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. Informacién general

1 Informacidén general

1.1 Informaciones basicas

Las dimensiones indicadas y sus tolerancias son un requisito minimo indispensable para el disefio de las
distintas maquinas. Informar previamente a las divisiones especificas sobre las divergencias de esta es-
pecificacion.

Esto afecta a los siguientes pardmetros:

1. Forma/geometria y exactitud de las dimensiones

2. Propiedades fisicas

Esta especificacidn es valida para los siguientes tipos de etiqueta:
1. Etiquetas de papel de una hoja

2. Etiquetas en bobina de plastico o de papel (planas)

3. Etiquetas en bobina de plastico (tubulares)

4. Etiquetas autoadhesivas

La especificaciéon técnica debe entenderse como complemento y aclaracién de un dibujo de la etiqueta.

Las piezas relacionadas con las etiquetas Unicamente podran ser disefiadas con material de muestra ori-
ginal. El material de muestra debera ser facilitado por el cliente. Esto se aplicara en particular si se cuen-
ta con varios proveedores de etiquetas (cada proveedor debera facilitar su material de muestra).

El cumplimiento de todos los puntos aqui especificados no exime al fabricante de etiquetas de la obliga-
cién de poner a prueba la procesabilidad de todas las etiquetas en condiciones de operacién en las insta-
laciones del cliente. Recomendamos pues fabricar siempre antes Unicamente una minima cantidad de
etiquetas para ejecutar las pruebas. La fabricacién definitiva de las etiquetas no podra ser autorizada
hasta que no hayan concluido las pruebas con éxito.

En el momento del pedido, sera necesario enviarle a KRONES una cantidad suficiente de etiquetas y
muestras del producto originales. Dichas muestras de etiquetas y de producto forman parte de la prue-
ba final. Si no se facilitaran muestras de etiquetas ni de producto originales, KRONES no se responsabili-
zara de la operabilidad de la etiquetadora.

El objetivo de la presente especificacion técnica es definir la naturaleza de las etiquetas para una deter-
minada etiquetadora. No obstante, se tendran en cuenta exclusivamente los requisitos de la etiquetado-
ra en términos de procesabilidad, no la idoneidad fundamental de la tecnologia de etiquetado para la
aplicacion especifica.

Ala hora de optar por la tecnologia de etiquetado, es indispensable pues tener en cuenta lo siguiente:
No todo método de etiquetado es apto para un determinado producto.

Aunque, por ejemplo, por la geometria del envase podria utilizarse una etiqueta envolvente pegada con
adhesivo termofusible o un sleeve termorretractil, este tipo de tecnologia de etiquetado no es el ideal en
aplicaciones con envases retornables, ya que este tipo de etiquetas ya no podrian quitarse del envase.
Asimismo, envases que den de si después del etiquetado pueden originar problemas dependiendo de la
tecnologia de etiquetado que se utilice. Las etiquetas envolventes terminaran abriéndose en caso de que
el material utilizado no pueda compensar la dilatacion. Si las etiquetas llevaban adhesivo por toda su su-
perficie, esto puede provocar arrugas o el desprendimiento de la etiqueta.

Asi pues, un envase con una geometria inadecuada podra perjudicar el resultado del etiquetado o impo-
sibilitarlo por completo. Otros factores relevantes pueden ser la temperatura del envase, la superficie del
envase, la geometria del envase, el material del envase, las tolerancias del envase, la estabilidad del en-
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. Informacién general

vase y el uso posterior del envase etiquetado. Por lo tanto sera necesario sopesar un gran numero de
factores a la hora de optar por una tecnologia de etiquetado y elegir el proceso de etiquetado adecuado
para cada caso. El fabricante de etiquetas también debera optar por un material de etiquetas que se
adapte perfectamente a la aplicacién, dentro del marco proporcionado por la presente especificacion
técnica. jNo todas las etiquetas son aptas para todos los producto!

Todos los datos presentes en esta especificacion se basan en nuestros conocimientos actuales. No pre-
tenden pues garantizar determinadas propiedades de los productos ni su idoneidad para un fin especifi-
co. Recomendamos pues acudir también al servicio de asesoramiento de los fabricantes de etiquetas.

1.2 Suministro y almacenamiento de etiquetas

1.2.1  Indicaciones acerca del procesamiento

El embalaje original no debera abrirse después de sacarlo del almacén hasta que la temperatura de las
etiquetas no se haya acomodado a la temperatura ambiente del lugar de procesamiento. El tiempo de
espera hasta que se obtenga dicha acomodacién térmica dependera del tamafio del embalaje y podra
tomar algunas horas o incluso dias, dependiendo de la diferencia de temperatura existente.

iEs recomendable prever con tiempo la disponibilidad de etiquetas nuevas!

No abrir nunca embalajes con etiquetas frias en un entorno calido ni embalajes con etiquetas ca-
lientes en un entorno frio.

En caso de incumplimiento de esta regla puede generarse una condensacidn espontanea de agua en la
etiqueta. En ambos casos es posible que surjan divergencias respecto a la planicidad (las etiquetas se
enrollaran o se ondularan), ademas de las consiguientes dificultades durante su procesamiento.

Procesar primero siempre las etiquetas que llevan almacenadas mas tiempo.

1.2.2  Etiquetas precortadas

Al menos en condiciones ambientales normales (humedad relativa del aire del 50 % a una temperatura
de 23 °C (véase el Cap. Condiciones ambientales normales [I 7])), las etiquetas de papel y de aluminio
deberan yacer planas. Almacenar las etiquetas de manera que puedan conservar su planicidad y, siya
estan curvadas, procurar que vuelvan a recuperarla absorbiendo agua. Las etiquetas nunca deberan per-
der agua durante su almacenamiento. Las etiquetas resecas se quedan tiesas y presentan una resisten-
cia al desgarre mucho menor, lo que provoca incidentes y arrugas.

Las condiciones ambientales para el almacenamiento de etiquetas de aluminio pueden divergir de di-
chos parametros. Lo clave es que conserven su planicidad. Por lo tanto, es deseable que las etiquetas de
aluminio y los formatos laminados para el etiquetado con hoja de aluminio conserven su planicidad, al
menos en condiciones ambientales normales.

Las etiquetas que pasen de dichas condiciones ambientales de almacenamiento a la humedad de las sa-
las de embotellado no causaran problemas. Las Unicas excepciones a esta regla son los paises con un cli-
ma medio anual muy seco.
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En la medida de lo posible, las etiquetas precortadas deberian suministrarse en packs de 1.000 - 1.500
etiquetas. Comunicar a KRONES la ubicacion de la cinta adhesiva en los packs con mas de 1.500 etique-
tas antes del disefio del cargador de etiquetas. Pasarle el dedo a los tacos de etiquetas antes de poner-
los en el cargador con la intencidn de separar las etiquetas unas de otras.

1.2.3  Etiquetas en bobina

Las etiquetas en bobina deberan ser suministradas embaladas cuidadosamente sobre una base perfec-
tamente plana, preferiblemente sobre palets. Las bobinas se almacenaran sobre su cara frontal para que
no sufran deformaciones.

Si hay varias bobinas apiladas una encima de otra, entonces la bobina de lo alto podra tener como maxi-
mo el didmetro de la bobina de abajo. Es aconsejable separar las distintas capas entre si con papel anti-
deslizante. El embalaje no debera presentar desperfectos y debera constituir para las bobinas una pro-
teccién fiable ante las inclemencias del tiempo, en especial, ante los cambios de humedad del aire. Los
embalajes de film extensible o termorretractil suelen ser ideales para las bobinas.

Las bobinas se deberan almacenar en su embalaje original. El almacén debera ser un lugar fresco y seco
(para conocer los valores orientativos, véase el capitulo Condiciones ambientales normales [ 7]). No
deberd haber fuentes de calor (radiadores, radiacién directa del sol, etc.) en las inmediaciones de la zona
de almacenamiento de palets. En el caso de etiquetas sensibles al calor, evitar la exposicién al calor du-
rante el transporte desde la fabrica de etiquetas hasta la empresa embotelladora.

No apile demasiadas bobinas sobre el palé (véase capitulo Embalaje de bobinas de etiquetas [+ 8]); los
palés tampoco se deben apilar directamente unos encima de otros. La exposicion al calor y a la presién
puede provocar la deformacién de las caras frontales y debe evitarse (véase capitulo Almacenamiento de
etiquetas en bobina [ 7]).

1.2.4 Sleeves

Los sleeves deberan ser suministrados embalados cuidadosamente sobre una base perfectamente pla-
na, preferiblemente sobre palets. Las bobinas se almacenaran sobre su cara frontal para que no sufran
deformaciones.

Si hay varias bobinas apiladas una encima de otra, entonces la bobina de lo alto podra tener como maxi-
mo el diametro de la bobina de abajo. Es aconsejable separar las distintas capas entre si con papel anti-
deslizante. El embalaje no debera presentar desperfectos y deberd constituir para las bobinas una pro-
teccion fiable ante las inclemencias del tiempo, en especial, ante los cambios de humedad del aire. Los
embalajes de film extensible o termorretractil suelen ser ideales para las bobinas.

Las bobinas se deberan almacenar en su embalaje original. El almacén debera ser un lugar fresco y seco
(para conocer los valores orientativos, véase el capitulo Condiciones ambientales normales [ 7]). No
deberd haber fuentes de calor (radiadores, radiacién directa del sol, etc.) en las inmediaciones de la zona
de almacenamiento de palets. En el caso de etiquetas sensibles al calor (p. €j., etiquetas OPS), evitar la
exposicion al calor durante el transporte desde la fabrica de etiquetas hasta la empresa embotelladora.
La conservabilidad de las etiquetas de PET y de PVC estd limitada a un maximo de seis meses, la de las
etiquetas OPS, a tres meses.
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No apile demasiadas bobinas sobre el palé (véase capitulo Embalaje de bobinas de etiquetas [+ 8]); los
palés tampoco se deben apilar directamente unos encima de otros. La exposicion al calor y a la presién

puede provocar la deformacién de las caras frontales y debe evitarse (véase capitulo Almacenamiento de
etiquetas en bobina [ 7])

Almacenamiento de etiquetas en bobina

Fig. 1: Alimacenamiento de etiquetas en bobina

* Las figuras obedecen a la DIN 50014 (Edicion 1985-07)

Condiciones ambientales normales

Temperatura del aire 23°Ct2°C

Humedad relativa del aire 50% +6 %
Temperatura de condensacion 12°C

Presién del aire de 860 hpa a 1.060 hpa
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Embalaje de bobinas de etiquetas

1. Auxiliar para la retirada de la bobina del embalaje y su colocacién en
la etiquetadora

2. Opcidn para facilitar el rebobinado

3. Evita los efectos telescopicos en la bobina de etiquetas

4. Evita el desgaste de las etiquetas debido al rebobinado exterior de la
bobina

5. Proteccion contra la humedad y el polvo gracias al revestimiento de
PE de la superficie interior de la caja; reparto de la presién durante el
almacenamiento de los palets

6. Mayor estabilidad de almacenamiento dentro del embalaje gracias a
la pieza reductora y por evitar el contacto de las solapas de la caja
con el borde de las etiquetas

7. Ubicacion segura de cada bobina ante las vibraciones por el trans-
porte

7 [}

Womw

Fig. 2: Embalaje de bobinas de
etiquetas

1.3 Desprendimiento de las etiquetas de las botellas
retornables

Las etiquetas precortadas aplicadas sobre las botellas retornables deberan volver a poder desprenderse
de la botella. La sosa caustica debera tener opcion de penetrar en el papel. Por este motivo el papel me-
talizado debera estar repujado por toda su superficie

Las etiquetas no deberan deshilacharse ni deshacerse durante la limpieza, sino que deberan abandonar
enteras la lavadora de botellas. Durante la limpieza los colores impresos en la etiqueta deberan perma-
necer inalterados, en la medida de lo posible.

La penetracidn de la sosa caustica deberia durar un max. de 120 segundos para el papel blanco y un
max. de 180 segundos para el papel metalizado.

1.4 Métodos de impresidon

Los métodos de impresidn se dividen en tres grupos principales: Impresion directa, offset (convencional)
e impresién de no impacto (NIP).
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) KRONES



Informacién general

Los métodos de impresion tradicionales estan ligados a formas con re-
lieve. Los métodos directos estan disefiados de manera que el tipo de
impresién utilizado en cada caso transfiera la informacién correspon-
diente directamente sobre el material que se desea imprimir. En los lla-
mados procesos de impresion offset, la tinta se transfiere primero de la
forma de impresion a un cilindro de transferencia intermedio y de ahi al
sustrato.

Fig. 3: Imagen microscépica de
un tipo

En los procesos de impresion NIP, sin embargo, no se utilizan formas de
impresién del tipo convencional. Esto significa que con el tipo convencio-
nal, la informacion a imprimir esta fijada en la forma de impresidn utili-
zada y no puede ser modificada en el proceso de impresion. En cambio,
con los métodos NIP, la informacion de impresién se genera con cada
vuelta del cilindro, lo que significa que se puede lograr un maximo de
flexibilidad como, por ejemplo, cuando se requieren personalizaciones.

Fig. 4: Imagen microscépica de
un huecograbado

Los métodos NIP mas utilizados son la electrofotografia y la inyeccion
por chorro de tinta. En la electrofotografia, las particulas del téner se fi-
jan al sustrato por electrostatica, mientras que en el proceso de inyec-
cién por chorro de tinta la tinta liquida se aplica por boquillas. Los méto-
dos NIP también se conocen como Direct Digital Printing (DDP) o Com-
puter to Print (Ct-PRINT).

Los sistemas de impresion por chorro de tinta, con sus unidades de im-
presion universales, pueden utilizarse para procesar una gran variedad
de materiales flexibles, sensibles al calor y a la presion. El sistema se uti-
liza para tiradas pequefias y medianas que deben producirse de forma
rapiday rentable. En el sector de las etiquetas, estos métodos se utilizan
ocasionalmente para sorteos o, principalmente, para fines de personali-
zacion.

Fig. 5: Imagen microscépica de
una impresion offset

En el caso de los métodos de impresion "convencionales”, la creacién de
una imagen impresa se puede subdividir en cuatro grupos principales
(tipografia, huecograbado, offset y serigrafia) Esta clasificacién se basa
en el sistema en que se genera la imagen de impresion, es decir, como
se construye la imagen y cdmo se consigue la transferencia de tinta.

Fig. 6: Imagen microscopica de
una serigrafia
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Basicamente, en todos los métodos de impresion utilizados industrial-
. . . . mente, la informacion real de la impresion deberd prepararse hasta el
punto de que una imagen se divida en sus "colores primarios". Esto sig-
. . o o nifica que se puede conseguir una imagen fotorrealista con tan solo cua-
tro colores. En este caso, se utilizan los colores Cyan (azul), Magenta (ro-
’ ® o o sa fucsia), Yellow (amarillo) y Negro (profundidad). Para ello, la imagen
® o o . original debe dividirse en las respectivas separaciones de color y las ca-
pas individuales resultantes deben "separarse" adicionalmente. Rasteri-

zar significa que una imagen se divide en diferentes y pequefios puntos
(pixeles) (véase Fig. 7: Principio de separacién de colores [ 10]). Miran-
do una imagen impresa de cerca se distinguen "pequefios puntos" (p'xe-
les) del color respectivo, dependiendo de la resolucién. Al imprimir las
diferentes separaciones de color individuales se simula una imagen "re-
al" para el ojo humano, ya que el poder de resolucién del ojo no es sufi-
ciente a partir de una determinada distancia de contemplacién, lo que
da lugar a una "imagen".

Fig. 7: Principio de separacion
de colores

1.4.1 Flexografia

La caracteristica principal de la impresion flexografica es el uso de una matriz de impresién blanda y fle-
xible con elementos de impresién en alto relieve. Una unidad de impresién flexografica esta compuesta
por el rodillo anilox, el rodillo con la forma de impresién blanda (cliché), el rodillo contraimpresor y el
conjunto entintador con sistema de racleta de camara (véase Fig. 8: Principio de la tipografia [ 10]).

En el rodillo anilox hay grabadas minusculas celdas con un volumen definido de recogida de la tinta de
impresion de un tintero. El exceso de tinta es raspado por la racleta. Mediante laminacion y prensado, la
tinta de impresidn se transfiere desde el rodillo anilox a los elementos superiores de la forma de impre-
sién (véase Fig. 9: Imagen microscépica de puntos de trama sobre una plancha flexografica [ 11], Fig.
10: Borde de engaste: caracteristica distintiva de la flexografia [ 11]). La transferencia de la tinta desde
la plancha de impresion al sustrato esta garantizada por el cilindro de contrapresién duro.

) 7 1. Cilindro con la forma
2. Cilindro de impresion (duro)
3. Sustrato
4. Forma de impresion (blanda)
5. Rodillo anilox
6. Conjunto entintador con sistema de racleta de
camara
]
Fig. 8: Principio de la tipografia
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Fig. 9: Imagen microscépica de puntos de trama sobre Fig. 10: Borde de engaste: caracteristica distintiva de la
una plancha flexogréfica flexografia

1.4.2 Huecograbado

Los métodos de impresién por huecograbado mas importantes, que son los de mayor importancia eco-
némica, son el huecograbado con rasqueta y la tampografia.

En la impresién en huecograbado los motivos a ser impresos se trabajan en la forma de impresién me-
diante grabado o aguafuerte y, por tanto, son mas profundos que los motivos que no se imprimen. Las
pequefias oquedades pueden variar su disposicion tanto en la extensién como en profundidad (véase
Fig. 12: Oquedades grabadas electromecanicamente (profundidad maxima de grabado) [ 12]), para
poder contener distinta cantidad de tinta. Los diferentes grosores de la pelicula de tinta que se producen
sobre el sustrato corresponden a las gradaciones de tonalidad de la plantilla original.

La forma de impresion se entinta por inmersion directa en el tintero. El exceso de tinta es raspado con
ayuda de una racleta. La presencia de una elevada presién de contacto y de fuerzas adhesivas entre el
sustrato y la tinta hacen que la tinta se transfiera de los huecos al sustrato (véase IFig. 11: Principio del
huecograbado [ 12]).Fig. 11: Principio del huecograbado [ 12]).
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Fig. 11: Principio del huecograbado

En la impresion en huecograbado los motivos a ser
impresos se trabajan en la forma de impresién me-
diante grabado o aguafuerte y, por tanto, son mas
profundos que los motivos que no se imprimen. Las
pequefias oquedades pueden variar su disposicion
tanto en la extension como en profundidad (véase
Fig. 12: Oquedades grabadas electromecanicamen-
te (profundidad maxima de grabado) [ 12]), para
poder contener distinta cantidad de tinta. Los dife-
rentes grosores de la pelicula de tinta que se pro-
ducen sobre el sustrato corresponden a las grada-
ciones de tonalidad de la plantilla original.

La forma de impresion se entinta por inmersion di-
recta en el tintero. El exceso de tinta es raspado
con ayuda de una racleta. La presencia de una ele-
vada presion de contacto y de fuerzas adhesivas
entre el sustrato y la tinta hacen que la tinta se
transfiera de los huecos al sustrato (véase IFig. 11:
Principio del huecograbado [ 12]).Fig. 11: Princi-
pio del huecograbado [F 12]).

1. Cilindro de contrapresion

2. Papel impreso

3. Cilindro de impresion

4. Tintero

5. Racleta

Con el huecograbado se obtiene la maxima calidad de impresidn. Sin embargo, debido a los elevados
costes de produccién de las formas de impresion, el huecograbado solo se rentabiliza en la impresion de

grandes tiradas industriales.

Las caracteristicas tipicas de la impresién en huecograbado son una muy buena reproduccién de los to-
nos de color, asi como los bordes dentados de la fuente y de las imagenes (véase la Figura Fig. 13: "Dien-

te de sierra" [ 13]).

Q. 200 um

1 Z

Fig. 12: Oquedades grabadas electromecanicamente (pro-
fundidad maxima de grabado)

1. Refuerzo
2. Oquedad
3. Aprox. 200 pm
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Fig. 13: "Diente de sierra"

1.4.3 Tintas de impresion

En los procesos de impresion actuales se utilizan diferentes sistemas de tinta, que se basan en distintos
meétodos de secado. Dependiendo de la estructura de la tinta de impresién, el secado puede tener lugar
por reaccidon quimica (oxidacion, polimerizacién), por procesos fisicos (batido, evaporacién) o por una
combinacion de ambos. Los procesos de secado, a veces complejos, presentan diferentes ventajas y des-
ventajas, que no se pueden exponer aqui en detalle. Asi pues, en el caso de la polimerizacidon basada en
el secado UV (secado de la tinta mediante luz ultravioleta), cabe mencionar que la resistencia quimica a
diversas cargas en el rango acido y alcalino, asi como a la abrasion en seco, es muy elevada. Las tintas
UV solo se adhieren a superficies de materiales no absorbentes. Para sequir consiguiendo una buena
adherencia, la imprenta debe tener especial cuidado a la hora de emparejar la tinta y el sustrato.

Para la realizacién del producto de impresion deseado por el cliente, esto significa que los conocimientos
y la experiencia de la imprenta son decisivos a la hora de utilizar los métodos de impresion y los sistemas
de tinta de impresién adecuados para los requisitos en cuestion.

Repercusidn de las tintas de impresion

El tratamiento de la superficie de los productos impresos obedece a varios propositos: la aplicacion de
una capa de barrera (contra la humedad, la grasa), la proteccion de la superficie contra el estrés mecani-
co (arafazos, abrasién) o la mejora del procesamiento posterior en las maquinas de impresiéon y de em-
balaje gracias al coeficiente de friccion y la resistencia a la luz.

Se da especial importancia al acabado de las superficies para conseguir determinados efectos épticos y
tactiles. Mediante acabados como la impresion o la aplicacion de una capa de proteccion, en el sector de
las etiquetas podra utilizarse un método de impresién especifico o una combinacién de diferentes méto-
dos de impresion asi como la estampacién de texturas en relieve y hologramas.

Espesor de la pelicula

La capa de tinta varia mucho dependiendo del método de impresién seleccionado. En la serigrafia, por
ejemplo, la capa de proteccion y la tinta pueden aplicarse en espesores tales (normalmente entre 20y
100 pm) que las texturas aplicadas podran sentirse al tacto y proporcionar asi una sensacién similar a la
del grabado en relieve (por ejemplo, el braille). En los demas métodos de impresion se oscila entre los
0,5y los 2 uym. Posibles consecuencias:
Un puntual exceso de espesor de la capa ya sea en tacos o en bobinas puede provocar un "levanta-
miento" (véase el Capitulo 2.2: Tolerancias de espesor en las etiquetas precortadas [ 18]).
En el caso de sustratos finos y con peliculas de tinta de gran espesor, las correspondientes fuerzas
restauradoras influiran en la rigidez de la etiqueta (véase el Cap. Espesor de la pelicula [ 13])
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Pigmentos abrasivos

El didxido de titanio es el pigmento blanco mas importante que se utiliza por su alto poder cubriente y
su gran capacidad de aclarado. Se utiliza en pinturas y como blanco opaco (blanco de fondo). Tanto la
dureza inherente de este pigmento como el tamafio y la forma de sus particulas presentan propiedades
abrasivas en la practica e influyen, entre otras cosas, en la vida util de las cuchillas de perforacion y corte.

Resistencia a la luz

La resistencia a la luz de una tinta de impresion se evalla, por ejemplo, en funcién de la Escala de Lana
Azul. Segun la norma alemana DIN, la resistencia a la luz es la resistencia de una muestra de impresion
estandar a los efectos de la luz sin la influencia directa de la intemperie. Esta condicionada por el pig-
mento utilizado, su concentracién en la tinta de impresién, el grosor de la pelicula de tinta, en el caso de
las mezclas de tintas, por la tinta con menor resistencia a la luz, asi como por el tipo, la duraciény la in-
tensidad de la luz y el sustrato. La Escala de Lana Azul (originaria de la industria textil) tiene ocho niveles,
desde muy bajo hasta excelente. Las reacciones de degradacidn de los pigmentos de color tienen lugar
con una decoloracién mas o menos fuerte. Normalmente, el Magenta y el Amarillo se ven mas afectados
que el Cyany el Negro. En la impresion de embalajes, se utilizan principalmente tintas de los niveles de
escala 5 - 6, que corresponden a la calificacion "buena" a "muy buena".

Resistencia a la sosa caustica

Las etiquetas de papel de botellas retornables se lavan en lavadoras con sosas causticas calientes. En la
medida de lo posible, las etiquetas deberan ser eliminadas enteras durante el lavado y no alterar el color
de la sosa caustica. Garantizar los criterios de evaluaciéon para la resistencia a la sosa caustica de las eti-
quetas que figuran en la norma DIN 16524-7, como la adherencia de las tintas de impresién y el no
deshilachado del papel de impresidn eligiendo papeles y tintas de impresién adecuados (véase el Capitu-
lo 1.3: Desprendimiento de las etiquetas de las botellas retornables [ 8]).

Resistencia al producto, a la temperaturay a la abrasiéon

La tinta de impresion debe adherirse al sustrato de tal manera que permanezca adherida incluso bajo
carga. En la mayoria de los casos, se requiere resistencia fisica y quimica al mismo tiempo. Los requisitos
de resistencia quimica pueden ser multiples en funcién del producto a llenar. Dependiendo de la aplica-
cién, se requiere resistencia a los disolventes, a la grasa, a los acidos (por ejemplo, zumos de frutas, vina-
gre), a las bases (por ejemplo, productos de limpieza), etc. En el caso de productos a llenar criticos, es
aconsejable realizar previamente pruebas de almacenamiento (con condiciones climaticas simuladas
mas prolongadas) con el producto original impreso.

Propiedades de friccidn estatica y dinamica

Para la procesabilidad industrial de las etiquetas en muchas aplicaciones se requieren determinados va-
lores de friccién estatica y dinamica.

Dado que las tintas de impresidn o las capas de proteccion suelen cubrir una gran parte de la superficie
de una etiqueta, el ajuste correcto de las propiedades de friccién de la formulacién de la tinta o de la ca-
pa protectora es un criterio esencial para lograr una buena procesabilidad.

En algunos casos es aconsejable aplicar una capa de recubrimiento a toda la superficie de la etiqueta
aunque solo haya sido parcialmente impresa. De este modo se consigue que las propiedades de friccion
sean constantes en toda la superficie de la etiqueta.
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1.5 Codificaciéon

La regla general para la codificacion de las etiquetas es que

sea posible ejecutar una codificaciéon por estampado en caliente en casi todas las tintas asi como
una codificacién con laser o por chorro de tinta.

Mas informaciones acerca de la codificacion de las etiquetas figuran en la especificacién técnica de KRO-
NES acerca de la codificacion. El dibujo de propuesta de codificacién debe solicitarse por separado a
KRONES.

Fig. 14: Dispositivo codificador por es- Fig. 15: Dispositivo codificador laser  Fig. 16: Dispositivo codificador por
tampado en caliente chorro de tinta
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2 Etiquetas precortadas
2.1 Tipos de etiquetas precortadas. Terminologia
— @ /

Fig. 17: Etiqueta de cuerpo: Fig. 18: Etiqueta de cuerpo especial: Fig. 19: Contraetiqueta:
rectangular o rectangular con esqui- formas arbitrarias; sobre la cara de-  rectangular o rectangular con esqui-
nas redondeadas; sobre la cara de- lantera del envase nas redondeadas
lantera del envase

/. ﬁ
Fig. 20: Contraetiqueta de forma es-  Fig. 21: Etiqueta de hombro: Fig. 22: Etiqueta de hombro con for-
pecial: rectangular o rectangular con esqui- ma especial:
formas arbitrarias; sobre la cara pos- nas redondeadas; sobre los hombros formas arbitrarias; sobre los hom-
terior del envase del envase bros del envase
TD10022638 ES 02 2.1 Tipos de etiquetas precortadas. Terminologia 16
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Fig. 23: Collarin: Fig. 24: Collarin envolvente: Fig. 25: Lazo de collarin:
en la zona del cuello del envase se solapa en la zona del cuello se solapa en la zona del cuello
Fig. 26: Etiqueta de cuello envolvente: Fig. 27: Etiqueta para tapon mecani-  Fig. 28: Etiqueta envolvente / etiqueta
cubre cuello y tapén; se solapaenla co: envolvente de formato especial:
zona del cuello cubre el tapdn mecanico no se solapa en la cara posterior del
envase
..
4 23 23 ﬁ
U S '\J’ A
Fig. 29: Collarin de cava: Fig. 30: Hoja de aluminio para cava: Fig. 31: Collarin envolvente de hoja de

especialmente para botellas de cava; especialmente para botellas de cava; aluminio:
se solapa en la zona del cuello/de los  cubre el tapén, se solapa en lazona  debajo de la boca; se solapa en la zo-
hombros del cuello na del cuello
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00 [f @

Fig. 32: Hoja de aluminio redonda: Fig. 33: Etiqueta de aluminio en pun-  Fig. 34: Precinto de inviolabilidad:
cubre el tapén y/o 2 mm por debajo  ta: cubre el tapén
del borde superior del tapdn; redon-  cubre el tapdn; en punta por abajo;
deada por abajo se solapa en la zona del cuello
Q @ @ LN
Fig. 35: Etiqueta inferior: Fig. 36: Etiqueta combinada: Fig. 37: Precinto fiscal:
en la zona inferior del envase combina dos tipos de etiqueta cubre el tapdn; con identificativo fis-
cal
Fig. 38: Precinto normal/precinto obli- Fig. 39: Medallén: Fig. 40: Etiqueta de tapa:
cuo: Sello de calidad/galardén cubre la tapa/el cierre

en los hombros del envase

2.2 Tolerancias de espesor en las etiquetas precortadas

En el caso de las etiquetas precortadas hay que prestar especial atencion a que los tacos de etiquetas no
estén abombados y que puedan desplazarse dentro del cargador aplicando una contrapresién uniforme.
Con un taco de aprox. 1000 etiquetas precortadas la altura entre el taco mas alto y el mas bajo podra di-
vergir 1 mm como maximo (véase la medida X en la Fig. 41: Planicidad de los tacos de etiquetas [ 19]).
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El taco A muestra una deformacién inadmisible de
las etiquetas. El taco B muestra una planicidad per-
fecta.

A fin de conseguir un taco perfecto, procurar que la
aplicacion de la tinta sea uniforme (grosor unifor-
me de la capa de tinta por toda la etiqueta).

En caso de mayores divergencias, especialmente
debido a la presencia de impresiones en relieve, en
el cargador de etiquetas Unicamente se podran me-
ter y procesar pequefias cantidades de etiquetas.
KRONES no confirmara la procesabilidad hasta que
no se hayan realizado pruebas practicas.

Fig. 41: Planicidad de los tacos de etiquetas

2.3 Orientacion de las fibras de papel en las etiquetas

Serd necesario tener en cuenta la orientacién correcta de las fibras de las etiquetas. Una orientacion
erronea de las fibras de las etiquetas podra provocar un etiquetado deficiente o lo imposibilitara por
completo.

Se curvan hacia adentro tras humedecer el dorso de la etiqueta

Fig. 42: Forma de etiqueta: etiqueta Fig. 43: Orientaciéon correcta de las fi-  Fig. 44: Orientacién errénea de las fi-
envolvente bras bras

Orientacién de las fibras de papel en las etiquetas envolventes

Fig. 45: Orientaciéon correcta de las fi-  Fig. 46: Orientacién correcta de las fi-  Fig. 47: Orientacién correcta de las fi-
bras bras bras
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Fig. 48: Orientacién erronea de las fi-  Fig. 49: Orientacién errénea de las fi-  Fig. 50: Orientacion errénea de las fi-
bras bras bras

2.4 Etiquetas precortadas para aplicaciones con adhesivo
frio

Lamentablemente no es posible indicar un adhesivo universal para determinados ambitos de aplicacion
debido a la gran cantidad de materiales existentes en el ambito de los envases y las etiquetas.

Es mucho mas importante seleccionar el adhesivo perfecto para cada aplicacién sobre la base de todos
los parametros e informacién conocidos.

Ejemplos de criterios que pueden ser relevantes para la seleccion de los adhesivos adecuados:
Estado del envase: Humedad, temperatura antes de la etiquetadora, etc.
Material de la etiqueta: Forma, peso del papel, valor Cobb, particularidades (material de muestra)
Material del envase: Tension superficial, retornable/no retornable
Tipo de maquina: Antigtiedad, conectada en bloque, rendimiento (en envases por hora), rodillo enco-
lador (caucho/acero)
Requisitos especiales que ha de cumplir el adhesivo: Resistencia al agua helada, resistencia al agua
de condensacién, etc.

A fin de elegir el adhesivo correcto para su aplicacion, le recomendamos el asesoramiento por nuestros
especialistas de KIC KRONES (www.kic-krones.com).

2.41 Contorno de las etiquetas

Prestar especial atencion a que los radios de los
vértices redondeados sean correctos, sobre todo en
4 v etiquetas con forma especial. Las etiquetas sin ra-
dios de vértices redondeados pueden romperse fa-
> < cilmente y provocar que el etiquetado no sea co-
rrecto.

I
Fig. 51: Radios de vértices redondeados
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Fig. 52: Correcto (con radio)

Fig. 53: Erréneo (sin radio)

2.4.2 Tolerancias de las etiquetas

Las etiquetas deben presentar bordes impecables y
sin rebabas. Las dimensiones (anchura, altura) de
las etiquetas en el momento de su entrega deberan
encontrarse dentro de las tolerancias admisibles de
divergencia de la medida nominal de + 0,25 mm
(véase Fig. 54: Tolerancias de las etiquetas [ 21]).

Fig. 54: Tolerancias de las etiquetas

2.4.3 Caracteristicas del material de las etiquetas de papel

Caracteristicas

Valores caracteristicos

Carga de rotura (resistencia al
desgarre)

Transversal al sentido de las fibras, al menos 24 N/15 mm de ancho de cinta, relacién entre la
resistencia al desgarre longitudinal y transversal: menor de 2:1

Resistencia a la flexiéon

0,03 - 0,07 N/cm con 15 mm de ancho de cinta

Resistencia a la humedad

Aproximadamente el 30 % de la resistencia a la traccién en seco requerida

Resistencia a la sosa caustica

2,5 % NaOH max. 85 °C (DIN 16524-7),
con botellas retornables al menos 30 min.

Peso del papel

Etiquetas de hombro, collarines envolventes, etiquetas de cuerpo y banderolas: 68 - 90 g/m?
Collarines de cava: 80 - 90 g/m?

Estructura del papel

Suficiente absorcién de agua en el reverso, a ser posible no demasiado alisada.

La capacidad de absorcién de agua del reverso no debe superar ni quedar por debajo de los li-
mites de tolerancia acordados. La capacidad de absorcién de agua del reverso (valor de Cobb)
influye en la absorcién del adhesivo y en el comportamiento del etiquetado. El valor de Cobb
no se debe generalizar, sino que dependera de las condiciones individuales de operacién. Si la
capacidad de absorcion de agua es demasiado baja, las etiquetas se levantan por los bordes.
Una absorcién excesiva de agua puede hacer que se arruguen las etiquetas pegadas. Los adhe-
sivos no deben penetrar.

Cumpliéndose estos requisitos las etiquetas no deberan tender a levantarse, aspecto que difi-
cultaria la operacién tras humedecer el reverso.

Asi pues, no es funcional que las etiquetas encoladas se empiecen a levantar antes de ser apli-
cadas al envase.

TD10022638 ES 02
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Caracteristicas

Valores caracteristicos

Dilatacién en estado hiumedo
(grado de saturacion)

Como maximo 1,5 % de expansién transversal al sentido de las fibras tras 1 minuto en agua
destilada a 23 °C

Papel metalizado

Papel utilizado principalmente en el sector de la decoracién y las etiquetas, que ha sido depositado al va-
por en camaras de alto vacio con un revestimiento metalico extremadamente fino, pero denso.

Caracteristicas

Valores caracteristicos

Carga de rotura (resistencia al
desgarre)

Transversal al sentido de las fibras, al menos 24 N/15 mm de ancho de cinta, relacién entre la re-
sistencia al desgarre longitudinal y transversal: menor de 2:1

Resistencia a la flexiéon

0,03 - 0,07 N/cm con 15 mm de ancho de cinta

Resistencia a la humedad

Aproximadamente el 30 % de la resistencia a la traccién en seco requerida

Resistencia a la sosa caustica

2,5 % NaOH max. 85 °C (DIN 16524-7), en botellas retornables al menos 30 min.

Peso del papel

Etiquetas de hombro, collarines envolventes, etiquetas de cuerpo y banderolas: 68 - 90 g/m?
Collarines de cava: 80 - 90 g/m?

Estructura del papel

Suficiente absorcién de agua en el reverso, a ser posible no demasiado alisada.

La capacidad de absorcién de agua del reverso no debe superar ni quedar por debajo de los limi-
tes de tolerancia acordados. La capacidad de absorcién de agua del reverso (valor de Cobb) influ-
ye en la absorcion del adhesivo y en el comportamiento del etiquetado. El valor de Cobb no se
debe generalizar, sino que dependera de las condiciones individuales de operacién. Si la capaci-
dad de absorcién de agua es demasiado baja, las etiquetas se levantan por los bordes. Una ab-
sorcién excesiva de agua puede hacer que se arruguen las etiquetas pegadas. Los adhesivos no
deben penetrar.

Cumpliéndose estos requisitos las etiquetas no deberan tender a levantarse, aspecto que dificul-
taria la operacién tras humedecer el reverso.

Asi pues, no sera funcional que las etiquetas encoladas se levanten estando colocadas en el en-
vase antes de ser pegadas.

Dilatacién en estado hiumedo
(grado de saturacion)

Como maximo 1,5 % de expansion transversal al sentido de las fibras tras 1 minuto en agua des-

tilada a 23 °C

Papel laminado metalico

En este caso se trata de una laminacién de dos capas. La primera capa es papel que se pega a una se-
gunda capa de lamina metalica.

Las etiquetas de papel laminado son aplicaciones especiales cuya procesabilidad en cada caso individual
debera ser comprobada por los especialistas de KRONES AG. La siguiente tabla muestra los valores
orientativos para las etiquetas precortadas laminadas. Estos pueden variar dependiendo del método de

fabricacion.

Propiedades

Valores caracteristicos

Grosor del film

9-15pm=25-40g/m?

Peso del papel

40 - 60 g/m?

Agente aglutinante o laminador

Cera/parafina o adhesivo
El laminado con cera/parafina es necesario en etiquetas para botellas retornables y en etique-
tas que deben presentar una mayor flexibilidad como, por ejemplo, los collarines envolventes

TD10022638 ES 02
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Etiquetas de papel con laminado de plastico

Las etiquetas de papel con laminado de plastico solo podran autorizarse tras haber ejecutado un test en
condiciones de operacion. En el caso de estas etiquetas debera prestarse especial atencion a que la re-
sistencia a la flexion sea minima, la planicidad sea alta y la tendencia a levantarse también sea minima
(en condiciones ambientales normales segin la norma DIN 50014).

2.44 Hojade aluminio para el revestimiento del cuello de la botella (etiquetas de
aluminio)

Etiquetas de aluminio para cerveza

Propiedades Valores caracteristicos

Espesor del film 11 pm =29,7 g/m?

Carga de rotura (resistencia al |Perforada: 10 N/15 mm

desgarre) Sin perforar: 12 N/15 mm

Tension de rotura 25%

Presién de estallido 40,0 kPa

Impresion en relieve por regla general, impresion en relieve gusano

Etiquetas de aluminio para la tapa de la lata

Propiedades Valores caracteristicos

Espesor del film 13 pm = 35,1 g/m?

Carga de rotura (resistencia al  |Sin perforar: 12 N/15 mm

desgarre)

Tensién de rotura 25%

Presion de estallido 40,0 kPa

Impresion en relieve por regla general, impresion en relieve gusano

Etiquetas de aluminio para cava

Propiedades Valores caracteristicos

Espesor del film 13 -15pm = 35,1 - 40,5 g/m?

Carga de rotura (resistencia al |Perforada: min. 10 N/15 mm

desgarre) Sin perforar: min. 12 N/15 mm

Tension de rotura Min. 2,5 %

Presion de estallido Min. 40,0 kPa

Impresién en relieve por regla general, impresion en relieve burbuja

2.5 Etiquetas precortadas para aplicaciones con adhesivo
termofusible (etiquetas envolventes)

Lamentablemente no es posible indicar un adhesivo universal para determinados ambitos de aplicacion
debido a la gran cantidad de materiales existentes en el ambito de los envases y las etiquetas. Es mucho
mas importante seleccionar el adhesivo perfecto para cada aplicacién sobre la base de todos los para-
metros e informacién conocidos.

Ejemplos de criterios que pueden ser relevantes para la seleccion de los adhesivos adecuados:
Estado del envase: Humedad, temperatura antes de la etiquetadora, etc.
Material de la etiqueta: Forma, peso del papel, valor Cobb, particularidades (material de muestra)
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Material del envase: Tension superficial, retornable/no retornable

Tipo de maquina: Antigtiedad, conectada en bloque, rendimiento (en envases por hora), rodillo enco-
lador (caucho/acero)

Requisitos especiales que ha de cumplir el adhesivo: Expansion del CO, del envase, etiquetas Peel-off

Las etiquetas deben presentar bordes impecables y sin rebabas. Las dimensiones (anchura, altura) de las
etiquetas en el momento de su entrega deberan encontrarse dentro de las tolerancias admisibles de di-
vergencia de la medida nominal de + 0,25 mm (véase Fig. 54: Tolerancias de las etiquetas [ 21]).

A fin de elegir el adhesivo correcto para su aplicacion, le recomendamos el asesoramiento por nuestros
especialistas de KIC KRONES (http://www.kic-krones.com).

2.5.1 Dimensiones de las etiquetas y anchura del solapamiento

Altura max. de la etiqueta: Altura del area cilindrica de etiquetado - 3 mm
Longitud de la etiqueta: Perimetro del envase en el drea de etiquetado + solapamiento

Anchura del solapamiento en envases de plasti-
i co con CO,: min. 15 mm
Anchura de solapamiento en botellas de vidrio:
=|= min. 12 mm
[ 'I Anchura del solapamiento en envases de plasti-
| — { co sin CO,: min. 10 mm
/ Anchura del solapamiento en envases de lata:
min. 8 mm
E | \
£ | |
- 1
e
f | .
. |
E -
Fig. 55: Representacién de una etiqueta Contiroll con la
distancia minima al area de etiquetado superior e inferior
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2.5.2 Area de solapamiento en las etiquetas envolventes

Fig. 56: Franja solapada en el caso de  Fig. 57: Franja solapada en el caso de
maquina derecha-izquierda maquina izquierda-derecha

2.5.3 Caracteristicas del material de las etiquetas de papel

Aqui se incluyen también las etiquetas de papel aluminizado.

Papel sin laminar

Propiedades Valores caracteristicos

Carga de rotura (resistencia al |Transversal al sentido de las fibras, al menos 24 N/15 mm de ancho de cinta, relacién entre la re-
desgarre) sistencia al desgarre longitudinal y transversal: menor de 2:1

Peso del papel 80-110g/m?

Absorcion de agua Al etiquetar envases hiumedos, tanto el reverso como el anverso de la etiqueta deben estar ade-

cuadamente preparados para evitar que el agua penetre en la estructura del papel.
Este requisito también se aplica a los envases que se etiquetan secos pero de los que cabe espe-
rar que se mojen posteriormente con agua (por ejemplo, por salpicaduras).

Destefiido En el caso de envases cuyas etiquetas no estén remetidas (por ejemplo, latas sin reborde), la eti-
queta debera llevar por delante una capa protectora resistente a la abrasién.

Tintas y peliculas protectoras  |Todas las tintas y peliculas protectoras utilizadas deberan ser resistentes al calor (max. 180 °C).
Utilizar siempre tintas y peliculas protectoras que no favorezcan la carga estatica de las etique-
tas.

Utilizar inicamente tintas y peliculas protectoras que garanticen un perfecto empalme de los ex-
tremos de las etiquetas con los tipos de adhesivo termofusible disponibles en el mercado.

Papel laminado (papel con film plastico)

Solo podra autorizarse tras un test en condiciones de operacion. En el caso de estas etiquetas debera
prestarse especial atencién a que la resistencia a la flexién sea minima, la planicidad sea alta y la tenden-
cia a levantarse también sea minima (en condiciones ambientales normales segun la norma DIN 50014).

Papel con revestimiento metalico

Propiedades Valores caracteristicos

Carga de rotura (resistencia al |Transversal al sentido de las fibras, al menos 24 N/15 mm de ancho de cinta, relacién entre la re-
desgarre) sistencia al desgarre longitudinal y transversal: menor de 2:1

Peso del papel 80-110 g/m?

TD10022638 ES 02 2.5 Etiquetas precortadas para aplicaciones con adhesivo termofusible (etiquetas envolventes) 25

) KRONES




Etiquetas precortadas

Propiedades Valores caracteristicos

Absorcion de agua Al etiquetar envases himedos, tanto el reverso como el anverso de la etiqueta deben estar ade-
cuadamente preparados para evitar que el agua penetre en la estructura del papel.

Este requisito también se aplica a los envases que se etiquetan secos pero de los que cabe espe-
rar que se mojen posteriormente con agua (por ejemplo, por salpicaduras).

Destefiido En el caso de envases cuyas etiquetas no estén remetidas (por ejemplo, latas sin reborde), la eti-
queta debera llevar por delante una capa protectora resistente a la abrasién.

Tintas y peliculas protectoras  |Todas las tintas y peliculas protectoras utilizadas deberan ser resistentes al calor (max. 180 °C).
Utilizar siempre tintas y peliculas protectoras que no favorezcan la carga estatica de las etique-
tas.

Utilizar inicamente tintas y peliculas protectoras que garanticen un perfecto empalme de los ex-
tremos de las etiquetas con los tipos de adhesivo termofusible disponibles en el mercado.

2.54 Propiedades de las etiquetas de plastico

Etiquetas de plastico opacas

En la practica se trabaja con los films plasticos indicados a continuacién. Cualquier otro tipo de film dife-
rente a los relacionados aqui requeriran un test practico.

Propiedades Unidades EUH 75.0
Fabricante Treofan
Grosor pm 75
Rendimiento m?/kg 24,2
Peso especifico g/m? 41,3
Densidad g/m? 0,55
Humectabilidad mN/m =36
Brillo % 35
Turbidez % 90
Coeficiente de friccién 0,35
Alargamiento de ro- |MD % 110
tura D % 25
Propiedades Unidades Label-Lytc 70 LTR 742
Fabricante Jindal Films
Rendimiento m?/kg 20,3
Peso especifico g/m? 49,4
Brillo 10
Modulo de elasticidad lon- |MD N/mm? 1.700
gitudinal D N/mm? 2.800
Alargamiento de rotura MD % (200 mm/min) 170

TD % (200 mm/min) 55
Resistencia a la traccion MD N/mm? (200 mm/min) 105

D N/mm? (200 mm/min) 185
Translucidez % 20

MD = machine direction (sentido de marcha de la mdquina/sentido longitudinal)

TD = transverse direction (sentido transversal)
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Etiquetas de plastico transparentes

Las etiquetas transparentes no se recomiendan debido a su aspecto poco atractivo (a través de ellas se
percibe la distribucion del adhesivo).
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3 Etiquetas en bobina

3.1 Geometria de las etiquetas

3.1.1 Dimensiones de las etiquetas y anchura del solapamiento

Altura max. de la etiqueta: Altura del area cilindrica de etiquetado - 3 mm
Longitud de la etiqueta: Perimetro del envase en el area de etiquetado + solapamiento

Eﬂ Anchura del solapamiento en envases de plastico con CO,: min.
= 15 mm
Anchura del solapamiento en envases de vidrio: min. 12 mm

g Anchura del solapamiento en envases de plastico sin CO,: min.
L_QJ 10 mm
i Anchura del solapamiento en envases de lata: min. 8 mm

i~s

Fig. 58: Anchura del solapa-
miento

La experiencia demuestra que no todos los fabricantes de etiquetas pueden producir cualquier
longitud de etiqueta. Por lo tanto, recomendamos que el fabricante de etiquetas compruebe lo
antes posible que la longitud deseada de la etiqueta es apta para su fabricacién.

3.1.2 Tolerancias de las etiquetas

Entre marca de corte y marca de corte, la longitud de la etiqueta puede variar un maximo de + 0,5 %. Las
tolerancias negativas no son admisibles. La altura de la etiqueta puede divergir un maximo de + 1 mm
de la dimensiéon nominal indicada de la etiqueta (véase Fig. 59: Tolerancias de las etiquetas en bobina

[ 29]).

Dependiendo del método de impresion y del sistema de impresion que se utilice, los fabricantes de eti-
guetas a veces se ven obligados a cefiirse a ciertas gradaciones. En esos casos, es aconsejable optar por
la longitud de corte mas larga inmediatamente posterior a la longitud de corte deseada facilitada por el
fabricante de etiquetas. Ante una divergencia de mas de 1 mm se recomienda realizar un ajuste en la eti-
quetadora.
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+1

Fig. 59: Tolerancias de las etiquetas en bobina

3.2 Propiedades fisicas de las etiquetas en bobina de
plastico

3.2.1  Coeficiente de friccion segun la norma EN ISO 8295

La prueba segun esta norma sirve para evaluar el comportamiento de friccion de un film plastico contra
si mismo o contra otro elemento de friccion (por ejemplo, de metal) en condiciones predeterminadas. La
prueba sirve principalmente para el control de calidad. Una evaluacién exhaustiva de las propiedades de
funcionamiento no puede derivarse Unicamente de esto, ya que los procesos de friccidon en condiciones
practicas también van acompafiados de otros efectos como la carga electrostatica, el arrastre de aire, los
aumentos puntuales de temperatura, la abrasion del material, etc.

Por experiencia, para que el funcionamiento con la KRONES Contiroll sea perfecto se requiere un coefi-
ciente de friccion de 0,25 - 0,35 (véase Fig. 60: Coeficiente de friccién de las etiquetas [ 30]).

Los films plasticos con un coeficiente de friccidon < 0,25 son demasiado lisos, suelen resbalar.

Los films plasticos con un coeficiente de friccién > 0,35 son demasiado rugosos y suelen dar problemas.
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Referencia V-V
mm=+ Valor limite superior
0.40 === 1 Valor limite inferior
Valor medio

Valor medio:

+- 0,04 max.
0,30 4

0,25

Coeficiente de friccién

0,20

0.15

0,05

0,00 T T T T T
a, 10 20 30 40 50 &0
Distancia [mm]

Fig. 60: Coeficiente de friccion de las etiquetas

El coeficiente de friccion se medira exclusivamente de la siguiente manera:
Anverso de film plastico contra anverso de film plastico
Dorso de film plastico contra dorso de film plastico

Los coeficientes de friccién de los films basicos varian segun su fabricacién; después de la impresion, el
fabricante de etiquetas debera aplicar una capa protectora adicional con el fin de obtener el coeficiente
de friccion ideal del 0,3.

En el caso de films opacos o blancos, la impresién y la aplicacién posterior de la pelicula protectora se re-
alizara en el anverso de la etiqueta. Al enrollar el film plastico, partes de la pelicula protectora se transfe-
riran al dorso de la etiqueta, mejorando asi el coeficiente de friccidon hasta lograr el factor deseado.

Por regla general, los films plasticos transparentes se imprimen en contraimpresion. Los fabricantes de
film plastico siempre recomiendan la aplicaciéon de una pelicula para proteger las tintas de impresion
aplicadas en el reverso de la etiqueta, incluso en caso de contraimpresion.

3.2.2 Estabilidad térmica

La etiquetas se encolan con adhesivo termofusible. Por tanto, todas las tintas y capas protectoras utiliza-
das deberan ser resistentes al calor (max. 180 °C). En el caso de los films plasticos destinados a aplicacio-
nes termorretractiles, las tintas y las capas protectoras deberan poder soportar breves aumentos de
temperatura de hasta 250 °C sin sufrir consecuencias.

Para comprobar la estabilidad térmica, se cubrird una muestra de 10 cm de ancho por ambos lados con
papel de aluminio de 25 pym y se presionara a la temperatura prescrita dentro de una termoselladora. En
general, se aplican las siguientes condiciones:

Temperatura: 130 °C

Presion de ajuste: 600 N equivale a una presion de sellado de 20 N/cm? = 2 bares

Tiempo de sellado: 1 x 1 sequndo

Una vez enfriada, a la muestra se le retirara el papel de aluminio para proceder a su evaluacion.
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Evaluacion de la estabilidad térmica:

0 No se pega, no cambia la tonalidad del co- |Procesable
lor

1 Se adhiere minimamente a la cara no meta-|Procesable
lizada de la hoja de aluminio, pero sin sufrir
desprendimientos del color ni cambios de
tonalidad

2 |a |Se adhiere ala cara no metalizada de la ho- |[No procesa-
ja de aluminio ble

b |Desprendimiento esporadico de la pelicula
de tinta, pero sin cambios de tonalidad

3 |a |Clara adhesién ala cara no metalizada No procesa-

b |Desprendimiento parcial de la pelicula de ble
tinta

¢ |Significativos cambios de tonalidad

4 |a |Fuerte adhesién a la cara no metalizada No procesa-
ble

b |Desprendimiento de la pelicula de tinta

3.2.3 Carga electrostatica

La carga estatica puede perjudicar el perfecto procesamiento de las etiquetas de plastico en bobina. Fa-
vorecidos por la friccién y la baja humedad relativa del aire, los filmes plasticos con poca conductividad
eléctrica tienden a cargarse electrostaticamente. Para excluir estos fenédmenos en la medida de lo posi-
ble, no se debe favorecer la carga estatica de las etiquetas durante el proceso de produccién de las mis-
mas (tintas, peliculas protectoras, parametros del proceso, etc.). Las bobinas de etiquetas deben ser
electrostaticamente neutras.

Método de comprobacién: desenrollado manual de las etiquetas (véanse las figuras):

La etiqueta se desprende facilmente cuando se gira la bobina y se de-
senrolla hacia abajo por su propio peso.

Carga estatica minima o ausente

Fig. 61: Ejemplo de minima car-
ga electrostatica
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La etiqueta no se desprende cuando se gira la bobina o lo hace con difi-
cultad. Las tiras de film se pegan entre si por la presencia de la carga.

Fuerte carga estatica, pueden presentarse problemas durante el etique-
tado

Fig. 62: Ejemplo de fuerte carga
electrostatica

3.24 Planicidad

Después de desenrollarse de la bobina, las etiquetas deberdn permanecer planas y no tender a levantar-
se. De lo contrario, pueden surgir problemas durante el etiquetado (véase Fig. 63: Evaluacion de la plani-
cidad [ 32]).

Método de comprobacién 1:

Desenrollar aprox. 1 m de film de etiquetas y disponerlo sobre una superficie plana.

J

Fig. 63: Evaluacién de la planicidad

Método de comprobacién 2:

Recortar un trozo de 10 x 10 cm de un material ya revestido, en el que se marcaran el sentido longitudi-
nal y transversal. La muestra se coloca sobre una superficie plana durante una hora a condiciones am-
bientales normales y luego se evalua.

Asimismo, también se colocara una etiqueta con la cara impresa hacia arriba durante una hora en condi-
ciones ambientales normales (véase la Tab. 1: Evaluacidon del material revestido: [ 32], Tab. 1: Evalua-
cién del material revestido: [ 33]) y luego se evalua.

0 Plano Procesable

1 La curvatura de los bordes es inferior a |Procesable
1,0cm (X<1,0cm)

TD10022638 ES 02 3.2 Propiedades fisicas de las etiquetas en bobina de plastico 32

) KRONES



Etiquetas en bobina

2 La curvatura de los bordes es superior |No procesable
a 1,0 cm o las esquinas se curvan con
facilidad (X< 1,0 cm)
3 El material se enrolla por todo lo ancho |No procesable
4 El material se enrolla por completo No procesable
0 Plano Procesable
1 La curvatura de los bordes es inferior a |Procesable
0,5cm (X<0,5cm)
2 La curvatura de los bordes es superior |No procesable
a 0,5 cm o las esquinas se curvan con
facilidad (X < 0,5 cm)
3 El material se enrolla por todo lo ancho |No procesable
4 El material se enrolla por completo No procesable

Tab. 1: Evaluacién del material revestido:

3.2.5 Bordes de corte de las etiquetas

Las etiquetas en bobina que, tras su corte longitudinal en fabrica, presenten forma aplatanada o tengan
el borde levantado no podran ser procesadas y, por lo tanto, generalmente no estaran permitidas. Aqui

se muestra un ejemplo de ello.

Fig. 64: Ejemplo de bordes de etiqueta ondulados

Las etiquetas en bobina que, tras su corte longitudinal en fabrica, presenten un borde deshilachado pue-
den ocasionar problemas durante el procesamiento. La abrasion de las etiquetas puede provocar sucie-
dad en los sensores y, con ello, la interrupcién de la produccién.
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..

100pm

Fig. 65: Bordes de corte con flecos Fig. 66: Bordes de corte con flecos

3.2.6  Aplicacién de tinta y pelicula protectora

Todas las tintas y peliculas protectoras utilizadas
deberan presentar las siguientes caracteristicas:
Resistencia al calor (véase capitulo 3.2.2: Estabi-
lidad térmica [ 30])
Estaticamente neutro
No repelentes al adhesivo (querencia por las su-

%:* : perficies adhesivas)
i > 3 e . .,
SN 2y Resistente a la abrasion

Fig. 67: Prueba con Tesafilm

Para comprobar la resistencia a la abrasién debera realizarse la prueba con Tesafilm.

En general, para realizar esta prueba se pega una tira de cinta adhesiva (Tesafilm n° 4104, incolora, de
25 mm de ancho) por todo lo ancho aplicando una ligera presion con el pulgar para retirarla después
dando un tirén. El angulo para dar el tirén es de 160° (véase : Prueba con Tesafilm [ 34]Fig. 67: Prueba
con Tesafilm [ 34]). No debe quedarse pegada tinta en la tira de Tesafilm, ya que, si se desprende, pue-
de provocar incidentes en la maquina.

Las tintas y las peliculas protectoras deben estar completamente secas antes de enrollar las etiquetas
para evitar que éstas se peguen a la bobina. La capa de tinta se debera aplicar uniformemente sobre las
etiquetas, desde el principio hasta el final de la bobina. Un aclaramiento excesivo (pérdida de intensidad,
pérdida de contraste) de un color a lo largo de la bobina pone en peligro la deteccién de la marca de cor-
te, lo que puede provocar incidentes en la maquina.
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3.2.7 Sentido de enrollado de la bobina

D2 max. D2 max.
A ' ' A

PN

Fig. 68: Sentido de enrollado de la bobina para maquinas Fig. 69: Sentido de enrollado de la bobina para maquinas
que marchan de izquierda a derecha que marchan de derecha a izquierda

D1 = Diametro del nucleo: 152,4 mm (6“) o bien modelo especial: 76,2 mm (3")

D2 = Didametro max. exterior de la bobina: 600 mm o bien modelo especial para film PS espumoso 1000
mm

Observaciones:
La bobinas no deben estar colapsadas ya que, de lo contrario, surgiran problemas en la conduccién
de la cinta.
Offset dentro de una bobina: + T mm (medido por todo el diametro de la bobina)
No esta permitido el offset de las capas de las diferentes etiquetas (dafios en los bordes de la etique-
ta)
Los bordes de las etiquetas no deben estar dafiados (riesgo de que se rompa la cinta).
No da de si el material durante la impresién ni el bobinado
Utilizar nucleos de carton o de plastico con un espesor de pared de al menos 9 mm.
Utilizar idéntico nucleo de cartén o de plastico para todos los tipos de etiqueta.
La altura del nucleo deberia ser aprox. 2 mm inferior a la anchura de la cinta de etiquetas para que el
nucleo no sobresalga. Las bobinas de etiquetas deberan descansar perfectamente sobre el portabo-
binas.

3.3 Films plasticos basicos probados sobre el terreno

3.3.1 Films plasticos basicos

Material de etiqueta Designacién Grosor Altura de etique-|Fabricante de film plastico
ta
<40 mm
Polipropileno transparente LL 666 0,040 mm Si Jindal Films Europe Virton LLC
Polipropileno transparente LL 666 0,035 mm Si Zoning Industriel de Latour
- - 6761 Virton
Polipropileno opaco LL 247 0,038 mm No -
Bélgica
Polipropileno opaco LL 247 0,047 mm Si
Polipropileno opaco DL 247 0,038 mm No www jindalfilms.com
Polipropileno opaco DL 247 0,033 mm No
Polipropileno metalizado LW 280 0,038 mm Si
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Material de etiqueta Designacion Grosor Altura de etique- |Fabricante de film plastico
ta
<40 mm

* Polipropileno transparente LR 210 0,040 mm Si

* Polipropileno transparente LR 210 0,050 mm Si

*) Tipos de etiquetas retractiles

Estos films de etiquetas solo pueden ser procesados en etiquetadoras equipadas especialmente para es-

te fin.
Material de etiqueta Designacién Grosor Altura de etique- |Fabricante de film plastico
ta <40 mm
Polipropileno opaco 400 W/T LI 0,040 mm Si Taghleef Industries GmbH
Polipropileno opaco LGL 0,038 mm No Reutig 2
- - " 56357 Holzhausen an der Haide
Polipropileno opaco LGL 0,047 mm Si Al .
emania
Polipropileno opaco LXI 0,038 mm No
Polipropileno transparente LTS 0,035 mm Si www.ti-films.com
Polipropileno transparente LTS 0,030 mm No
Polipropileno transparente LTN 0,035 mm Si
Polipropileno transparente LTN 0,030 mm No
Polipropileno transparente LTG 0,040 mm Si
Polipropileno transparente LTG 0,035 mm Si
Polipropileno transparente LTG 0,030 mm No
Polipropileno metalizado LzZL 0,038 mm Si
Polipropileno metalizado LZL 0,047 mm Si
Material de etiqueta Designacién Grosor Altura de etique- |Fabricante de film plastico
ta <40 mm
Polipropileno opaco LHD 0,038 mm No Treofan Germany GmbH & Co KG
Polipropileno opaco LWD 0,038 mm No Bergstrale
66539 Neunkirchen
Alemania
www.treofan.com
Material de etiqueta Designacién Grosor Altura de etique- |Fabricante de film plastico
ta <40 mm
Polipropileno transparente Stilian TP 30 0,030 mm No BIMO BOPP Division
Z.1. Val Di Sangro
66041 Atessa
Suiza
www.irplastgroup.com
Material de etiqueta Designacién Grosor Altura de etique- |Fabricante de film plastico
ta <40 mm
Polipropileno opaco LLM 38 0,038 mm No Manucor S.p.A.
Polipropileno transparente PL35 0,035 mm Si Strada Cons. Cellole-
Piedimonte, Ioc. Quinola
81037 Sessa Aurunca
(Caserta) - Italia
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Material de etiqueta Designacion Grosor Altura de etique- |Fabricante de film plastico
ta <40 mm
Polipropileno transparente PL 30 0,030 mm No
WWW.manucor.com
Material de etiqueta Designacién Grosor Altura de etique- |Fabricante de film plastico
ta <40 mm
* Poliestireno espumado - 0,130 mm Si Avifilm
* Poliestireno espumado - 0,160 mm Si 60 South Street

Valetta VLT 11, Malta

www.avifilm.com

*) Tipos de etiquetas retractiles

Estos films de etiquetas solo pueden ser procesados en etiquetadoras equipadas especialmente para es-

te fin.

Informacién importante:

Los films basicos indicados pueden ser procesados en la Contiroll de KRONES si presentan una im-
presion profesional adecuada.
Cuando el fabricante de las etiquetas opta por un film basico, también tendra que tener en cuenta
los requisitos posteriores al etiquetado. Por ejemplo, la apariencia 6ptica, los embalajes secunda-
rios, el transporte de los envases, el almacenamiento, el reciclaje, etc.
En los envases de PET llenos con productos con un alto contenido de CO,el film basico debera pre-
sentar una elasticidad suficiente para que no salten los extremos de las etiquetas.
Los films basicos transparentes pero, sobre todo, los metalizados, no son idéneos para procesar
productos que contengan CO,, ya que estos se expanden minimamente tras el etiquetado y no po-
dran pues compensar las alteraciones de diametro de los envases. Tener en cuenta esto a la hora de

elegir el film plastico.

En el mejor de los casos se ejecutaran pruebas (incluidas pruebas de transporte) en las instalaciones

del cliente.

3.3.2

Films basicos termorretractiles Roll2Shrink

Los datos indicados aqui acerca de las caracteristicas del film plastico hacen referencia al film LR210 de
la empresa Jindal Films Europe Virton LLC. Las declaraciones sobre la procesabilidad de otros films solo
podran hacerse después de realizar pruebas practicas.

El procesamiento del film plastico LR210 sigue siendo imposible en vidrio.

Adhesivo termofusible

Valores orientativos para films plasticos Roll2Shrink en aplicaciones con adhesivo termofusible

Caracteristicas Unidades LR210
40 pm de grosor 50 pm de grosor

Rendimiento m?/kg 27,5 22,0
Peso especifico g/m? 36,4 45,5
Brillo % 87 87
Turbidez % 2,5 2,8
Coeficiente de friccion 0,35 0,35
Retractilado MD % -19°%) -19 %)

TD % -2 -2
TD10022638 ES 02 3.3 Films plasticos basicos probados sobre el terreno 37

) KRONES




. Etiquetas en bobina

MD = machine direction (sentido de marcha de la maquina/sentido longitudinal)
TD = transverse direction (sentido transversal)

*) 19 % es la tasa maxima posible de retractilado en condiciones de laboratorio. En funcién de la forma
del envase, es posible obtener un valor de retractilado de aprox. el 6 % si se utiliza adhesivo termofusi-
ble.

El film plastico presenta varias tintas por lo que se obtendran diversos valores de retractilado. En aplica-
ciones de retractilado se recomienda que el borde inferior y superior de la etiqueta sean franjas transpa-
rentes.

Debido al adhesivo utilizado (KRONES colfix HM 5353), los films termorretractiles deberan soportar una
temperatura de encolado minima de 140 °C.

500 Ml

Fig. 70: Ejemplos de aplicaciones ter-  Fig. 71: Ejemplos de aplicaciones ter-
morretractiles con adhesivo termofu- morretractiles con adhesivo termofu-
sible sible

3.3.3 Materiales

Plastico

PP (polipropileno):
S6lo se adhiere con adhesivo termofusible

PVC (cloruro de polivinilo):
Encolado inicial con envase mediante adhesivo termofusible
Encolado final con disolvente (solo en aplicaciones termorretractiles)

PE (polietileno):
Material especial (rara vez se utiliza), se adhiere con adhesivo termofusible

PS (poliestireno):
PS espumado (se utiliza mayoritariamente); encolado inicial con adhesivo termofusible, encolado
final con disolvente
PS transparente (raramente); encolado inicial con adhesivo termofusible, encolado final con disol-
vente
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Papel
Material de etiqueta Grosor/peso Encolado inicial Encolado final Permite el retractilado
Papel 65 -90 g/m? Adhesivo termofusible  |Adhesivo termofusible  |No
Etiqueta de papel Etiset 80 g/m’ Stora Enso
Etiqueta de papel Labelset |80 g/m? FeIdehIepIT;z 1f
40545 Dusseldor

5 2
Etiqueta de papel Teraset |80 g/m Tel: +49 211 58100
Etiqueta de papel Mediaset |80 g/m?

3.4 Empalme de las etiquetas en bobina

El empalme de las etiquetas dentro de una bobina, por parte del fabricante de etiquetas o durante el
cambio manual de la bobina, debe realizarse de forma que no influya negativamente en el procesamien-
to de las etiquetas. Véase la Figura para conocer las medidas ideales para el empalme.

>=40

+2

L' %

Fig. 72: Dibujo para el empalme de las etiquetas en bobina

Observacion acerca del empalme de las etiquetas en bobina:

Las etiquetas se empalmaran con ambas marcas de corte centradas y utilizando una tira adhesiva negra
de 40 mm de ancho como minimo. Durante el empalme se admite un rango de tolerancia de +2 mmy -0
mm. La cinta adhesiva debera recorrer la anchura total de la etiqueta por el dorso y las etiquetas debe-
ran coincidir perfectamente. También es importante que el punto de empalme no repercuta negativa-

mente en la resistencia a la traccién del material de la etiqueta.
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3.5 Marcas de corte de las etiquetas en bobina

3.5.1 Definicion

Para cortar con exactitud las etiquetas desde la bobina se requiere una
asi llamada marca de corte. Se denomina marca de corte a un contraste
de color claro y geométricamente definido sobre la etiqueta, principal-
mente en forma de pequefia franja.

Fig. 73: Deteccién por sensor
de la marca de corte

Dicha franja servira como marca de identificacién que sera detectada por un sensor de color. La marca
de corte estara normalmente dispuesta en perpendicular respecto a la anchura de la etiqueta, en un lu-
gar lo mas discreto posible, para que la marcha no caiga justo en un area visible después del etiquetado.
Para la deteccion se requiere un contraste de color lo suficientemente grande entre la marca de cortey
el color de base de la etiqueta. Por lo general, recomendamos que todas las etiquetas impresas de for-
ma diferente sean enviadas a KRONES para comprobar su contraste y poder confirmar la procesabilidad
de las etiquetas. La figura muestra una marca de corte y el sensor de deteccién.

La integracién de la marca de corte, que debera ser lo mas discreta posible, debera tenerse en cuenta ya
durante el disefio de la etiqueta para garantizar un funcionamiento perfecto. La integracién de la marca

de corte en un segqundo momento una vez concluido el disefio de la etiqueta no suele ser la solucién ide-
al. Por tanto es preciso tener en cuenta la marca de corte en una fase temprana del disefio de la etique-

ta.

3.5.2 Marcas de corte en etiquetas opacas, blancas o metalizadas

Los requisitos que ha de cumplir una marca de corte y que se enumeran a continuacién ofrecen una fia-
bilidad de produccién éptima y breves tiempos de cambio de formato en la maquina:

Exactamente una marca de corte por etiqueta (longitud de etiqueta L)

Tamafio de la marca de corte: Color estandar: 12 mm de alto, 4 mm de ancho

Ubicacién de la marca de corte: 1,5 mm tras el inicio de la etiqueta

Color de la marca de corte: fuerte contraste de color respecto al color base de la etiqueta

Disefio de la etiqueta en la zona de deteccion:

monocromo, de impresién integral, sin inscripciones, sin transiciones de color

Recomendamos ubicar la marca de corte aprox. 1 mm por encima del borde inferior de la etiqueta den-
tro del area de solapamiento.

Como alternativa, la marca de corte puede ser ubicada en el dorso de la etiqueta, aunque no todos los
fabricantes de etiquetas estan técnicamente equipados para ello.
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\ I I ———————————— ' ________ | 13.5mmAB

T
SM AX12mm

.l -
o

Y

-
-

Fig. 74: Dibujo de etiqueta para el control de las marcas de corte

La zona de deteccion también se puede realizar configurando una "ventana" en el area de deteccion de
marcas de recorte (véase Fig. 76: Ejemplo 1 [ 42] - Fig. 81: Ejemplo 6 [ 000]).

Sin embargo, con la aplicacién de este método cabe esperar la aparicion de restricciones en cuanto a la
fiabilidad de la produccién y al tiempo de cambio de formato, que sera relativamente largo. Ademas, es
posible que se pierda la marca de corte SM en el caso de un offset mayor, asi como por la deteccion de
otras transiciones de color que se confundan con la marca de corte. Ademas, la etiqueta debera estar co-
locada perfectamente.

La asi llamada ventana define como area de deteccidén minima AB (véase Fig. 75: Etiqueta con area de de-
teccion definida por una ventana [ 41]) en sentido de la marcha un tamafio de

15 mm delante de la marca de corte 'y

4 mm detras de la marca de corte

A

SM 4x12 mm

o bl

.

> . .
- L} Ll

Fig. 75: Etiqueta con area de deteccion definida por una ventana
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Ejemplos de marcas de corte en una etiqueta Contiroll para la deteccion con ventana

Fig. 76: Ejemplo 1 Fig. 78: Ejemplo 3

Fig. 79: Ejemplo 4 Fig. 80: Ejemplo 5 Fig. 81: Ejemplo 6

3.5.3 Ejecucioén de las marcas de corte "maquina izquierda-derecha"

A la hora de ejecutar las marcas de corte, se debera tener en cuenta el sentido de marcha de las etique-
tas dentro de la maquina. Se distingue entre maquinas de marcha de izquierda-derecha y maquinas de
marcha de derecha-izquierda. Mirando la mesa portaenvases desde arriba, una maquina con una mesa
portaenvases que gire en sentido horario sera una maquina izquierda-derecha.

3.5.4 Ejemplos de marcas de corte legibles

Marca de corte en el borde inferior de la etiqueta en la zona de solapamiento (maquina izquierda-
derecha)

Film opaco de polipropileno con marca de corte en
el borde inferior de la etiqueta.

Con esta variante se optimiza la deteccion y se sim-
plifica el cambio de formato, ademas de que la se-
guridad de produccién es muy elevada.

Fig. 82: Ejemplo de marca de corte en el borde inferior de
la etiqueta
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Film opaco de polipropileno con marca de corte en
el borde inferior de la etiqueta. La deteccién se ga-
rantiza Unicamente definiendo una ventana en el
sistema de deteccion de marcas de corte. Desarro-
llado para maquinas que marchan de izquierda a
derecha. El color primario de las etiquetas es Azul
dentro del area de exploracién antes y después de
la marca de corte blanca.

4 I371596V41

Her'gestellf von/Produit p
HANSA-Brunnen AG D-25462 Rellingen

Fig. 83: Ejemplo de marca de corte en el borde inferior de
la etiqueta

Marca de corte en el borde superior de la etiqueta en la zona de solapamiento (maquina izquierda-
derecha)

Film opaco de polipropileno con marca de corte 6p-
tima en el borde superior de la etiqueta.

Asimismo, en esta variante se optimiza la deteccién

[
\
J y la fiabilidad de la produccién.

=

9
EN
=

Fig. 84: Ejemplo de marca de corte en el borde superior
de la etiqueta

Habra que ajustar el detector de marcas de corte.

Marca de corte en el borde inferior de la etiqueta en la zona de solapamiento (maquina derecha-
izquierda)

Film opaco de polipropileno con marca de corte en
el borde inferior de la etiqueta. La deteccion se ga-
rantiza unicamente definiendo una ventana en el
sistema de deteccion de marcas de corte. Desarro-
llado para las maquinas que marchan de derecha-
izquierda; el color primario de las etiquetas es el
Rojo dentro del area de exploracidn antes y des-
pués de la marca de corte blanca.

Fig. 85: Ejemplo de marca de corte en el borde inferior de
la etiqueta
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Marca de corte en el reverso de la etiqueta

Perfecta detectabilidad en el reverso de la etiqueta
optimizando el espacio disponible para el disefio de
la misma

Fig. 86: Ejemplo de marca de corte en el reverso de la eti-
queta

3.5.5 Marca de corte en etiquetas transparentes

En el caso de las etiquetas transparentes existe la posibilidad de utilizar una franja transparente como
marca de corte (véase Fig. 87: Ejemplo de dibujo de etiqueta con marca de corte transparente [+ 44], SM
= marca de corte =4 mm). Para ello no debera haber ninguna otra zona transparente dentro del drea de
deteccidn (véase Fig. 87: Ejemplo de dibujo de etiqueta con marca de corte transparente [+ 44]; AB =
area de deteccion).

Esta variante ofrece la ventaja de que se controla la transparencia y que, por tanto, también permite co-
locar un disefio grafico o una inscripcién dentro del area de exploracion (véase Fig. 87: Ejemplo de dibujo
de etiqueta con marca de corte transparente [ 44]; DB = drea de impresion).

/ DB ‘ /SM

I , , 4

13,5 mmAB

______ e I L

Y

> el
- L}

Fig. 87: Ejemplo de dibujo de etiqueta con marca de corte transparente
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Fig. 88: Ejemplo de etiqueta transparente con franja
transparente no impresa

Fig. 89: Ejemplo de etiqueta transparente con marca de
corte transparente no impresa

3.5.6

Contraste de color insuficiente

FOR[GOOD]HEALTH]
(ANDAVITALITY]

Fig. 90: Marca de corte azul sobre fondo azul, contraste
de color insuficiente

Etiqueta transparente de polipropileno, con impre-
sién por toda la superficie con franja transparente
no impresa en la zona de solapamiento. Esta franja
transparente es utilizada como marca de corte.

La impresién se realiza por detras; gracias a que la
capa de tinta se aplica internamente el disefio de la
etiqueta estara protegido del desgaste.

Otra etiqueta transparente de polipropileno (retrac-
til), impresa por toda la superficie con marca de
corte transparente no impresa, altura: 12 mm.

Tampoco se requiere ninguna restriccién en cuanto
al disefio grafico de la etiqueta.

Ejemplo de marcas de corte NO funcionales
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Mas de un color dentro del area de exploracién antes y después de la marca de corte

DRINK COLD

Fig. 91: Mas de un color dentro del Fig. 92: Mas de un color dentro del Fig. 93: Mas de un color dentro del

area de exploracién antes y después  area de exploracion antes y después  area de exploracion antes y después

de la marca de corte y contraste de de la marca de corte y tamafio mini-  de la marca de corte y tamafio mini-

color insuficiente mo del area de exploracién no con-  mo del drea de exploracién no con-
templado templado

(98)000119))

s, T
3

I lo0g 1981108536/ |

©THE COCA-COLA COMPANY

Fig. 94: Mas de un color dentro del area de exploracion Fig. 95: Mas de un color dentro del area de exploracién
antes y después de la marca de corte antes y después de la marca de corte

3.5.7 Marcas de corte luminiscentes

Si se pretende trabajar con etiquetas que presenten marcas de corte que Unicamente puedan ser proce-
sadas bajo la luz ultravioleta, serad imprescindible consultar a KRONES. En este caso concreto serd nece-
sario comprobar qué sensor de captacion se utiliza. Ademas, deberan tenerse en cuenta las interferen-
cias que puedan provocar fallos en la interpretacion de la sefial de la marca de corte.

Para conocer la medida minima de una marca de corte luminiscente S, rogamos consulte la figura si-
guiente. También hay que asegurarse de que la marca de corte tenga un espectro de longitud de onda
de 370 nm.
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8 mm

L 12 mm

1,5 mm
— -

] -

Fig. 96: Marca de corte luminiscente

3.5.8 Otras indicaciones acerca de las marcas de corte

La marca de corte se disefiara de acuerdo con las especificaciones mencionadas anteriormente. Demas
disefio de la impresién de la etiqueta es responsabilidad del cliente.

3.6 Etiquetas autoadhesivas

3.6.1 Requisitos que ha de cumplir el envase

Forma del envase en el drea de etiquetado |Perfecta: plana, cilindrica, cénica
No satisfactoria: cdncava, convexa, ranurada, abombamientos por el producto debido
a una estabilidad insuficiente

Liso, sin deformidades La presencia de irregularidades y deformidades puede causar arrugas y burbujas de
aire (véase la figura)

Limpio Libre de la suciedad causada por la produccién de los envases, p. €j., por agentes se-
paradores

Libre de polvo Libre de la suciedad causada por el transporte y/o por el almacenamiento, sin burbu-

jas (véase la figura)

Totalmente seco Sin empafiar
Sin salpicaduras, influye negativamente en la adherencia de la etiqueta y, en el caso
de etiquetas transparentes, provoca el oscurecimiento del adhesivo

Sin carga electrostatica De lo contrario, el envase serd un iméan de polvo
Temperatura de procesamiento 15 - 35 °C es perfecto
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Fig. 97: Perfecta: plana, cilindrica, cénica

L5 -

Fig. 98: No satisfactoria: céncava, convexa, ranurada, abombamientos por el producto debido a una estabilidad insu-
ficiente

Fig. 99: Ejemplo de burbujas Fig. 100: Ejemplo de burbujas
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3.6.2 Modelo de bobinas de etiquetas autoadhesivas

ETIQUETA i i ETIQUETA

Fig. 101: Sentido de marcha de la maquina: izquierda - Fig. 102: Sentido de marcha de la maquina: derecha - iz-
derecha quierda
aalil.
L] ™
<
%
%,
< 3
W N
= t :
B /%
4
Fig. 103: Dimensiones permitidas y coeficientes de fric- Fig. 104: Posicionamiento incorrecto de las etiquetas so-
cién de las etiquetas en bobina bre la bobina
1: Distancia entre etiquetas Min. 2 mm
2: Didmetro del nucleo 76,2 mm (3")
3: Didmetro externo max. de la bobina 390 mm
4: Anchura de la cinta (formato de la etiqueta + 3 Max. 200 mm
mm)
R: Distancia del borde Max. 1,5 mm
A: Posicionamiento inclinado En funcién del cono (en grados)
B: Coeficiente de friccién de la parte superiordela  |u<0,5
etiqueta, de la parte superior de la cinta portaetique-
tas y de la parte inferior de la cinta portaetiquetas

Téngase en cuenta:

Las bobinas no deben estar demasiado apretadas, de lo contrario, el adhesivo se desprenderay en-
suciara la unidad dispensadora.

La bobinas no deben estar colapsadas ya que, de lo contrario, surgiran problemas en la conduccién
de la cinta.

Los bordes de las bobinas no deben estar dafiados (riesgo de que se rompa la cinta).
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Las bobinas deben ser electrostaticamente neutras.

Remediar eventualmente con una unidad antiestatica

Rogamos consulte el patrén de enrollado para las etiquetas de tapa.

En el caso de etiquetas de tapa sera necesario utilizar cintas portaetiquetas de plastico.

El modelo de etiqueta y de bobina lo especificara KRONES de forma vinculante y especifica para cada
cliente con un dibujo de la etiqueta.

3.6.3 Forma de la etiqueta

Antes de decidir la forma o el tamafio de la etiqueta, tenga en cuenta que las dimensiones maximas po-
sibles de la etiqueta se derivan de la limitacion de la superficie cilindrica, cénica y "conica aproximada"
del envase y de las dimensiones maximas procesables de la etiqueta.

Por lo tanto, hay que tener en cuenta que
las etiquetas de cuerpo no se separen de la parte cilindrica del envase ya que, de lo contrario, se for-
marian arrugas.
las etiquetas de hombro se ajusten en la medida de lo posible al espacio disponible sobre los hom-
bros del envase. La curvatura del envase debe sobresalir hacia abajo y no quedar hueca en la curva-
tura superior del hombro.

Fig. 105: Ubicacién de las etiquetas autoadhesivas

3.6.4 Material de etiqueta

Papel
80 - 120 g/m? (casi todos los métodos de impresion)

(con collarin envolvente y/o collarin de cava: min. 120 g/m?)

Film plastico

En el caso de los envases de plastico, el material del envase y el de la etiqueta se elegiran siempre uno
en funcion del otro. No quedarse por debajo del grosor recomendado de la etiqueta.

PE 100 - 120 pm

PP 50 - 60 pm

Poliéster 50 pm

PS 60 -70 pm

PVC 100 - 120 pm

TD10022638 ES 02 3.6 Etiquetas autoadhesivas 50

) KRONES



. Etiquetas en bobina

Estructura del material

Fig. 106: Estructura del material (Pos.1 - 5 = etiqueta)

Lamina de recubrimiento 2 Capalaminada/protectora
Formato de impresién 4 Soporte de impresién
Adhesivo 6 Silicona

Cinta portaetiquetas

N OUw -

iCon un didmetro de reenvio de 40 mm las etiquetas no se deberan desprender de la cinta portaetique-
tas! Comprobar siempre la idoneidad de las etiquetas en condiciones de operacién (haga bobinas de
prueba). La fabricacion de las etiquetas no podra ser autorizada hasta que no hayan concluido las prue-
bas con éxito.

Caracteristicas de la cinta portaetiquetas para su uso en unidad de empalme automatico TS120 (APS
III), TS180 (APS IV) y TS200 (APS V)

El punto de empalme debera poder aguantar cargas mecanicas minimas. Dado que existe una amplia
gama de opciones de materiales y revestimientos, se requiere una resistencia minima a la traccién de al
menos 30 Newtons para el punto de empalme.

El ensayo de traccion segun la norma DIN ISO 1924-2 debera realizarse de acuerdo con la siguiente des-
cripcion (véase Fig. 107: Empalme de etiquetas [ 52]):

Pegar una tira de cinta portaetiquetas de 15 mm de ancho con la cinta adhesiva de doble cara de 25 mm
de ancho (N° KRONES 0-900-965-649) con una presién de contacto de 30 Newtons durante unos 3 segun-
dos.

Es fundamental tener en cuenta que en el empalme también interviene una capa de silicona (véase Fig.
107: Empalme de etiquetas [ 52]).

El ensayo de traccién siguiente se realizara en los 10 minutos posteriores al empalme.
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4
«—>
Fig. 107: Empalme de etiquetas
1 Capadesilicona 2 Cinta portaetiquetas
3 Cinta adhesiva de doble cara 4 Anchura: 25 mm

Especificacion de cinta portaetiquetas de film o de papel (Glassine Liner)

Cumpla con los siguientes valores de especificacién para una calidad de etiquetado éptima:

Valores de especificacién para la cinta portaetiquetas Plastico Papel (Glassine Liner)
Valor de traccién MD* (para una tira de ensayo de 15 mm segun DIN >30N >30N

1924/2)

Peso por metro cuadrado (segun DIN 536) >50 g/m?

Grosor (segun DIN 534) > 40 pm
Transparencia** (segun DIN 53147) > 40 % > 40 %

Para garantizar un proceso de etiquetado fluido y con resultados de alta calidad, es importante que las
bobinas y cinta portaetiquetas utilizadas estén completamente intactas.

Asegurese de que el borde del corte no esté deshilachado, con muescas o rasgaduras.

Asegurese de que no haya ninguna marca de perforacion visible en la cinta portaetiquetas en el
area de perforacion de etiquetas.

* valor de traccion MD:

La resistencia basica a la traccion de la cinta portaetiquetas debe ser suficientemente alta.

** Transparencia:

La cinta portaetiquetas utilizada debe ser suficientemente transparente. Para la sincronizacién exac-
ta de las etiquetas autoadhesivas se dispone de varios sensores, como por ejemplo, sensores de ul-

trasonidos o sensores 6pticos.

Estos sensores detectan los espacios entre las etiquetas y garantizan una precisidon de transferencia

constante de la etiqueta entre la cufia de aplicacion y el envase. El tipo de sensor se selecciona en
funcién del disefio de la etiqueta.
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Barrera ultrasonica:
Estandar: El sensor registra las diferencias de grosor.
Sensor 6ptico:
Alternativa si las propias etiquetas tienen diferencias de grosor
Etiquetas en relieve
Etiquetas con recortes o protuberancias
Etiquetas de espuma con inclusiones de aire

L

-
/

3

Fig. 108: Representacion esquematica del conjunto de guiado de la cinta portaetiquetas con sensores para la medi-
cién de la longitud de las etiquetas

1 Cinta portaetiquetas 2 Etiqueta
3 Sistema de sensores
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Sleeves

4 Sleeves

Comprobar siempre la idoneidad del sleeve en condiciones de operacion. La fabricacion de los sleeves
no podra ser autorizada hasta que no hayan concluido las pruebas con éxito.

4.1 Sleeve extensible

D2

a P
s
AN

Fig. 109: Sleeves

Bobina de etiquetas
D1 = Diametro interno 76 mm
D2 = Diametro externo (maximo) 600 mm
A = Altura de colocacion

Las bobinas de sleeves se enrollaran de manera que no colapsen hacia
abajo formando un cono por el propio peso y que la inscripcién sea legi-
ble (véase la figura).

Material del sleeve

PE-LD (LDPE) Polietileno de baja densidad

Espesor del film

0,05mm £ 10 %

Coeficiente de fricciéon dinamica:

0,1-0,2

Estirado elastico

> 12 % si la etiqueta se coloca sobre una superficie cilindrica (se ruega consulta en ca-
so de que la superficie sea curva)

Resistencia longitudinal al desgarre >22 N/mm?
Resistencia transversal al desgarre >20 N/mm?
Alargamiento de rotura longitudinal > 300 %
Alargamiento de rotura transversal > 450 %
Resistencia de las costuras >10 N/15 mm

Anchura del sleeve estando plano

Dimensién interna del sleeve: + 0,5 mm
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Medidas de la etiqueta:
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Fig. 110: Medidas de la etiqueta

Medidas:
L = Longitud de la etiqueta
H = Altura de la etiqueta
FK = Doblez
DB = Area de impresién

Tolerancias dimensionales del sleeve:
Medido entre una marca de corte y otra: + 0,5 %
Anchura del sleeve: + 0,5 mm

4.2 Sleeve termorretractil

Bobina de etiquetas:

ble (véase la figura).

Fig. 111: Sleeve termorretractil

Espesor:

D1 = Didmetro interno 152 mm 6 254 mm
D2 = Didmetro externo (maximo) 600 mm
A = Altura de colocacién

Materiales del sleeve:
PVC (cloruro de polivinilo), PET (tereftalato de polietileno) y OPS (po-
liestireno orientado)

;:@ Valores de retractilado longitudinal:

En funcién del film plastico

Las bobinas de sleeves se enrollardn de manera que no colapsen hacia
abajo formando un cono por el propio peso y que la inscripcién sea legi-
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Fig. 112: Ubicacién desplazada
(tolerancia por envoltura)

Medidas de la etiqueta:

Material del sleeve, ancho del sleeve plegado |[< 110 mm
Film transparente de PET min. 40 pm
Film transparente de PVC min. 40 pm
Film transparente OPS, espumoso min. 50 pm
Film de barrera de PET espumoso min. 55 pm

Momento flector transversal TD > 0,090 Nmm

Momento flector transversal MD > 0,185
Nmm

Resistencia a la flexion TD > 0,019 Nmm

Resistencia a la flexion MD > 0,040 Nmm

Material del sleeve, ancho del sleeve plegado

>110-135mm

Film transparente de PET min. 40 pm
Film transparente de PVC min. 40 pm
Film transparente OPS, espumoso min. 50 pm
Film de barrera de PET espumoso min. 55 pm

Momento flector transversal TD > 0,115 Nmm

Momento flector transversal MD > 0,243
Nmm

Resistencia a la flexién TD > 0,027 Nmm

Resistencia a la flexién MD > 0,054 Nmm

Material del sleeve, ancho del sleeve plegado

>135-200 mm

Film transparente de PET min. 40 pm
Film transparente de PVC min. 40 pm
Film transparente OPS, espumoso min. 50 ym
Film de barrera de PET espumoso min. 55 pm

Momento flector transversal TD > 0,740 Nmm

Momento flector transversal MD > 0,300
Nmm

Resistencia a la flexién TD > 0,034 Nmm

Resistencia a la flexién MD > 0,068 Nmm

g -y -
[ | | *
oo LAT I I
r
Wi u A
g
Fig. 113: Figura : Medidas de la etiqueta
Medidas:
H = Altura de la etiqueta
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B = Anchura del sleeve estando plano

DB = Area de impresién

S = Marca de corte transparente (5 mm)

Z = Distancia minima del borde de pegado/sellado con respecto al centro de la etiqueta (min. 15 mm)

Tolerancias dimensionales del sleeve:
Medido entre una marca de corte y otra: + 0,5 %
Anchura del sleeve: + 0,5 mm

4.3 Marcas de corte en los sleeves

431 Definicion

Para cortar con exactitud las etiquetas desde la bobina en forma tubular
se requiere una asi llamada marca de corte. Se denomina marca de cor-
te a un contraste de color claro y geométricamente definido sobre la eti-
queta, principalmente en forma de pequefia franja.

Dicha franja servira como marca de identificacion sobre la etiqueta que
sera detectada por un sensor de color o por un sensor de luminiscencia
(sensor UV). La marca de corte se dispone por regla general en horizon-
tal a lo largo del ancho del sleeve plegado.

Por lo general, recomendamos que todas las etiquetas impresas de for-
ma diferente sean siempre enviadas a KRONES a fin de comprobar su
contraste y poder confirmar la procesabilidad de las mismas. La figura
muestra una marca de corte (en este caso transversal a la etiqueta a mo-
do de franja transparente) y el sensor de deteccién.

Fig. 114: Ejemplo de deteccién
por sensor de la marca de cor-
te

Si se pretende trabajar con etiquetas que presenten marcas de corte de tinta luminiscente que Unica-
mente puedan ser detectadas bajo luz ultravioleta, sera imprescindible consultar a KRONES. La integra-
cién de la marca de corte, que debera ser lo mas discreta posible, debera tenerse en cuenta ya durante
el disefio de la etiqueta para garantizar un funcionamiento perfecto. La integracion de la marca de corte
en un segundo momento una vez concluido el disefio de la etiqueta no suele ser la solucién ideal. Por
tanto es preciso tener en cuenta la marca de corte en una fase temprana del disefio de la etiqueta.

4.3.2 Marcas de corte luminiscentes

Los requisitos que ha de cumplir una marca de corte y que se enumeran a continuacion ofrecen una fia-
bilidad de produccién éptima y breves tiempos de cambio de formato en la maquina:
Exactamente una marca de corte por etiqueta (longitud de etiqueta L)
Tamafio de la marca de corte:
Tinta luminiscente: 5 mm de alto, 25 mm de ancho, espectro de 370 nm (véase Fig. 115: Dibujo de la
geometria de las marcas de corte en un sleeve [ 58])
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La marca de corte no debe coincidir con la doblez. También es posible utilizar una marca de corte clara-
mente detectable mediante contraste cromatico. Hay que asegurarse de que haya suficiente contraste
de color con la marca de corte. La experiencia demuestra que el contraste no siempre es suficiente. Por
lo general, recomendamos que todas las etiquetas impresas de forma diferente sean siempre enviadas a
KRONES a fin de comprobar su contraste y poder confirmar la procesabilidad de las mismas.

L

FK—

>25mm

‘ 25 £

DB

FIK

>2,5mm

/2L

Fig. 115: Dibujo de la geometria de las marcas de corte en un sleeve

Medidas:
L = Longitud de la etiqueta
H = Altura de la etiqueta
FK = Doblez
DB = Zona para el disefio grafico

Tolerancia de las marcas de corte
Medido entre una marca de corte y otra: + 0,5 %

Ejemplos de marcas de corte luminiscentes legibles

-

Fig. 116: Marca de corte luminiscente legible Fig. 117: Marca de corte luminiscente legible

En la etiqueta se imprime una franja continua con tinta luminiscente. Dicha franja es visible con luz ultra-
violeta (véase Fig. 116: Marca de corte luminiscente legible [ 58], Fig. 117: Marca de corte luminiscente
legible [ 58]). El area es controlada por del cédigo EAN.
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Ejemplos de marcas de corte luminiscentes NO legibles

-

Fig. 118: Marca de corte luminiscente Fig. 179: Marca de corte luminiscente
NO legible NO legible

La etiqueta esta impresa en su totalidad con tinta luminiscente (Fig. 118: Marca de corte luminiscente NO
legible [ 59], Fig. 119: Marca de corte luminiscente NO legible [ 59]). En este caso no es posible defi-
nir una marca de corte con precision.

Ejemplos de marcas de corte legibles por contraste de color

La etiqueta transparente no presenta un disefio
grafico en su totalidad. La marca de corte que se
utiliza es una franja negra integrada expresamente
en la etiqueta.

Fig. 120: Marca de corte legible por contraste de color
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4.3.3 Marca de corte en etiquetas transparentes

En el caso de las etiquetas transparentes también existe la posibilidad de utilizar una franja transparente
como marca de corte (véase Fig. 121: Dibujo de etiqueta: geometria de las marcas de corte transparen-
tes [ 60]; SM = marca de corte =5 mm). Para ello no debera haber ninguna otra zona transparente
dentro del area de deteccidn (véase Fig. 121: Dibujo de etiqueta: geometria de las marcas de corte trans-
parentes [ 60]; AB = area de deteccién).

Esta variante ofrece la ventaja de que se controla la transparencia y que, por tanto, también permite co-
locar un disefio grafico o una inscripcion dentro del drea de exploracién (véase Fig. 121: Dibujo de eti-
queta: geometria de las marcas de corte transparentes [ 60]; DB = area de impresion).

Si es posible, el area de exploracidén debera estar ubicada en la misma posicion para todos los sleeves,
de modo que el sensor de color no tenga que ajustarse cada vez.

DB SM

2

% )
ot tetitete%e!

&

A

SrmAB

e e e |

Fig. 121: Dibujo de etiqueta: geometria de las marcas de corte transparentes

Ejemplos de marcas de corte legibles transparentes

=

¥y P \
D) . s . —— é@ 27.. m\ J
Fig. 122: Marca de corte legible transparente Fig. 123: Marca de corte legible transparente

La etiqueta transparente esta impresa en su totalidad, con franjas transparentes en la zona de solapa-
miento. Esta franja transparente es utilizada como marca de corte (véase también la Fig. 121: Dibujo de
etiqueta: geometria de las marcas de corte transparentes [ 60]).
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Fig. 124: Marca de corte
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Fig. 125: Marca de corte

4.3.4

Soomie

SmESs

Fig. 126: Marca de corte NO funcional

La etiqueta transparente estd impresa en su totali-
dad, con ventana sin imprimir en la zona de solapa-

| miento. Esta ventana transparente es utilizada co-

mo marca de corte

La etiqueta transparente esta impresa en su totali-
dad, con ventana sin imprimir en la zona de solapa-
miento. Esta ventana transparente es utilizada co-
mo marca de corte

Ejemplo de marcas de corte NO funcionales

La etiqueta transparente no contiene una zona im-
presa continua que pueda utilizarse como marca de
corte, ni una marca de corte de color distinto, ni
una marca de corte luminiscente.
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4.3.5 Otras indicaciones acerca de las marcas de corte

La marca de corte se disefiara de acuerdo con las especificaciones mencionadas anteriormente. El resto
del disefio de la impresién de la etiqueta es responsabilidad del cliente.

4.4 Observaciones relativas a la impresion de sleeves
transparentes y semitransparentes

Un coeficiente de friccion adecuado y homogéneo por la cara interna del sleeve es condicién indispensa-
ble para que los sleeves puedan procesarse perfectamente. Para garantizar esto, no se admitiran zonas
transparentes sin impresién en los sleeves transparentes ni semitransparentes. Con sleeves que utilizan
una zona transparente perimetral como marca de corte o en el caso de presencia de disefios graficos
que se van degradando hacia abajo hasta transparentarse, la parte transparente del sleeve debera recu-
brirse con un recubrimiento antifriccion adecuado.

Sin el recubrimiento, es inevitable que se produzcan fallos de funcionamiento, especialmente en el caso
de envases con superficies adhesivas, por ejemplo, debido al uso de preformas con un alto porcentaje
de material reciclado. En caso de utilizar una Sleevematic Inline, el valor de medicién de la adherencia
entre envases no debera superar un valor de 5 N.

4.5 Nucleo de bobina en etiquetas tipo sleeve

8-10mm
‘—

O0—1mm

Reel
Core

Anchura del sleeve + tolerancia de bo

3

< D1-1mm |
| +2mm

0—1mm

A

D2

Fig. 127: Nucleo de bobina en etiquetas tipo sleeve

4.6 Adherencia entre envases

Especificacion:

En caso de etiquetado con sleeves, el valor de medicién de la adherencia entre envases no debe superar
los 5 N.
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Método de medicién:

El método de medicién corresponde en general al de la medicién de la preforma, con la diferencia de
que, debido a que la muestra de ensayo es mas grande (envase), solo se sujetara un envase.

Dado que un envase vacio no es estable desde el punto de vista dimensional cuando se aplica un peso a
la pared lateral, los envases que se van a someter a la prueba deberan estar sometidos a una presion in-
terna de aproximadamente 3 bares. Para ello, los tapones se equipan con un tapén de goma (que tam-
bién se utiliza con NitroHotfill) y se llenan de aire comprimido mediante una aguja.

Al medir los envases, hay que tener especial cuidado para que exista una superficie de contacto adecua-
da en el contorno del envase. Esta debe estar horizontal y ser lo suficientemente grande como para que
el envase que se apoye en ella se deslice limpiamente (deberia haber al menos 15 mm de espacio libre
entre dos ranuras).

Fig. 128: Medidor de la adherencia entre envases

El funcionamiento del dispositivo equivale al del dispositivo medidor de las preformas. Ademas del ajus-
te de la altura del carro de medicién, en este dispositivo también debera ajustarse la altura del brazo gi-
ratorio con el peso de contacto a fin de compensar el diametro de los diferentes envases (el brazo girato-
rio deberia ajustarse lo mas horizontalmente posible).

Para unir el envase al medidor de fuerza existe un cierre especial con un tapén de goma integrado que
se engancha al medidor de fuerza pasando el gancho por una presilla.

Para poder transportar el instrumento de medicién con mayor facilidad, la unidad de medicién esta co-
nectada a la unidad de montaje mediante una conexién enchufable.

Manejo, transporte:

Durante la medicidn, es indispensable que los envases estén libres de polvo, suciedad, grasa de la piel y
otras sustancias que puedan influir en la adherencia.

Por lo tanto, deberan protegerse contra las influencias externas durante el periodo que transcurre des-
de su fabricacién o la apertura del embalaje hasta la medicién (embalar dentro de una bolsa de plastico
nueva, limpia y libre polvo) y, si es necesario, solo deberan tocarse en la zona de la boquilla
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Valores caracteristicos de la adherencia:

Se define como valor caracteristico a la fuerza en Newtons necesaria para superar la fuerza de adhesién
entre dos elementos de friccidn (envases) a una presién de contacto de 5 Newtons. A fin de minimizar la
repercusion de los errores de medicion y los valores atipicos, deben realizarse series de al menos diez
mediciones para obtener el valor caracteristico.

Ademas, para cada medicién deberan utilizarse envases nuevos.

Para obtener el valor caracteristico se utilizan los valores medidos con distribuciéon normal que se en-
cuentran dentro de los limites de la desviacion estandar en torno a la media de la poblacion (p £ o).

De esta manera se excluyen automaticamente los grandes valores atipicos del valor caracteristico.

Ejemplo practico para la formacion del valor caracteristico en base a una serie de mediciones:

Valores de medicién: Prueba de valores atipicos (1-Sigma)*:
4,6 - 4,6
47 - 47
5,7 - Valor atipico
47 - 4,7
3,9 - Valor atipico
43 - 43
46 > 4,6
4 = 41
4,8 = 4.8
——
Valor medio p: 4,60 4,54
Desviacién estandar o: 0,51
*) Todos los valores fuera del rango y - o (4,60-0,51) a y + 0 (4,60-0,51), es decir, menores de 4,09 o mayores de 5,11, se
consideran valores atipicos.

Fig. 129: Ejemplo practico

A partir de los valores de medicidn restantes se obtiene a su vez un promedio que corresponde al valor
caracteristico de la adherencia medida entre los envases.

Observacion:
El valor caracteristico de la adherencia entre los dos elementos (envases) no se corresponde con
el principio fisico de la friccidn estatica ya que, segun las leyes de la fisica, entre los elementos
de friccion debe resultar un valor de cero Newtons para una presion de contacto tedrica de cero
Newtons. Sin embargo, esto no es asi tal y como ilustra el siguiente diagrama:
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Media de 6 mediciones; preforma: 0901827338; Material: DOW equipolimero S93; fabricacion: 28.01.2010
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Fig. 130: Linea de la fuerza de adhesién respecto a la fuerza normal
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