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Etiquetado de Botellas de Vidrio Retornables

1. Guiade Aplicacion Coltec SA95 - SA 117

ADHESIVOS COLTEC SA 95 - SA117

SA117 Imagenes Observaciones
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CWR VIV vV SA 95: Punto de Rocio aprox. 27 °C

Wet Grip M M R Fijacion en la botella humeda

Resistencia a la traccion del Al:
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Lavado Tiempo de desprendimiento
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Wetting Ruptura cohesiva
Yéﬁggﬁa Aprox v SIS >- SA 117: para el etiquetado con

de 38 dinas) etiguetas de baja energia superficial

Botellas recién etiquetadas:

Labeling Tack |, , | v fijacion < 10 segundos




1.1 Fundamentacion.

Adhesivos Coltec SA95-SA117

Adhesivos Coltec SA 95 - SA117

e El adhesivo Coltec SA 117 fue especialmente
disenado paraser utilizado en etiquetas con muy baja
energiasuperficial, esdecir, cercanasalas 38 dinas.

¢ SA95IWR mayora120hs después deun curado
de 7dias.

e Deacuerdoalasnormavasinternacionalesvigentes,
todas las materias primas ultiizadas enlaformulacion
delosadhesivos se encuentranenlaslistas posivas
delaFDAYy el Cédigo Alimentario Argentino, para
el uso en contacto indirecto con alimentos.

¢ Se utilizanisotiazolinonas como biocidade amplio
espectro, ya que en alta eficacia en el control de
bacterias (Gram +y Gram -) y hongos.

e De acuerdo a ensayos de preservacion en VLB los
adhesivos tienen una «muy efectiva preservacion».

¢ | os dos adhesivos tienen un excelente valor de
desprendimiento en la lavadora < 160 segundos.

e Son adhesivos newtonianos.

Proporcionalidad entre el esfuerzo cortante y la velo-
cidad de deformacion.

e Dosificacion recomendada paraambos productos
en envases secos: 16 g/m2.

e Estabilidad en funcion del tiempo: 18 meses.

e Temperatura de Aplicacion:

SA95entre 27y 33°C
SA117 entre 20y 33°C
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2 .Reologia

2.1 Adhesivos Newtonianos

La reologia es la ciencia del flujo
que estudia la deformacién de un
cuerpo sometido aesfuerzos extre-
mos. Existen dos tipos diferentes
de comportamientos reolégicos
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 deformacioén. En el primero la
viscosidad es constante. Independientemente
del esfuerzo de corte al cual se somete el fluido y
enelsegundolaviscosidad depende del esfuerzo
de corte aplicado. Usualmente los adhesivos
cambian sus propiedades fisicas bajo el efecto
de una fuerza cortante (situacion entre la cuchilla
y el rodillo encolador), por ejemplo disminuye la
viscosidad bajo lainfluencia de un corte, es decir,
el pegamento varia suviscosidad 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
conunaumento o disminucion de la velocidad de
la maquina, deberan mantenerse constantes las
propiedades fisicas del adhesivo (estabilidad de
corte). Cuando se utilizan adhesivos convencio-
nales, la cantidad de pegamento transferida a la
paleta de caucho resulta ser mayor que la can-



tidad 6ptima, y se intenta controlar mediante
el estrechamiento del espacio de la cuchilla al
rodillo. Sinembargo, el espacio mencionado no
se puede regular adecuadamente a causa de
la viscosidad del adhesivo, se hace dificil, con
lo que se produce facilmente la fluctuacion de
la cantidad transferida. Este hecho causa pro-
blemas asociados al adhesivo convencional,
como por ejemplo el acortamiento de la vida
util de las paletas, de lacuchillay 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 aplicacién y se caracterizan durante el
procesamiento porunaelevadaestabilidad
de cortey cambiosrelativamente minimos
de las propiedades fisicas.

VX

PLASTICO
DE BINGHAM

PSEUDOPLASTICO

NEWTONIANO

DILATANTE

»
»

- (dv"/ dY)
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2.2

Brookfield Rheology School define
al VR de la siguiente manera:

Procedure:

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

Brookfield Rheology School

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

e The resultis 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 relacién entre
el esfuerzo cortante (F ‘) y la velocidad de
corte (S) es una linea recta. El Grafico b
muestra que la viscosidad del fluido per-
manece constante a medida que varia la
velocidad 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.

Los fluidos 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
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Adhesivos tixotrépicos

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

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

El elemento de tiempo es extremadamente varia-
ble. En condiciones de corte constante, algunos
adhesivos tixotropicos alcanzaran su valor 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.

Serealizd unagraficade latension de corte frente
a la velocidad de cizallamiento a medida que la
velocidad de cizallamiento aumentaba a un cierto
valor, y luego disminuia 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 tixotropicos, si se dejan reposar
por untiempo, recuperaran su viscosidad inicial,
mientras que otros nuncalo haran.
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3. Adhesién 3.1 Roturade union adhesiva

000 @
COHESION 0000 O
000 o

COHESION

ADHESION

La cohesidn es “laaccién de las fuerzas que se oponen
ala separacién de las moléculas de un mismo cuerpo”.
Incluye las fuerzas intermoleculares de atraccién
(fuerzas de van der Waals) y el enlace entre las moléculas
del polimero en si.

messesm 2 P3ag.12



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.

¢ Los adhesivos mas blandos (cohesion baja)
humedecen el sustrato rapidamente y tienen
una elevada adhesién 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 separacion nunca se produzca en la
interfase sustrato- adhesivo. Los modos derotura
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. El mecanismo de uniéon
depende de la fuerza de unién 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 a este valor, hay que contar con una
mala adherencia.

Lacohesiéneslafuerzaentrelas moléculas dentro
del propio adhesivo, manteniendo el material

unido. Estas fuerzas incluyen los enlaces intera-
témicos 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 unidon 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 uniéon 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
Rupturadel adhesivo

Fallo Sobredimensionado

Fallo adhesivo alasalida
delaetiquetadora

se observa adhesivo sélo
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.

sessssm 2 Pag.14




3.2 Humectacion/Wetting Tack. Energiaytension 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 seael valor 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.

Muchas veces un valor de aprox. 38 mN/m se considera como un
valor limite global. En el caso de la energia superficial sea 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 por encima de 70 dinas/cm seran humectados facil-
mente por los adhesivos usuales de etiquetado, mientras que las
etiquetas con valores mas bajos (reverso hidrofugo) necesitaran
adhesivos especiales de baja tension superficial. Un material de
tension de superficie 73 dinas sera muy hidrofilo, facil de pegar. Por
el contrario, un material de tension de superficie a 30 dinas sera
hidréfobo, es decir, dificil de imprimir o pegar.
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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.

La adhesion es un fendmeno superficial que precisa
un contacto intimo entre las fases involucradas y los
factores que entran en juego en esta fase 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 hidréfugo, 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 cohesioén 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 fuerzas intermoleculares de atraccion
(fuerzas de Van der Waals) y el enlace entre las
moléculas del polimero en si. La cohesién define
lafuerzainternadel adhesivo. Tacky cohesiéon son
interdependientes. Si el tack es alto, la cohesidn
es baja, es decir, los adhesivos son blandos. Una
cohesion bajadejaresiduos de adhesivotantoenla
etiqueta como el material aplicado. La Pegajosidad
o tack serefiere a que el producto presenta moja-
bilidad o mordiente al tactoy una cierta cohesion.
La Cohesioén esta definida por las interacciones
atractivas entre las moléculas de adhesivo, es
decir, la fuerza interna del adhesivo. En general
podemos decir que los adhesivos blandos tienen
unabajacohesiéon, mientras que en los adhesivos
duros la cohesién 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 cohesién-
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 hace referencia a la integridad
estructural de un material, a la fuerza interna del
adhesivo. Incluye las fuerzasintermoleculares de
atraccion (fuerzas de Van der Waals) y el enlace
entrelas moléculas del polimero en si. La cohesion

6>90°
0<90° £
Y'U

Hydrophobe

Hydrophile

definelafuerzainternadeladhesivo. Lacohesion
aumenta proporcionalmente con la disminucion
delatemperatura, lo cual dificulta la dosificacion
del adhesivo sobre el sustrato.

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
deformacioéon de un fluido.

El redmetro 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 aplicadoy lavelocidad de corte
adoptada por el fluido) dificultan la dosificacion del
adhesivo, dominado por un exceso de cohesion
(accioéndelas fuerzas que se oponen ala separa-
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.

‘Y'O Yig 0=0°

Perfect wetting

Pag.17 — e



Etiquetado de Botellas de Vidrio Retornables

sessemm 2 P3g.18

Determinacién de la energia
superficial de etiquetas:

Sibien latension superficial y energia superficial no son iguales, si
tienenlas mismas unidades. Eltérmino 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 soélido. 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 tensidén es menor se
observara poca humectacion.

Pararealizarla prueba de humectacion (energia superficial critica),
se aplicaunalineadetintade 38 dinas/cm alaetiqueta 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.

St ayn/cm <~
38 mN/m



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 la energia superficial sea 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 mas bajos (reverso hidréfugo) necesitaran adhesivos
especiales de baja tension superficial.

Un material de energia superficial de 70 dinas sera muy hidroéfilo,
muy himedo (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
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Latension superficial de los adhesivos Sintéticos
Coltec soninferiores oiguales alaenergia superfi-
cial de las etiquetas conreverso hidréfugo (de baja
energia superficial) lo que le permite humectar sin
dificultad.

Etiquetas con baja energia superficial
<50dinas/cm

)( KRONES

El mundo de las etiquetas

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

s 2 P3ag.20

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:




3.3 Tack de etiquetado - Labelling Tack

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

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

Baja tensién superficial < 40 dinas/cm

<10 segundos > 10 segundos

Los adhesivos con baja tension superficial tienen
un mayor poder de humectacion, es decir, cubren
una mayor superficie de contacto. El principio de
adhesion consiste en incrementar el nimero de
puntos de contacto entre dos elementos.

Elrequerimiento basico paraunabuenaadhesion
es un contacto uniforme entre las superficies a unir

Tack <10segundos  Tack > 10 segundos
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4. Resistencia 41

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

Se describe acontinuacién 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.

Expresién de Resultados % de Desgarro
de fibra:

>90% Excelente
>75-90 % Alto
>60-75% Medio
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Resistenciaala Condensacion (CWR)

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, aun al ejercer
presion sobre ellas. Incluso después de veinte
minutos de comenzada la condensacion.

Lasumade CWRy Wet Grip dan laresistencia
ala hipercondensacion.




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 adhesiveis applied
onto alabel (24 g/m?2) and this 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:

e 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.

° 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 onthe 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 queinfluyenenlWRyen 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-
tenciaalagua hielo. Pasado un periodo superior a
unasemanade secado, en condiciones normales
de humedad y temperatura, se logran 6ptimos
resultados. Otro factorateneren consideracion
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 daruna buena resistencia al agua.




Etiquetado de Botellas de Vidrio Retornables

5.Lavado de botellas Retornables

semmemm 2 P3ag.24

El primer aspecto importante a considerar, cuando se
etiquetan botellas retornables, es el traspaso de soda
caustica a través de las etiquetas impresas y el control
del tiempo de desprendimiento de las mismas.



5.1 Steeping off - Tiempo de desprendimiento

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 parametros 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 Espolvorearelreverso delaetiquetacon Timolf-
taleinay retirar el exceso.

e Colocar la etiqueta con la cara impresa hacia
la solucion de NaOH y poner en marcha el crono-
metro.

e Paraelmismo cuando hayatranspasado aproxi-
madamente el 90% de la etiqueta.

e Realizar el ensayo en, por lo menos, cinco eti-
quetas (ya que el gofrado suele ser irregular y 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 que eltraspaso es masdificultoso, apesar
de supequefasuperficie, pues se puedencom-
portarcomo “clavos” que sujetan la etiquetaen
la lavadora.

Tiempo de Referencia: < 60 segundos.
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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.
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En la fig. 1 se puede observar como requerimiento el tiempo de penetraciéon < a 50 segundos
refiriéndose a penetracion alcalina, y en lafig.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 determinalainfluencia del encolado cuando
hay superposicién, es decir, cuando se solapan
las equetas de cuello.

e Lanorma DIN 16524-6 prescribe un adhesivo
neutro de caseina, mezclado con fenolftaleina,
esto dificulta a las empresas a efectuar el
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ensayo, por falta de elementos y conocimiento
para su elaboracion.

e Eldiametro descriptoenlanorma, para rea-
lizar las probetas de las etiquetas a analizar, no
contempla los puntos clavos que pueden existir
entodael areade lamisma. Tampoco contempla
por su forma los collarines o la contraetiqueta.

e Mediante procesos de humectaciony absorcion
de humedad del adhesivo en la estructura de
fibras del papel, lacandad de adhesivo absorbida
depende del tiempo de contacto entre la equeta
y el adhesivo. Este tiempo de contacto no esta
definido segun DIN 16524-6.

e Segun DIN 16524-6, el encolado indirecto se



realiza con una cuchilla de 50 um. Dependiendo
de las influencias mencionadas anteriormente,
se transfieren cantidades de adhesivo de aproxi-
madamente 45 g/m=2. 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
paradesprender laetiqueta aplicada sobre labotella
sumergida en un recipiente con una solucién de
soda causticaal1,0 % a75+/-2°C.

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

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

Descripcion:

Se colocan no menos de 10 botellas en un recipiente
con solucion de Soda caustica (NaOH) al 1,0% a 75
+/-2°C.(concentracion de soda causticay temperatura
igual que la Norma DIN 16.524). Inmediatamente se
accionaelcronémetro. Acadaminuto se giranlas bote-
llas 180°, unavez en cadasentido. Seregistrar eltiempo
en el que se despega la etiqueta.

Elvalorestadado poreltiempo que demoralaetique-
ta 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. Unadelas dostécnicas
utilizadas para asegurar esta propiedad es la lavabi-
lidad del film de adhesivo en medio alcalino.

Descripcion:
Serealizaun 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 para quitarrestos de adhesivo. Se deja secar
durante unahoraen posiciénverticaly se observa.

Sielfilmde adhesivo permanece en laplacade vidrio
seinforma como no satisfactorio, por el contrario, si
la pelicula se disolvié, como satisfactorio.
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6.Requerimientos

6.1 Requerimientosde Insumos

REQUERIMIENTOS DE INSUMOS

INSUMO ANALISIS VALOR OBSERVACIONES
. Penetrgmoh de Tiempo de Penetracion
Etiquetas soda caustica <60s6 —

TA.135-14 9
Curado adhesivo 15 dias. Igual valor de

Steeping off Tiempo de Desprend miento desprendimiento que el adhesivo de caseina

T.A.105-10 <160seg delaNormaDIN 16524-6, con diferentes
etiquetas

. Mojado de ambos sustratos. Tengr baqatenspn §uperf|o|al, cohesion
Cohesion equilibraday baja viscosidad para lograr una
B No se debe observar el levanta- P
TAN°® 133-14 . . buena dosificacion, esto es, cercanaalos
miento total del adhesivo.
16-20g9/m2
Adhesivo apto para utilizar con etiquetas
de baja energia superficial >38 dinas/cm.
Referencias:
Adhesivos - .
Penetracion en ambos sustratos 1. Buena humectacion y transferencia
Humectacion Humectacion de papeles de baja (tackenlaetiquetay enla botella).
TAN°® 130-10 energia superficial. 2. Buena humectacion con

Humectacion: 1 (ver referencias)

mojado de la botella, pero sin tack sobre la
misma.

3. Buenahumectacion, pero sin
mojado de la botella.

4.No humectay no mojalabotella

Lavabilidad del film
en 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 segun Norma DIN 16.524-6

RESEARCH AND TEACHING INSTITUTE FOR BREWING IN BERLIN (VLE)

Research Institute for Beer and Beverage Production

O? METALLIZING

A Nissha Company S

ok (1)

M.Eng./Digl-Ing. (FH) Susan Dobrick .
Head of Tesling Laboratory

Technical Report

500
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SINIWR CONIWR CONIWR
» 300
o
z
8 250
w
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200
150
100
il BN
0 * Penetration
Adhesivo de Caseina Adhesivo Sintético Adhesivo Sintético Wash off
utilizado en la técnica Coltec SA95v2
DIN 16.524-6
Adhesivo de Caseina Adhesivo Sintético Adhesivo
utilizado en la técnica Coltec SA95v2 Sintético
DIN 16.524-6
Penetration Wash off Penetration Wash off Penetration Wash off
(CE) (CE) (sec) (sec) (sec) (CE)
Front 960 ml 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
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7. Coltec SA 95

s 2 P3g.30

7.1 Coltec SA95parael Etiquetado

de foil de de Aluminio

Lalamina de Aluminio generalmente presenta
un gofrado “vermicular” lo cual vuelve mas
flexible y se cifie 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.



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

del 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 Dosificacionde adhesivo: aprox.20a25gm?2.

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

Glue consumption on KRONES labelling machines

Steal glue moller (gue consumption less than 16 g.em. of glued area.)
Aubber glue roller (@lue consumption mane than 20 g.8.m. of glued area.}
MN.B. When gluing pointed neck foils, glue consumplion |8 approx. 25% higher.
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Area of giued labelis) per package in cma.

Example:

Label area = 175cm’

60 % of the Inbel area is giued.

Glued area = 175 x 0.6 = 106 cm®.

A glued lebe! area of 106 om® results in a glue consumption of 170grams per 1,000
packages labelled.

Test figures are based on the use of good quality casein glua and label paper of 70-80
gam, weight.
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8.Técnicas de Analisis de Desempeiio

TECNICAS DE ANALISIS DE DESEMPENO

INDICE TIXOTROPICO Codigo 107-10.2

ROTURA UNION ADHESIVA Codigo 133-14.1

WETTING TACK - HUMECTACION Cédigo 130-10.2

LABELLING TACK - TACK DE ETIQUETADO Cédigo 202-13.2

RESISTENCIA A LA CONDENSACION Codigo 125-23.1

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 / Versién: 2

1. Objetivo

Observar las propiedades reolégicas del material.

2. Fundamento

Se define como indice tixotropico a la relacion existente entre las viscosidades del material
a5 rpmy laviscosidad 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
e Aguja (spindle): A6

e Recipiente: Diametro aprox. 7cm

e Termodmetro

4. Desarrollo

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

e Medir la viscosidad segun lo establecido en Técnica de Ensayos para Determinaciéon 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 rpm / 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 esta 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 es indicativo de exceso de cohesion. Esto afectalaadherencia 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 Wetting Tack - Humectacion

Técnica de ensayo / Humectacion/Wetting tack
Cédigo 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 al grado 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 presiéon y luego
retirar la etiqueta de la placa con fuerza. ® Observar la humectacion en la etiqueta (tack). ® 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. Buena humectacion y transferencia (tack en la etiquetay en la botella). / 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 humecta y no moja la botella.

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

WETTING
Ylg 0=0°

Perfect wetting
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8.4 LabellingTack/Tackde etiquetado

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

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

2. Fundamento
Sedefinecomo Tack de etiquetado altiempo que tarda eladhesivo en adquirir buen grip (fijacion) de la
etiqueta sobre botellas recién etiquetadas.

3. Equipos y materiales

e Extendedor

e Placade vidrio

Etiquetas, botellas y adhesivos
Cronémetro

4. Desarrollo

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 cronédmetro cuando no se deslice la etiqueta sobre la botella.

5. Referencia
Valor de referencia: <10 seg.

e 2 P3g.36



8.5 ResistenciaalaCondensacion

Técnica de ensayo CWR (Resistencia ala condensacion)
Caodigo 125-23
Version 1

1. Objetivo
Observar la resistencia del adhesivo a la Condensacion

2. Fundamento
Se define como resistencia ala condensacion al porcentaje de desgarro de fibra observado sobre la
botella luego de etiquetar en himedo y exponer la botella a la condensacion durante 4 horas.

3. Equipos y materiales

e Extendedor ¢ Placa de vidrio ® Etiquetasy botellas.

e Adhesivo en estudio ¢ Equipo para recirculacion de agua (Temp.: 3-5°C)
e Camara climatica (Punto de rocio 27°C)

Nota:

Las etiquetas deben tener un tiempo de penetracion de soda caustica menor a 50 seg. y un tiempo
de desprendimiento menor a 160 seg. segun norma DIN 16524-6, tener valor de Cobbentre 11y 15
g/m2 y energia superficial mayor a 60 dinas/cm.

4. Desarrollo

e Colocar 5 botellas en la camara climatica programada para mantener el punto de rocio
en 27°C (Temp. 30 °C, HR 80 %).

e Conectar el sistema de recirculacion de agua a la camara climatica. Recircular agua fria
(8-5°C) por las botellas aproximadamente durante una hora, hasta que la botella este
completamente empapada con el agua de condensacion.

e Etiquetar la botella friay condensada utilizando el adhesivo en estudio. Para ello utilizar
un extendedor y aplicar aproximadamente 25 g/m2 del adhesivo en la etiqueta.

e Cortar larecirculacién de agua fria y mantener las botellas asi etiquetadas por 4 horas
en la camara climatica.

e Pasado el tiempo se retiran de la camara las botellas y se dejan secar durante 24 hs.
e Observar el desgarro de fibra.

% de Desgarro de fibra Valoracion

5. Expresion de resultados ~90

Excelente
75-90 Alto
60-75 Medio
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8.6 Resistenciaal aguahielo/IWR

Técnica de ensayo / Resistencia al agua hielo. IWR
Co6digo110-10.3

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 comprendidaentre 0 y5°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.

¢ 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.

Las botellas etiquetadas se deben dejar secar a temperatura ambiente durante 7 dias.

e [ntroducir 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.

¢ Debe haber un minimo de distancia entre las botellas de 20 mm y deben permanecer inmaoviles.

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

¢ Registrar la cantidad de etiquetas que se desprendieron completamente de las botellas.
e | aduracion deltestes 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
Co6digo 105-10.2

1. Objetivo
Verificar la remocion 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 causticaal 1,0 % 75 +/- 2°C

3. Equipos y materiales
Preparacion de lamuestra:
e Extendedor ® Placade vidrio ¢ Etiquetas ¢ 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/m?y energia superficial mayor a 38 dinas/cm.

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

4. Reactivos
Solucién 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 2 de adhesivo en la etiqueta). ¢ Colocar la etiqueta
sobrelaplacadevidrio paraque absorbaeladhesivo. ® Retirarlaetiqueta delaplacaconaltavelocidad
observando el grado de humectacioén. e Pegar la etiqueta sobre una botella limpiay seca. ¢ Parael
analisis deberan ensayarse 10 etiquetas como minimo. ¢ Dejar secar el adhesivo por lo menos tres
semanas.

Ensayo

¢ Colocarlas botellas en el recipiente e inmediatamente dar inicio al cronémetro. ¢ Cada 1 minuto, girarlas
botellas aprox. 180°, unavez en cadasentido. ® Registrareltiempo 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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9. Ensayos Coltec SA 95
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9.1 Reportaboutthe testing of adhesives.

Versuchs und Lehranstalt fiir Brauereiin Berlin (VLB)

Versuchs- und Lehranstaltfir Brauereiin Berlin (VLB)

ENSAYOS SA 95

Steeping off
(Come-offtimein
alkaline solution)

MEBAK/STLB

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

COLTEC SA 95 @/ (\;/ @/ 6/
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Report about the testing of adhesives. Versuchs

Tecnicom Srl.

Gral. Rodriguez 1068 CP 1686

Verpackungsprifiselie
Hurlingham, Provincia de Buenos Aires Veerragsiaboratonum des
Argentina Destschen Braver-Bundes V.
Your Ref Your Message from Our Ref Telephone Date
Do/VP -242 15.10.2019
REPORT ABOUT THE TESTING OF ADHESIVES
Test report no.: VP-TR-402_1/19
This test report consists of: 3 pages Text (page 1 of 3)
Client: Addressee
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: 09.09.2019 - 08.10.20189
Test Characteristic(s): Different tests
Test method: DIN, MEBAK, STLB
Journal no.: 402_1
Producer Addressee
Product (acc. to declaration): Coltec SA 95 v 2, Lot no: 17622
The test results relate only to the items tested.
The test report shall be reproduced only in full.
The reproduction except in full req the p written app
of the und L filr in Berlin (VLB) e.V..
und L fr GESC TSFOHRER BANKVERBINDUNGEN Commerzbank AG

Brauerei in Berlin (VLB) e.V.
Seestrafle 13/ 13353 Berlin

Dr.-Ing. Josel Fontaine
Gerhard Andreas Schreiber

Deutsche Bank Privat- und
Geschiiftskunden AG

IBAN: DEES 1008 0000 0891 6470 00
Swift Code (BIC): DRESDEFF100

Y- J IBAN: DET1 1007 0024 0241 0132 00

T +49 30 450 80-0 (Zentrale) el Swift Code (BIC): DEUTDEDBBER Ust-ldNr: DE 136 621 351

F +45 30 453 60 60 Mdgled der Arbedls- Postbank NL Berlin Steuernummer. 2702544005
brewmaster@vit-berin og D IBAN: DE51 1001 0010 0015 1001 09 Vereinsregister-Nr.. 24043 NZ
woerw.vIb-barlin.arg Swift Code (BIC): PENKDEFF Amtsgericht Berlin-Charlattenbung
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Report about the testing of adhesives. Versuchs

VERPACKUNGSPRUFSTELLE
VERTRAGSLABORATORIUM DES DEUTSCHEN BRAUER-BUNDES E.V.

VP-TR-402_1/19
Page 2of 3
Iest results
P . .
Measurement
Mean value Standard-
deviation
X s
Come-off time in alkaline solution (1 % NaOH, 75 °C), MEBAK & STLB ™
Come-off time [sec): 118 13,2
lce-water resistance, MEBAK & STLB M
Come-off time [min]: no label detachments, test was cancelled after 72 hrs

P tion of t hesive (VLB
At dilution of 1 part adhesive with 1, 3, 7, 16, 32 and 66 parts water, occurred no infection odour.

Evaluation: very effective preservation

The tests were carried out under consideration of the SPECIAL TECHNICAL DELIVERY AND PURCHASE
REQUIREMENTS FOR LABEL ADHESIVES (STLB label adhesives) issued in January 2009. The marking *
expresses, that this characteristic exceeds the tolerance range. If the report does not show characteristics
marked with *, then therefore all characteristics are corresponding with the tolerance limits.

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./Dipl.-Ing. (FH) Susan Dobrick
Head of Packaging Laboratory
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10.Dosificacion 10.1 Control de dosificacion de adhesivo

DOSIFICACION DE ADHESIVO

5 §
3
Control de dosificacion de adhesivo i
>

€

Aseguramiento del indice de Calidad
de Etiquetado (ICE)

Diagnéstico porimagenes

Objetivos:

e Mantenimiento de un nivel de calidad predecible y constante.
e Reduccion de costos por rechazos, reprocesos e inspeccion.
e Aumento de la productividad y eficiencia

Objetivos especificos:

e Controlar la dosificacién de adhesivo mediante la utilizacién de técnicas simples y eficientes
de acuerdo a criterios preestablecidos.

e Analizar la calidad de etiquetado, con el uso de métodos modernos, en base a caracteristicas
previamente definidas de los insumos de produccion.
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CONTROL DE DOSIFICACION DE ADHESIVO

TIPO DE CONTROL

IMAGEN CRITERIO

1. Determinacion del consumo
de adhesivo (en gramos) cada
1,000 botellas.

16 -20 gr/m2

2. Control de dosificaciéon con
estrellade medicionde pelicu-
la himeda.

<75pum

3. Control de dosificacion por
diagnostico por imagenes
Dibujo de las paletas ala
salida de la etiquetadora.

Ala salida de la etiquetadora:
Lineas claras y definidas de
adhesivo sobre la botellay la
etiqueta

Glue consumption KRONES labelling machines

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

) KRONES

Objetivo:

Determinacion de los gramos de adhesivo cada 1000 botellas
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Consumo de Adhesivo = (A/S). 10
Determinaciéon de la superficie adhesivada (60%)
Pararealizar 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

Imagen 1 en las 2 horas:
60,000

Calculo de gramos de adhesivo
cada 1000 botellas:

9,200¢
60,000 botellas X 1000 =153 g /1000
botellas

Calculo del consumo (g/m?2)
9,2009
60,000 botellas x 0,00836 m? = 18,3 g/m?

>

LPT1
€

e Tomar lalectura de la balanza alas 2 horas. Si el
area total de las etiquetas supera los 150 cm?
realizar la lectura a la hora (deberia alcanzar un
balde para poner en régimen la maquina y hacer
la medicién).

1.Balde de adhesivo con bomba de recir-
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, calcular los gramos de adhesivo cada

I 1000 botellas.
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10.2 Aseguramiento delindice 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 de 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 medirla dosificaciony
por correlacion, controlar la calidad de presenta-
cion delenvase (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 medicién de con-
sumo de adhesivo y de control de calidad del
etiquetado son:

e Medicién manual con Peines para pelicula
humeda.

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 porlo tanto sélo documenta
el estado del etiquetado.

Portratarse de un aspecto esencial en la calidad del
envasado, asi como también un aspecto basico en
la reduccion 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 de calidad.

e Costos : Reduccién del consumo

Asicomo en medicina se obtienen vy utilizan ima-
genes como técnicas diagnoésticas 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 (ver imagenes).

Lineas bien definidas de las paletas
Dosificaciéon 16 gr/m?2
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A modo de resumen listamos a continuacion
las principales propiedades que debe reunir un
adhesivo de etiquetado para poder alcanzar un
alto indice de etiquetado.

Beneficios tangibles

* Newtoniano

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

* Solidos >50%

e Temperatura de aplicacion >a20°C
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Parte 2

Etiquetas de papel
con parametros
de calidad definidos
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1. Elpapel soporte

Enlafabricaciondel papel soporte seagregan
agentes para el encolado, resinas como colo-
fonia, que contribuyen a la resistencia en seco
o en humedo, almidones, cargas minerales,
ayudan para la retencion, colorantes, u otros
materialessimilaresqueseintroducenalapas-
taparaasicrearenellapropiedadesespeciales

El empleo de ciertas resinas termoestables, en
particular las aminoplastas, laurea-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 himedo 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
asi la vida util de la solucién caustica.

Durante la fabricacion 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 hiumedoy en seco.

Si se utilizan las etiquetas en botellas de vidrio
retornables, se requiere adicionalmente que el
papel base tenga resistencia contra el deshila-
chado enlalavadora de botellas.
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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 bafno de soda.




ESPECIFICACION TECNICA DE ETIQUETAS CON PARAMETROS
DE CALIDAD DEFINIDOS

CARACT RISTICA

DE CALIDAD UNIDADES VALORES : METODO
Gramaje ) 70 75 DINENISO 536
ag/m
Espesor um 58 63 DINENISO 534
Brillo % 57 57 ISO 8254-1 (75°)
Blancura % 92 92 ISO2470-2
Anverso um <1.1 <1.1 <1.1 — ISO8791-4
Rugosidad
Reverso pm >2 >2 >2 — ISO8791-4
Cobbreverso g/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 deinmersion
enagua
Traccion en seco (MD) N/15mm <55 <60 <65 DINENISO 1924-2
Traccién en himedo (MD) N/15mm 15 15 15 +2 DINISO 3781

Tiempo de desprendimiento

en NaOH seg <160 <160 | <160 DIN 16524-6
Tiempo de penetracién de seg <60 <60 60 N 16504
NaOH

Fijacion delatintaenNaOH | min >20 >20 >20 DIN 16524-7
Resistencia frente a NaOH 1 1 1 DIN 16524-7

(Examinacion visual)
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2. Tratamiento del anverso

Elestuco del anverso basicamente esta compuesto
por pigmentos tales como caolin y creta asi como
aglutinantes para mejorar su capacidad de
impresion.

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 extranosylograrasiunuso
prolongado de lalejiaes 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
caolinesbaratosy 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 una cara:

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 himedo.

Las caracteristicas Opticas tales como:

e Blancura

e | isura

® Brillo

La blancura vy el brillo son importantes para la
brillantez de la reproduccion de los colores.

La lisura determina la exactitud de la reproduc-
cion. Existen un gran numero de tests que evallan
las propiedades Opticas 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 % 57 57 ISO 8254-1 (75°)
Blancura % 92 92 ISO 2470-2
Anverso pum <1.1 <1.1 <1.1 — ISO8791-4
Rugosidad
Reverso pm >2 >2 >2 — ISO8791-4
Cobbreverso g/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
Traccién en himedo (MD) N/15mm 15 15 15 +2 DINISO 3781
Tiempo de desprendimiento | .., <160 <160 | <160 DIN 16524-6
en NaOH
Tiempo de penetracion de seg <60 <60 <60 DIN 16524-6
NaOH
E‘f&f“ delatintaen min >20 520 | >20 DIN 16524-7
Resistencia frente a NaOH — 1 1 1 DlN ! (,3524_7 (Examina-
cion visual)
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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
impresionestanempotradasenelcilindrodeimpresion.

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 en la 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
combinacion con los altos costos de produccion
de los cilindros) especialmente para tiradas de
etiquetas medianas y grandes.

Offset

Las piezas de impresion y 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
hidrofobas y atraen la tinta de impresion que
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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 laimagen 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

Cilindro de
contrapresion

— Papel impreso

Cilindro de
presion

Deponito
de tinta

| Grupo de
- entintado
Cilindro con

plancha de im-
preskin montad.

— Cilindro con
mantilla de
caucho

Papel impreso




Metalizaciony Gofrado

Los papeles para etiquetas metalizadas se pare-
cen a hojas de metal y ofrecen a los disenadores
posibilidades de diseno adicionales.

Etiquetas metalizadas son producidas princi-
palmente por metalizacién al vacio, en el cual se
aplicaunacapade metal de espesor de 0,3 micras
a0,4 micras. Esto conduce aunaumento de peso
de aproximadamente 0,4 g/m?2.

P le metalizado por alke vacie

el aﬁm 2

cara estucada

e e
,“:.fl‘.,..az. ==
e bakizade

alto vk

—
barnizads e
-earq mma.m
et
barniz

Mr!l: calulosq
¥ g

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

== Aluminio
e =P Bamizado

== Estuco

- D
=

== 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 bar-
niz, etiqguetas metalizadas y aquellas que presen-
tan alta rigidez, son sometidas a un proceso de
gofrado. Esto consiste en hacer un relieve conti-
nuo, de fondo, sinregistro, enun papel paradarle
unatexturano lisa. El proceso de gofrado puede
realizarse sobre cualquier tipo de papel, cartulina,
antes o después de laimpresiony sobre cualquier
tipo de acabado superficial (laca, barniz).

GlofraJa del papel mefalizado

Raille:
el Gafenders
Papel metalizade oy Ha 0k -
Pgﬁmd, MOH ) Ml Iﬂpﬂ:ﬂhlmd-
—— -
e Lo
.

Aumenta: espesor |
Disminuye: £ huméds r.sec0 3
Mejora: despegue i 0H pegad |

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

Elgofrado sellevaacabo haciendo pasar el mate-
rial entre dos rodillos gofradores engravados
mecanicamente que presionan laldmina de mate-
rial para conseguir en relieve el dibujo deseado.
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3. Tratamiento del reverso

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

No s6lo sonimportantes ahoralas 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), lasuavidady larugosidad 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 lasuperficie 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 papel basey 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 laimpresion.

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.




ESPECIFICACION TECNICA DE ETIQUETAS CON PARAMETROS
DE CALIDAD DEFINIDOS

CARACTRISTICA -
DE CALIDAD UNIDADES VALORES : METODO
Gramaje ; 70 75 DINENISO 536
ag/m
Espesor pm 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 um >2 >2 >2 — ISO8791-4
Cobb reverso g/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 himedo (MD) N/15mm 15 15 15 +2 DINISO 3781

Tiempo de desprendimiento

en NaOH seg <160 <160 | <160 DIN 16524-6
Tiempo de penetracién de seg <60 <60 60 S
NaOH

Fijacion de latintaen NaOH | min >20 >20 >20 DIN 16524-7
Resistencia frente a NaOH — 1 1 1 DIN 16524-7

(Examinacion visual)
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4. Problemas asociados al reverso
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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
Guia 1c i

Dir. Jory Brickfe
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: sila etiquetano acepta el adhesivo por reverso
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).

Conelusode unadhesivo adecuado se lograla fijacion deseadainclu-
so con etiquetas con baja energia superficial, esto es, 38 dyn/cm.

38 mN/m
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5. Problemas asociados al 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.

Porlos distintos procesos deimpresion, 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 causticano toma 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 enelreverso delaetiqueta. Serealiza el analisis en un bano
de soda caustica bajo los parametro de ensayo, esto es:

Como indicamos en el apartado 5.1, Parte 1.




Penetracion de sodacausticade laetiqueta.

Técnicade ensayo

1. Objetivo

Medir el tiempo que tarda la soda caustica en pene-
trar através de una etiqueta.

2. Fundamento

La lavadora es necesario que la solucién de soda
caustica utilizada traspase la etiqueta para entrar
en contacto con el adhesivo vy, al disolverlo, libere
la etiqueta de la botella. Este traspaso debe ser
lo suficientemente rapido para que la etiqueta se
desprenda en las condiciones y tiempo de lavado
de las botellas.

Lapenetracion de soda caustica se observamedian-
te unindicador acidobase aplicado en el reverso de
la etiqueta al colocarla en un bafo de soda caustica
atemperatura ambiente.

3. Equipos y materiales

e Recipiente para soluciéon de soda caustica
(NaOH) al1,5%

e Etiquetas
e Cronémetro
e Termdémetro

4. Reactivos

e Solucién de soda causticaal 1,5 %

e Timolftaleina (sélida)

5. Desarrollo

e Llenar2/3 del recipiente con soda caustica al
1,5 % y llevar a temperatura de 20-25°C.

e Espolvoreareldorsodelaetiquetaaanalizarcon
timolftaleina.

e Colocar la etiqueta con la cara impresa hacia la
solucionde NaOHy poneren marchael cronémetro.

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

e Realizar el ensayo en, por lo menos, cinco eti-
quetas (ya que el gofrado su le ser irregular y se
pueden ver diferencias entre etiquetas de una
misma partida).

6. Expresion deresultados

e Expresarlos minutos que tarda la etiqueta en
sertraspasada.

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

7. Referencias

e Untraspaso <60 segundos no provoca problemas
en lalavadora.
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CARACT RISTICA

ESPECIFICACION TECNICA DE ETIQUETAS CON PARAMETROS
DE CALIDAD DEFINIDOS

DE CALIDAD UNIDADES VALORES
Gramaje ) 70 75 DINENISO 536
g/m
Espesor um 58 63 DINENISO 534
Brillo % 57 57 ISO 8254-1 (75°)
Blancura % 92 92 ISO2470-2
Anverso pm <1.1 <1.1 <1.1 — ISO8791-4
Rugosidad
Reverso pm >2 >2 >2 — ISO8791-4
Cobbreverso 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 himedo % 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 desprendimiento | o, <160 <160 | <160 DIN 16524-6
en NaOH
Tiempo de penetracionde | o, <60 <60 | <60 DIN 16524-6
NaOH
Fijacion delatintaen NaOH | min >20 >20 >20 DIN 16524-7
Resistencia frente a NaOH — 1 1 1 PIN 6,524,_,7 )
(Examinacion visual)
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Parte 3

Influenciadel adhesivo
ydelas etiquetas de papel enel
proceso de lavado



Etiquetado de Botellas de Vidrio Retornables

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 enun entorno 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.

Adhesion

Si las moléculas adhesivas interactian con la
superficie del vidrio humedo, se llaman adheren-
cia, adhesion o fuerzade unién. En él se describe
la cohesidon mecanica que se desarrollaentre dos
fases condensadas en contacto. La adhesion se
compone de la adhesién mecanicay la adhesion
especifica. La adhesion 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
caracterdipolar de las 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 enlaces idnicos, de van der Waals
y enlaces de hidrégeno.

COHESION

ADHESION

COHESION

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.

Sustrato 1

Moléculas
adhesivas

Sustrato 2

— Adhesion
Em—— Cohesion



Resistencia ala cizalla (shear):

Esunamedidadelafuerzade cohesidoninternadel
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
adhesioninicial) 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.

ADHESION

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 cohesioninterna, y tendra una
menor probabilidad de fluir (posiblemente menor
adhesion inicial y humectacion).
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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.

e Realizar un extendido de adhesivo de un espe-
sor de 0,083 2 mm. (correspondiente a una apli-
cacién 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 remo-
cion de etiquetas durante el lavado de botellas.

Fractura cohesiva

Fractura adhesiva
1 sustrato



Informe de AR Metallizing

Adhesivos de shear bajo y alto.

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

O? METALLIZING

A Nissha 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 en laNorma 16.524-6.

2. Coltec SA95. Adhesivo sintético de Tecnicom
con resistencia al agua hielo>a 72 hs.

3. Adhesivo competencia (con IWR). Adhesivo

sintético con resistencia al agua hielo.

Lostiemposdeeliminacion delos 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 eladhesivo 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 resistenciaalacondensacion (CWR)) como el
adhesivo sintético Coltec SA 95 de Tecnicom, se
utilizan cuando se requiere seguridad en el tiempo
de desprendimiento.

Adhesivos con altaresistencia al agua hielo
tienen unaresistencia aumentada frente a
ladisolucién en agua friay también ofrecen
mayor resistencia ala disolucion en soda
caustica. Porlotanto esindispensable para
obtenerbuenosresultados delavadotraba-
jarcon adhesivos con shear bajo que tienen
una mayor probabilidad de separarse bajo
tensién,como es el caso deladhesivo SA95

Para fines practicos 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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2. Tiempo de desprendimiento
y Steeping off

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 pardmetros de calidad definidos

Cliente: XYZ

Etiquetas: etiquetas de cuerpo , Festbier*
Impresion: huecograbado, a 6 colores + estampado
Calidad del papel: 70 g/m?

sin pasta de madera, resistente en humedoyy a lejia, estucado en linea por una cara

Caracteristica de calidad Unidad Método de medicion

Dimensiones de la etiqueta mm Lupa de medida Altura: 88 Ancho: 59,5
No.de guillotina de troquelado P4140

Gramaje gm? DINS3104  7245%
Espesor [ DIN 53105 66+5%

Cobb reverso g/m? DIN 53132 <12

Valor del ph reverso DINS3124 741

Carga de rotura longitudinal en estado seco N/15 mm DIN 53112 > 50

Carga de rotura longitudinal en estado himedo N/15 mm DIN 53112 > 18
Abarquillado _ 43

Tiempo de desprendimiento seg. DIN 16524-6 <160

Resistencia a la lejia min. DIN 16524-7 >30

Fijacion de la tinta en la lejia min. DIN 16524-7 >20

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.
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Técnicade analisis: Steeping off

Ensayo:

Termdmetro, Cronédmetro, Recipiente con solu-
cion de soda causticaal1 % a 75 °C.

Reactivos: Solucién de soda causticaal 1 %

Desarrollo: Preparacion de muestra de laboratorio.

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

Realizar un extendido de adhesivo de un espesor
de 0,083 mm (correspondiente a 16-20 g/m2 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 velocidad observando el grado de
humectacion. Pegarla etiqueta sobre una botella
limpiay seca.

Para el analisis deberan ensayarse como minimo
10 etiquetas

Se deja secar el adhesivo por lo menos tres

semanas, para permitir el curado total del
adhesivo.

Ensayo:

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

Cadaminuto, se giraranlas botellas aprox. 180°,
unavez en cada sentido.

Seregistra el tiempo en el que se despegan las
etiquetas.

Valor de Steeping off

Elvalor estadado por el tiempo que demoran la
etiquetas en despegarse de las

botellas bajo las condiciones mencionadas.

Referencia: <160 segundos
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3. Comparacion de adhesivo

500

450

400

350

SINIWR

CONIWR

CONIWR

300

250

200

SECONDS

150

100

.
0

1N

1

Adhesivo de Caseina

Adhesivo Sintético
Coltec SA95v2

Adhesivo
Sintético

° Penetration
Wash off

utilizado en la técnica
DIN 16.524-6

Adhesivo Sintético

Adhesivo Sintético
Coltec SA95v2

Adhesivo de Caseina
utilizado en la técnica

DIN 16.524-6
Penetration Wash off Penetration Wash off Penetration Wash off
(sec) (sec) (CE) (sec) (sec) (sec)
Front 960 ml 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

Conelfin de evaluar si el adhesivo tiene un shear bajo
(suave), es decir, una mayor tendencia al flujo (lo que
resulta en una mayor adhesion inicial) y una mayor
probabilidad a separarse bajo tension, se observay
analiza la resistencia de la unién adhesiva realizando
ensayos de rotura de la unién adhesiva en el proceso
de etiquetado.

El fallo puede ocurrir segun tres posibles modos:

e Fallo por cohesién: cuando se produce la
ruptura del adhesivo.

e Fallo por adhesion: cuando la separaciéon se
produce en la interfase sustrato - adhesivo.

sessssm 2 Pag.74

e Rotura del sustrato: cuando el propio sustra-
to rompe antes que la unién adhesiva o que la
interfase sustrato-adhesivo. La inspeccién 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 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.



Cross Linked

Fallo cohesivo

Fallo adhesivo

Fallo sustrato

hadded

Cuando lafractura estaen el
adhesivo rompiendo las fuerzas
de cohesién del mismo.
DESEABLE

Ejemplos de disenos de adhesivos con dificultades
de remocioén en el proceso de lavado:

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

Fallo sobredimensionado

En el proceso de etiquetado

el adhesivo solo penetraen la
etiqueta. Esto es debido ala alta
fuerza cohesiva del adhesivo, lo
cual dificulta la humectacion. Un
adhesivo de shear alto (firme)
tiene una menor probabilidad de
separarse bajo tension

e Adhesivos de alta cohesion con shear alto

(firme), resistencia a la cizalla ya la traccién:
tiene una menor probabilidad de separarse bajo
tension de lavado debido a su elevada fuerza de

cohesion interna.

e Adhesivos con materiales promotores de
adhesién, como por ejemplo derivados de silano,
que generan alta cohesion interna.

e En el proceso de etiquetado el fallo adhesi-
vo es el fallo de uniéon de las interfaces entre el
sustratoy el adhesivo. NO DESEABLE.




Etiquetado de Botellas de Vidrio Retornables

Ejemplos de disenos de adhesivos con dificultades de remocion

en el proceso de lavado:

e Adhesivos de alta cohesidon con shear alto (firme), resisten-
cia ala cizalla: tiene una menor probabilidad de separarse bajo
tension de lavado debido a su elevada fuerza de cohesiéninterna.

Derivado de silano Doble enlace - Insaturacion del
Agente de adicion para IWR polimero del adhesivo
HO ,—CH, R
HO—sSi + \:\
OH R
Adhesivo - Derivado de silano Adhesivo - Derivado de silano
HO
N HO
Si R \
7/ \ Si R
HO ;\—< + VAN
HO OH
R
R
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Adhesivo - Derivado de silano

HO
\

Si R
/7 \
HO ;\—<

R

Adhesivo - Derivado de silano - Adhesivo

R R
J\/\ (0] /\)\
R _Si \Si\ R
HO™ | I "OH
OH OH

Alta cohesion - Resistencia a la cizalla
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