0,3micrasa0,4 micras. Esto conduce aunaumento
de peso de aproximadamente 0,4 g/m?.

Papel metalizado por alto vacio

soporte
estucado 1/c

po

cara estucada

— P——
vacio —

=10-4ATM e

oOooCoo s

depositado /@“ J T&
sobre el

estuco /[ i N I /,_avlz;:"nirﬁ

aluminio
fundido

aluminio bamizado

h barnizado, .
(cara estucada) o

se barniza la
cara metalizada
por razones de
proteccion de las
particulas de
aluminio

bamiz

bamiz anti oxidacion / fronte ~ 0’5,

barniz brillo l aluminio
=~07p,

..................... estucado
.......................................... =20,

P =
My ~ooooooooooo

Producto
Final »

soporte celulosa
= 6004,

Los papeles base metalizados constituyen una
categoria especial muy importante. Papeles para
etiquetas metalizados son empleados hoy en dia
sobretodo enladecoracion de cervezas premium

=p Laca
=P Aluminio
==p Barnizado

==p Estuco

==p Papel soporte

==p Tratamiento dorsal

ESTRUCTURA DEL PAPEL METALIZADO

La elaboracion de estos papeles se realiza sobre todo
con el proceso de metalizado al vacio, mediante el cual
una capa de metal, ultradelgada es aplicada sobre un
substrato paralograr el efecto de una superficie metalica.
(Handbook. Krones 2002:105)

Para aumentar la flexibilidad de las etiquetas, sobre
todo cuando tienen alto contenido de barniz, eti-
quetas metalizadas y aquellas que presentan alta
rigidez, son sometidas ha un proceso de gofrado.
Esto consiste enhacer unrelieve continuo, de fondo,
sin registro, en un papel paradarle una textura no
lisa. El proceso de gofrado puede realizarse sobre
cualquier tipo de papel, cartulina, antes o después
de la impresién y sobre cualquier tipo de acabado
superficial (laca, barniz).

Gofrado del papel metalizado

rodillos con
relieve™~ rodillos
gofradores
sup]grfic(;e = |
perforada 2 O NaOF Na pape. )
PAPEL METALIZADO Lo Nm\ 0 metalizado liso
espesor &7 v\’v‘/ no traspasa e espesor

Y v
traspasa el
Na OH

Aumenta: espesor
Disminuye: r. himedo r.seco

Mejora: despegue Na OH, pegado I

Elgofrado sellevaacabohaciendo pasar el mate-
rial entre dos rodillos gofradores engravados
mecanicamente que presionan lalamina de mate-
rial para conseguir en relieve el dibujo deseado.

Pag.65 — s



Etiquetado de Botellas de Vidrio Retornables

3. Tratamiento del reverso

Una vez estucado e impreso el papel para eti-
queta, presenta nuevos parametros que son
necesarios considerar.

No solo sonimportantes ahora las propiedades
6pticas y de resistencia del papel soporte,
sino que también, luego de laimpresion, factores
como fijacion de la tinta, absorcion de agua (el
valor de Cobb), lasuavidadylarugosidad del dor-
sodelaetiquetason decisivos paralaseparacion,
la transferencia de la etiqueta, la humectacion
del adhesivo y una aplicacion lisa en botellas
mojadas. Estos factores constituyen aspectos
de relevancia en el proceso de etiquetado. En
los papeles para etiquetas se tiene, debido al
estucado de una sola cara, generalmente una
distorsion de la hoja que tiende a curvarse en la
cara estucada.

El tratamiento del reverso tiene sobre todo la
finalidad de garantizar una buena planeidad bajo
las mas diversas condiciones climaticas.

El valor de Cobb es una medida de la capacidad
de absorcion de agua de la etiqueta.
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La cantidad de agua del adhesivo de etiquetado
y de la superficie de labotella se absorbe através
de la porcidn de fibray se libera de nuevo con el
secado del adhesivo con un retraso de tiempo.

Elgramaje del papelbasey el valor Cobb del dorso
retrasan la elongacion de las fibras.

Elpapelestucado enunacarasiemprellevauntra-
tamiento dorsal para evitar el efecto de flotacion
(tendencia al enrollamiento) y falta de planeidad,
que es un problemamuy complicado que aparece
en el momento de la impresion.

Un papel de etiquetas adecuado no debe presen-
tar, después de ser humedecido, un curvado que
podria afectar a su procesamiento.

Los collarines son un claro ejemplo en donde se
observa con mayor frecuencia este obstaculo de
procesamiento . Esto se ve claramente cuando las
etiguetas encoladas tienden aondularse antes de
ser pegadas sobre el envase (técnica asociada:
flotacion).

El tratamiento del reverso tiene como principal
objetivo garantizar que las etiquetas estucadas
en una cara no presenten los inconvenientes de
flotacion y de planeidad mencionados.

etiqueta

/




ESPECIFICACION TECNICA DE ETIQUETAS CON PARAMETROS
DE CALIDAD DEFINIDOS

CARACTRISTICA -
DE CALIDAD UNIDADES VALORES METODO
Gramaje 5 70 75 DINENISO 536
g/m
Espesor um 58 63 DINENISO 534
Brillo % 57 57 ISO 8254-1 (75°)
Blancura % 92 92 ISO 2470-2
Anverso um <1.1 <1.1 <1.1 — ISO8791-4
Rugosidad
Reverso pum >2 >2 >2 — ISO8791-4
Cobb reverso g/m? 13 13 13 +2 ISO 535 (60 seg)
Opacidad % 86.5 87.0 89.0 +2 ISO 2471
ISO 2471 (reverso)
Opacidad en humedo % 72 75 77 — con 5 min de inmersion
enagua
Traccién en seco (MD) N/15mm <55 <60 <65 DINENISO 1924-2
Traccion en humedo (MD) N/15mm 15 15 15 +2 DINISO 3781
Tiempo de desprendimien- | <160 <160 | <160 DIN 16524-6
toen NaOH
Tiempo de penetracion de seg <60 <60 <60 DIN 16524-6
NaOH
Fijacion delatinta en min >20 >20 | >20 DIN 16524-7
NaOH
DIN 16524-7

Resistencia frente a NaOH

Flotacion

Planeidad

(Examinacion visual)

T.A.302/00

T.A.300/00
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4. Problemas asociados al reverso

s 2 P3g.68

Krones destaca, en la Guia técnicay practica sobre la decoracion
exitosa de productos “El Mundo de la Etiquetas”, las perturbaciones
durante el etiquetado con adhesivo frio.

En el mismo indica: La etiqueta no acepta adhesivo y da como causa
posible el reverso hidrofugo, transferencia o traspaso de la tinta y/o
delaca,

) KRONES

El mundo de las etiquetas

e, Jory Brickde
Digder LeySamin




Reverso hidrofobo

Como consecuencia de este reverso hidréfugo disminuye la energia
superficial del papel y se hace necesario el uso de adhesivos con muy
baja tension superficial para poder humectar el papel.

El adhesivo sintético utilizado en el proceso de etiquetado debe con-
templar, en su diseno, esta particularidad .

Enotraspalabras, eladhesivotiene que presentar bajatension superfi-
cial paraque puedamojar, humectary penetrar faciimente enlos poros
de la etiqueta, para evitar posibles perturbaciones.

Entérminos de Krones: silaetiquetano aceptaeladhesivo porreverso
hidrofugo, la consecuencia inmediata es el aumento significativo de
la dosificacion de pegamento, lo cudl implica un tack de etiquetado
(fijacion ala botella en el proceso de etiquetado) muy superior alos 10
segundos (movimiento de la etiqueta en el rozamiento de las botellas).

Conelusodeunadhesivo adecuado se logralafijacion deseadainclu-
S0 con etiquetas con baja energia superficial, esto es, 38 dyn/cm.
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5. Problemas anverso
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Penetracion de soda caustica

Para asegurar el correcto lavado de la etiqueta en la lavadora, es
necesario que la solucion de soda caustica utilizada traspase la
etiqueta para entrar en contacto con el adhesivo y , al disolverlo,
libere laetiquetade labotella. Este traspaso debe serlo suficiente-
mente rapido para que laetiqueta se desprenda enlas condiciones
y tiempo de lavado de las botellas.

Por los distintos procesos de impresion, por el metalizado, asicomo
por el uso de diferentes tintas y barnices, es muy comun observar
problemas de penetracion del NaOH por el anverso de la etiquetay
como consecuencia de estola soluciéon causticanotoma contacto
con el adhesivo.

El método de analisis utilizado, para observar el tiempo de pene-
tracion de soda caustica, se realiza con un indicador acido-base
aplicado en el reverso de la etiqueta. Se realiza el analisis en un
bano de soda caustica bajo los parametro de ensayo.

Como indicamos en el apartado 5.1, Parte 1




Penetracion de soda causticade la etiqueta.

Técnicade ensayo

1. Objetivo

Medir el tiempo que tarda la soda caustica en
penetrar a través de una etiqueta.

2. Fundamento

la lavadora es necesario que la solucion de soda
causticautilizadatraspase la etiqueta paraentrar
encontacto coneladhesivoy, al disolverlo, libere
la etiqueta de la botella. Este traspaso debe ser
lo suficientemente rapido para que la etiqueta se
desprendaenlas condicionesytiempo de lavado
de las botellas.

La penetracion de soda caustica se observa
mediante un indicador acidobase aplicado en el
reverso de la etiqueta al colocarla en un bano de
soda caustica a temperatura ambiente.

3. Equipos y materiales

¢ Recipiente para solucion de soda caustica
(NaOH) al 1,5 %.

e Etiquetas

e Crondmetro.
e Termémetro
4. Reactivos

e Solucién de soda causticaal 1,5 %

e Timolftaleina (sélida)

5. Desarrollo

e Llenar 2/3 del recipiente con soda caustica al
1,5 % y llevar atemperatura de 20-25°C.

e Espolvorear el dorso de la etiqueta a analizar
con timolftaleina.

e Colocar la etiqueta con la caraimpresa hacia

la solucién de NaOH y poner en marcha el
cronémetro.

e Parar el mismo cuando haya traspasado apro
ximadamente el 90% de la etiqueta.

¢ Realizar el ensayo en, por lo menos, cinco
etiquetas (ya que el gofrado su le serirregulary
se pueden ver diferencias entre etiquetas de
una misma partida).

6. Expresion deresultados

e Expresarlos minutos que tarda la etiqueta en
ser traspasada.

e Anotar posibles puntos conflictivos, en los que
el traspaso sea mas dificultoso, a pesar de su
pequena superficie, pues se pueden comportar
como “clavos” que sujetanlaetiquetaenlalavadora.

7. Referencias

e Un traspaso < 60 segundos no provoca proble-
mas en la lavadora
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ESPECIFICACION TECNICA DE ETIQUETAS CON PARAMETROS
DE CALIDAD DEFINIDOS

CARACT RISTICA

DE CALIDAD UNIDADES VALORES METODO
Gramaje ; 70 75 DINENISO 536
g/m
Espesor pum 58 63 DINENISO 534
Brillo % 57 57 ISO 8254-1 (75°)
Blancura % 92 92 ISO 2470-2
Anverso pum <11 <11 <1.1 — ISO8791-4
Rugosidad
Reverso pum >2 >2 >2 — ISO8791-4
Cobbreverso ag/m? 13 13 13 +2 ISO 535 (60 seq)
Opacidad % 86.5 87.0 89.0 +2 ISO 2471
ISO 2471 (reverso)
Opacidad en humedo % 72 75 77 — con 5 min de inmersion
enagua
Traccion en seco (MD) N/15mm <55 <60 <65 DINENISO 1924-2
Traccion en humedo (MD) N/15mm 15 15 15 +2 DINISO 3781

Tiempo de desprendimien-
toen NaOH

Tiempo de penetracion de
NaOH

Fijacion de latintaen
NaOH

Resistencia frente a NaOH

DIN 16524-6

DIN 16524-6

DIN 16524-7

DIN 16524-7
(Examinacion visual)

Flotacion

>20

>20

>20

T.A.302/00

Planeidad

<3

<3

<3

T.A.300/00
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Influenciadel adhesivo
ydelas etiquetas de papel enel
proceso delavado
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1. Adhesiony cohesion

Segun lanorma DIN 85983-8, el término adhesivo se
define como un materialno metalico, que puede unir-
se por adhesion superficial (adhesion) y resistencia
interna (cohesioén), sin que la estructura de los cuer-
pos cambie significativamente. Los adhesivos parael
etiquetado de botellas enlaindustria de bebidas son
sistemas de materiales complejos, los cuales deben
desempenarse enunentorno altamente tecnolégico.
Para un buen funcionamiento de estos adhesivos,
ademas de una alta calidad del producto, es impor-
tante que cumplan con los diferentes requisitos de
la operacion de embotellado.

Adhesién

Si las moléculas adhesivas interactian con la
superficie del vidrio humedo, se llaman adheren-
cia, adhesion o fuerza de unién. En él se describe
la cohesion mecanica que se desarrollaentre dos
fases condensadas en contacto. La adhesion se
compone de la adhesién mecanicay la adhesion
especifica. La adhesién mecéanica en el caso de
adhesivos de etiquetado se basa en la forma-
cion de un micro-dentado formado por la unién
del adhesivo curado en las microscopicamente
pequenas depresiones de la superficie de vidrio.
Se complementa conlaadhesion especifica cau-
sada por la unién intermolecular y quimica. El
caracter dipolar delas moléculas, de acuerdo con
lateoria de la polarizacion de DeBruyne (1935), y
la formacién de una capa doble eléctrica, segun
la teoria electrostatica de Derjagin (1950), son
por lo tanto decisivas para la fuerza de la union .

Cohesion

En el caso de adhesivos, la cohesion, también
denominada fuerza cohesiva,denota las fuerzas
que dan lugar ala cohesion interna del adhesivo.
Resultados de cohesidon de la encapsulacion
mecanica de las moléculas de cadena largay los
enlaces quimicos dentro de las moléculas. Sin
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embargo contribuyen la atraccion de las molé-
culas vecinas, y las fuerzas intermoleculares.
Estosincluyen enlacesidnicos, de van der Waals
y enlaces de hidrogeno.

Adherenciainicialy curado de los
adhesivos de etiquetado

Una pronunciada adherenciainicial sobre super-
ficies humedas y frias es de crucial importancia
para el etiquetado de las botellas. Después de la
fijacioninicial de la etiqueta porlaadhesiéninicial,
el adhesivo tiene que endurecer para establecer
un vinculo duradero. Tan pronto el adhesivo se
seca, las fuerzas de cohesidon aumentan como
resultado del aumento en la proximidad de las
macromoléculas y el incremento en los enlaces
quimicos. Las distancias reducidas entre molé-
culas adyacentes conducen a fuerzas intermole-
culares mejoradas. Estos procesos en conjunto
dan lugar a la fijacion permanente de la etiqueta
en la superficie de vidrio de la botella.




Resistencia ala cizalla (shear):

Esunamedidadelafuerzade cohesiéoninternadel
adhesivo. El shear del adhesivo es unaindicacion
de la suavidad o dureza de un adhesivo.

Un adhesivo de shear bajo (suave) tiene unamayor
tendencia al flujo (lo que resulta en una mayor
adhesioéninicial) y posee una mayor probabilidad
de que el adhesivo se separe bajo tension (en la
lavadora, tension de lavado)

Un adhesivo de shear alto (firme) tiene una menor
probabilidad de separarse bajo tension debido a
su elevada fuerza de cohesion interna, y tendra
una menor probabilidad de fluir (posiblemente
menor adhesion inicial y humectacion).

Los adhesivos sintéticos entrecruzados en forma
equilibrada, para aumentar la IWR (resistencia
al agua hielo) y la CWR (resistencia a la conden-
sacion), son mas propensos a mantener un nivel
mas constante de removilidad en etiquetas para
envases retornables.

TACK

Entrecruzamiento en forma equilibrada, para
lograrIWRy CWR. Entrecruzamientos de cade-
nas moderados.

Entrecruzamiento en forma “NO” equilibrada,
ejemplo conderivados de silanos.Un adhesivo
de shear alto (firme) tiene una menor proba-
bilidad de separarse bajo tensidon debido a su
elevada fuerza de cohesion interna, y tendra una
menor probabilidad de fluir (posiblemente menor
adhesion inicial y humectacion).
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Etiquetado de Botellas de Vidrio Retornables

Técnicade analisis: Resistencia ala cizalla (shear)

1. Objetivo

Determinar el grado de cizalla (shear) de adhesi-
vos para etiquetado de botellas de vidrio.

2. Fundamento

El grado de levantamiento de pelicula sobre una
placade vidrio esta directamente relacionado con
la cohesién del adhesivo.

3. Equipos y materiales

e Extendedor (0.03mm)
e Placa de vidrio
e Etiquetas (Cobb 11-15 g/m?)

e Adhesivos

4. Desarrollo

e Colocar el adhesivo en un extendedor sobre
una placa de vidrio.

® Realizar un extendido de adhesivo de un
espesorde 0,03 2 mm. (correspondiente a una
aplicacion de 16-20 g/m?)

e Colocar la etiqueta sobre la placa de vidrio
para que absorba el adhesivo.

e Retirar la etiqueta de la placa con velocidad.

e Observar si hay levantamiento de pelicula
sobre la placa de vidrio (zonas sin adhesivo).

5. Expresion de Resultados:

e | evanta

* No levanta
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6. Observaciones:

Ellevantamiento de peliculaesindicativo de exce-
so de cohesion. Esto afecta la adherencia sobre
la botellay conduce a unincremento en la dosifi-
cacion del adhesivo con las complicaciones que
esto ocasiona. Adhesivos muy cohesivos pueden
llegar a ocasionar inconvenientes en la remocion
de etiqguetas durante el lavado de botellas.

Fractura adhesiva Fractura cohesiva

1 sustrato



Informe de AR Metallizing

Adhesivos de shear bajo y alto.

Comparacion de diferentes adhesivos de etiquetado segun el informe de AR Metallizing.

@? METALLIZING

A Missha Company

Technical Report

Adhesivo caseinico Coltec SA95 Adhesivo competencia (IWR)
Penetration Wash off Penetration Wash off Penetration Wash off

(CE) (sec) (sec) (sec) (sec) (CE)
Front 960 mli 48 106 45 146 55 195
55 115 55 148 65 243
55 117 55 140 62 246
55 120 50 105 70 300
60 121 60 128 75 285
60 109 55 150 60 274
Average 55 115 54 137 65 257

1. Adhesivo de caseina (sin IWR). Adhesivo de
caseina patrén utilizado enla Norma 16.524-6.

2. Coltec SA 95. Adhesivo sintético de Tecnicom
con resistencia al agua hielo >a 72 hs.

3. Adhesivo competencia (con IWR). Adhesivo
sintético con resistencia al agua hielo.

Lostiempos de eliminacion de los tres adhesivos
analizados se muestran en el cuadro adjunto.

Los dos primeros difieren significativamente en
sus tiempos de liberacion respecto al tercero
((Competencia con IWR)).

Eladhesivo de caseinay el adhesivo sintético SA
95 de Tecnicom, se encuentran con sus tiempos
de desprendimiento de acuerdo a los valores
de especificacion, esto es, por debajo de 160
segundos.

Los adhesivos con propiedades individuales
excepcionales (conresistencia al agua hielo (IWR)
y resistencia a la condensaciéon (CWR)) como el

adhesivo sintético Coltec SA 95 de Tecnhicom, se
utilizan cuando se requiere seguridad en el tiempo
de desprendimiento.

Adhesivos conaltaresistenciaalaguahielo
tienen una resistencia aumentada frente a
ladisolucionenaguafriay tambiénofrecen
mayor resistencia a la disolucién en soda
caustica. Por lo tanto es indispensable
para obtener buenos resultados de lavado
trabajar con adhesivos con shear bajo que
tienen unamayor probabilidad de separarse
bajo tensién, como es el caso del adhesivo
SA 95.

Para fines préacticos se puede concluir, a partir
de los resultados obtenidos, que el tipo de
adhesivo puede alterar significativamente el
comportamiento de las botellas etiquetadas
durante la limpieza de botellas y, por tanto, se
hace indispensable el uso de adhesivos blandos
con cohesion equilibrada.
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Etiquetado de Botellas de Vidrio Retornables

2. Tiempo de desprendimiento

y Steeping off

s 2 P3g.80

La norma DIN 16524-6 se utiliza no solo para la determinacion
del tiempo de penetracion de soda caustica en la etiqueta, sino
también, el tiempo de desprendimiento de la misma. Krones en lo
referente a las especificaciones de las etiquetas con parametros
de calidad definidos, en el manual de Etiqueta primera edicion de
2002 pagina 113, informa lo siguiente:

Especificaciones de las etiquetas con parimetros de calidad definidos

Clente: bird

Etiquetos: etiquetas de cuerpo Festhier”
Inpersidn: huecograbada. 2 6 colores + estarmpado
Caligad ded popet: 10 gim?

sim pasta de madera, resistente ea hmedoy a bepa, estucado en linea por una caa

Canacladeticn de callind o Unided Mitode de medicidn

Dimensiones de la etiqueta mm Lups de medicta Altura: 88 Ancho. 50,5
No.de guillctina de troquelaca  paM0
Gramje g DINSHO4  masx
Espesor [0 DAN 53105 G 5%

Cobh reverso gim? DeN 53132 <12

Valor del ph reverso DINS3LM 721

Carga de rotura longitudinal en estado seco NISmm  DINS3LL 350

Carga de rotura longtudinal en estado himedo _ W/ISmm  DINS3112 »18

g <3

Resistersia a la befia min. DIN 16524-7 230

Fijacion de 13 tinta en La befia : min DIN16524-7 320 B

Como se observa Krones indica un tiempo de desprendimiento
de acuerdo a la norma DIN 16524-6 < 160 segundos. Como se
inform& en apartados anteriores, la Norma DIN 16524-6 presenta
varias limitaciones, por lo cual se implementa para el control del
tiempo de desprendimiento la Técnica denominada Steeping off.



Técnica de analisis: Steeping off

Ensayo:

Termometro, Cronémetro, Recipiente con
solucion de soda causticaal1 % a 75 °C.

Reactivos: Solucién de soda causticaal 1 %

Desarrollo: Preparacion de muestra de labora-
torio.

Colocar el adhesivo en un extendedor sobre
una placa de vidrio.

Realizar un extendido de adhesivo de un espe-
sor de 0,08 mm (correspondiente a 16-20 g/
m2 de adhesivo en la etiqueta).

Colocar laetiqueta sobre la placa de vidrio para
que absorbaeladhesivo. Retirar la etiquetade
la placa con velocidad observando el grado
de humectacion. Pegar la etiqueta sobre una
botella limpiay seca.

Para el analisis deberan ensayarse como mini-
mo 10 etiquetas

Se deja secar el adhesivo por lo menos tres
semanas, para permitir el curado total del
adhesivo.

Ensayo:

Se colocanlas botellas en el recipiente e inme-
diatamente dar inicio al crondmetro.

Cada minuto, se giraran las botellas aprox.
180°, una vez en cada sentido.

Se registra el tiempo en el que se despegan
las etiquetas.

Valor de Steeping off
El valor esta dado por el tiempo que demoran
la etiquetas en despegarse de las

botellas bajo las condiciones mencionadas.

Referencia: < 160 segundos
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Etiquetado de Botellas de Vidrio Retornables

3. Comparacion de adhesivo

500
450 Adhesivo de Caseina Adhesivo Sintético Adhesivo Sintético
o DR S s Tecnicom Competencia
350
SINIWR CONIWR CONIWR
» 300
[a]
P4
8 250 —
w
w
200 I
150 —
100 —
T N N
0
Adhesivo caseinico Coltec SA95 (IWR) Adhesivo competencia (IWR)
* Penetration Wash off
Adhesivo caseinico Coltec SA 95 Adhesivo competencia (IWR)
Penetration (sec) Wash off Penetration Wash off Penetration Wash off
(sec) (sec) (sec) (sec) (sec)
Front 960 ml 48 106 45 146 55 195
55 115 55 148 65 243
55 17 55 140 62 246
55 120 50 105 70 300
60 121 60 128 75 285
60 109 55 150 60 274
Average 55 115 54 137 65 257

Conelfinde evaluar sieladhesivo tiene un shear bajo
(suave), es decir, unamayor tendencia al flujo (lo que
resulta en una mayor adhesion inicial) y una mayor
probabilidad a separarse bajo tension, se observay
analizalaresistenciadelaunionadhesivarealizando
ensayos deroturadelauniénadhesivaenel proceso
de etiquetado.

El fallo puede ocurrir segun tres posibles modos:

e Fallo por cohesién: cuando se produce laruptura
del adhesivo.

e Fallo por adhesion: cuando la separacion se
produce en lainterfase sustrato - adhesivo.
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e Rotura del sustrato: cuando el propio sustrato
rompe antes que launién adhesiva o que lainterfase
sustrato-adhesivo. La inspeccion en la superficie
de la fractura, durante el proceso de etiquetado,
indica cual es el modo de falla predominante.

Lafaltadeadhesivo sobreregiones grandesdela
superficie demuestra que el fallo es adhesivo.

La presencia de adhesivo sobre ambas superficies
demuestra que la falla es cohesiva, es decir, pre-
sencia de adhesivo tanto en la etiqueta como en la
botella.



FALLO COHESIVO FALLO ADHESIVO FALLO SUSTRATO

—
D 2 44, 4
hadde d

Cuando lafractura estaen

el adhesivo rompiendo las
fuerzas de cohesion del mismo.
DESEABLE

Fallo de union de las
interfaces entre el sustrato Fallo sobredimensionado
y adhesivo. NO DESEABLE

En el proceso de etiquetado
el adhesivo solo penetra en
la etiqueta. Esto es debido
a la alta fuerza cohesiva del
adhesivo, lo cual dificulta la
humectacion. Un adhesivo
de shearalto (firme) tiene una
menor probabilidad

de separarse bajo tension

Ejemplos de disefios de adhesivos con dificultades © En el proceso de etiquetado el fallo adhesi-
de remocion en el proceso de lavado: vo es el fallo de unién de las interfaces entre el
sustratoy el adhesivo. NO DESEABLE.

e Adhesivos de alta cohesion con shear alto
(firme), resistencia a la cizalla ya la traccion:
tiene una menor probabilidad de separarse bajo
tension de lavado debido a su elevada fuerza de

cohesion interna. : “~ i ‘:I
* Adhesivos con materiales promotores de “ -COHESIO:INTERI\‘IA

adhesién, como porejemplo derivados de sila- -
no, que generan alta cohesién interna. : e iy “~J 4
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Etiquetado de Botellas de Vidrio Retornables

Cross-linked

Ejemplos de disefios de adhesivos con dificultades de remocién en el proceso de lavado:

* Adhesivos de alta cohesion con shear alto (firme), resistencia alacizalla: tiene una menor
probabilidad de separarse bajo tension de lavado debido a su elevada fuerza de cohesion interna.

Derivado de silano Doble enlace - Insaturacion del Adhesivo - Derivado de silano
Agente de adicion para IWR polimero del adhesivo
HO
HO ,—CH R \
) ’ s . Si R
HO—Si - ’ \1<
HO OH
OH R
R
Adhesivo - Derivado de silano Adhesivo - Derivado de silano Adhesivo - Derivado de silano - Adhesivo
HO
\ HO R R
/Si\ R \
Si R
I ~
- HO OH HO” | ! ~OH
R OH OH

Alta cohesion - Resistencia a la cizalla
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