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DESCRIPCION
Estructura de pelicula de polipropileno biaxialmente orientado (BOPP) metalizada
Campo técnico

La presente invencién se refiere a una estructura laminada que tiene al menos una pelicula metalizada que es
adecuada para aplicaciones de impresion y corte, utilizada para procesos de moldeo por inyeccién como pelicula de
etiquetas.

Estado de la Técnica Conocido (Técnica Anterior)

Las estructuras de etiqueta en molde metalizada se describen en los documentos US20110223362, US20130302591,
US 20120052304 y AU2014266967. En estudios anteriores, se describen estructuras de peliculas de etiquetas
metalizadas que se pueden utilizar para aplicaciones en moldes y se ha mencionado propuestas de solucion para los
problemas de rizado.

El documento US 201110223362 A1 describe una etiqueta o inserto en molde (IML) metalizada impresa para su uso
en la fabricacion de envases o recipientes para bebidas moldeados por inyeccion o moldeados por soplado. Las
etiquetas generalmente incluyen un conjunto de pelicula metalizada que comprende un sustrato base y una capa
metalizada aplicada sobre el mismo. A continuacién, se imprimen una o mas capas de imagen o grafico directamente
sobre el conjunto de pelicula metalizada o se laminan en el mismo. Se aplican sustratos, peliculas o recubrimientos
protectores al conjunto para protegerlo intercalando una 0 mas capas de tinta o impresas entre la capa protectora y la
capa metalizada. Una desventaja conocida de esta técnica anterior es llevar a cabo un proceso de laminacién después
de la impresién, que es una etapa de conversion adicional que es poco comun en la industria del molde actual.
Ademas, intercalar la tinta entre la estructura laminada puede crear una interfaz débil entre las peliculas laminadas y
esto puede resultar en la desadherencia durante el proceso de moldeo por inyeccion. Por lo tanto, las principales
diferencias de este documento son el orden de los procesos y la solucién a los problemas de rizado en comparacién
con la presente invencién aqui descrita.

El documento US 10.286.628 B2 describe peliculas de barrera, etiquetas en molde formadas a partir de peliculas de
barrera, y envases que incorporan etiquetas en molde con propiedades de barrera. Las peliculas incluyen peliculas
de material compuesto o multicapa que incluyen una o mas capas de un material de barrera. Las peliculas se pueden
utilizar para formar etiquetas en procesos estandar de etiquetado en molde, de modo que se puedan utilizar robética,
moldes y materiales estandar. Preferiblemente, la pelicula puede sellarse sobre si misma de manera que se pueda
realizar una costura de solapamiento. La pelicula tiene las propiedades de barrera deseadas adecuadas, es decir,
barreras de retenciéon de vapor de agua, oxigeno, luz, aroma y/o sabor, dependiendo de la aplicacion, tal como el
envasado de productos consumibles. A pesar de que la estructura mencionada anteriormente brinda diferentes
alternativas para crear una capa de barrera (soluciones inorganicas como metalizacién o soluciones poliméricas) para
un disefio de etiqueta en molde, no se ofrece ninguna solucién para la posible formacion de arco eléctrico durante el
posicionamiento electrostatico del laminado metalizado, que consiste en una capa conductora en medio.

El documento AU 2014266967 B2 describe una pelicula laminada metalizada multicapa empleada para formar
etiquetas en molde, que incluye una primera y segunda estructuras multicapa adheridas adhesivamente entre si. Sin
embargo, esta publicaciéon no ofrece ninguna solucion para el posible posicionamiento electrostatico de la etiqueta en
el molde al mismo tiempo que mejora el posible problema de rizado. Como resultado, la principal diferencia de la
presente invencién en comparacion con esta técnica anterior es la variacién en la estructura de la etiqueta relacionada
con la capa metalizada y la superficie en contacto con la capa metalica.

Las estructuras laminadas que contienen una capa metalizada en medio tienen el problema de una pobre capacidad
de retencion estatica. Las etiquetas se colocan y se mantienen en la pared interior del molde mediante carga
electrostatica. La capa de metalizacion en la parte superior de la pelicula laminada disipa la carga cuando la carga
estatica se aplica al laminado. Por lo tanto, es necesario proporcionar que la superficie exterior de la pelicula laminada
mantenga la carga estatica durante un breve intervalo de tiempo que estaria en contacto con el molde cuando se
aplicara una carga estatica a la superficie exterior de la pelicula laminada que no esta en contacto con el molde.

Por lo tanto, la presente invencion tiene como objetivo mejorar las propiedades electrostaticas de un articulo de
etiqueta en molde metalizada para el posicionamiento estatico de la etiqueta durante la fase de inyeccién, al tiempo
que proporciona una estructura resistente al rizado o deformacion durante la inyeccion del polimero fundido en el
molde.

Breve descripcion de la invencion y sus objetivos

El objetivo principal de la invencion es superar el problema del posicionamiento estatico de etiquetas de las peliculas
IML metalizadas y hacer que este producto sea adecuado para todos los métodos de colocacion de etiquetas y
posicionamiento de las peliculas de etiquetas en el molde antes de que se cierre el molde.
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El objeto de la invencién es desarrollar un articulo que tenga propiedades antiestaticas. Las propiedades antiestaticas
del articulo desarrollado permiten que esta estructura se utilice o bien en procesos de impresion de rollo a rollo y rollo
a hoja o en procesos de impresion de etiquetas en forma de hoja precortadas.

Para permitir el comportamiento conductor de la capa metalizada y aplicar la carga estatica de un lado a otro, el
solicitante tiene una solucién Unica durante la formacion de la pelicula y también durante el proceso de metalizacion.

Las practicas industriales muestran que el rizado de la pelicula es un problema de proceso importante para las
peliculas en molde. Tedricamente, el rizado se produce debido a las tensiones térmicas y mecanicas en la pelicula 'y
tiende a comportarse de manera diferente debido a los diferentes coeficientes de expansion térmica de los polimeros
dentro de las capas de la pelicula. El problema de rizado puede aumentar después de la laminacién. Ademas, la
impresion y el corte de la pelicula provocan un desajuste de tension adicional en la banda al desenrollar y rebobinar
el rollo una y otra vez, especificamente las estructuras laminadas. Las etiquetas que tienen el problema del rizado no
se pueden colocar correctamente dentro del molde, lo que crea un posicionamiento y una apariencia desiguales de la
etiqueta después de que se forma el articulo moldeado.

Los inventores de esta técnica encontraron una variacién durante la coextrusion de la pelicula y los procesos de
laminacién de la pelicula, de modo que la tendencia de la pelicula se minimiza durante la formacién y la conversion
de la pelicula.

Ademas, también se sabe que la fuerza electrostatica es inversamente proporcional al cuadrado de la distancia de las
cargas. De modo que el curvado de la etiqueta hace que el posicionamiento con posicionamiento estatico sea mucho
mas dificil en comparacién con otros medios de posicionamiento.

Como resultado, la ventaja ofrecida por la invencion es que las peliculas laminadas se producen y laminan de manera
que no hay ningun rizado o lo hay minimo cuando se forma el laminado, de modo que las peliculas de etiquetas pueden
imprimirse y laminarse con diversos disefios y tintas de impresién y colocarse en el molde con cualquier proceso de
posicionamiento de etiquetas, incluido el posicionamiento estatico para formar moldes con forma curva o moldes de
forma plana.

Definicion de las figuras de la invencion

Las figuras que se han preparado para describir con mas detalle el conjunto de pelicula de material compuesto
laminada se definen a continuacion.

Figura 1: Vista en seccion transversal del conjunto de pelicula de material compuesto laminada
Definiciones de las partes/aspectos/secciones que forman la invencion

Cada una de las partes y secciones proporcionadas en las figuras que se han preparado para describir con mas detalle
el conjunto de pelicula de material compuesto laminada que se ha desarrollado mediante esta invencion, se han
numerado y la descripcion de cada niumero de referencia se proporciona a continuacion.

1: Pelicula laminada

10: Pelicula metalizada multicapa

20: Pelicula multicapa

30: Capa adhesiva

101: Capa exterior de pelicula metalizada multicapa

102: Capa central de pelicula metalizada multicapa

103: Capa superficial metalizable de pelicula metalizada multicapa

104: Capa metélica

201: Capa laminada

202: Capa central de pelicula multicapa

203: Capa exterior de pelicula multicapa
Descripcion detallada de la invencion

La presente invencion se refiere a una etiqueta para moldeo en molde, que comprende la pelicula laminada (1), que
comprende una pelicula metalizada multicapa (10) y una pelicula multicapa (20) que se adhiere a una pelicula
metalizada multicapa (10) mediante una capa adhesiva (30).
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La pelicula metalizada multicapa (10) es una pelicula polimérica que comprende una capa exterior de pelicula
metalizada multicapa (101), una capa superficial metalizable de pelicula metalizada multicapa (103) que contiene
ingredientes activos organicos o inorganicos dentro de la matriz polimérica en el rango de 500 ppm a 7500 ppm, capa
central de pelicula metalizada multicapa (102), capa metalica (104). La pelicula multicapa (20) es una pelicula
polimérica que comprende una capa laminada (201), una capa central de pelicula multicapa (202) y una capa exterior
de pelicula multicapa (203).

La pelicula laminada (1) se forma uniendo diferentes peliculas. Preferiblemente, dos peliculas se adhieren entre si
para formar la pelicula laminada (1). La pelicula impresa y moldeada con respecto al disefio del envase o vaso se
coloca dentro del molde y se une con un polimero fundido para formar el producto final. El espesor de la pelicula
laminada (1) es preferiblemente de 30 a 120 micrometros, mas preferiblemente de 40 a 80 micrometros y lo méas
preferiblemente de 50 a 70 micrometros. El espesor de la pelicula laminada (1) depende principalmente del tamario
del envase que se va a producir. Otras dimensiones de la pelicula de etiquetas (1), como la anchura y la longitud,
dependen completamente de la base de disefio del proceso de impresion y el proceso de moldeo.

La pelicula metalizada multicapa (10) es una pelicula polimérica preferiblemente en forma de pelicula de polipropileno
biaxialmente orientado (BOPP) y consiste en gran medida en polipropileno. Sin embargo, pueden mezclarse diferentes
polimeros, como el polietileno, el poliéster y la poliamida, o usarse Unicamente para formar dichas peliculas. La pelicula
metalizada multicapa (10) consiste mas preferiblemente en polipropileno en gran medida, y se produce mediante un
proceso tensor. La pelicula metalizada multicapa (10) esta biaxialmente orientada en dos direcciones perpendiculares.
El espesor de la pelicula metalizada multicapa (10) es preferiblemente de 10 a 60 micrometros, mas preferiblemente
de 15 a 55 micrémetros, lo mas preferiblemente de 20 a 40 micrémetros. La pelicula metalizada multicapa (10) puede
tener una apariencia brillante o0 mate con respecto a los polimeros utilizados en las capas superficiales.

La pelicula metalizada multicapa (10) consiste en una capa central de pelicula metalizada multicapa (102) y dos capas
superficiales, que son la capa exterior de pelicula metalizada multicapa (101) y la capa superficial metalizable de la
pelicula metalizada multicapa (103). La pelicula metalizada multicapa (10) puede consistir en una estructura multicapa
en la que las capas se extruyen a través de diferentes extrusoras y se unen en un sistema de bloques conectados a
través de un troquel mientras los polimeros estan en estado fundido. La pelicula (10) es mas preferiblemente una
pelicula coextruida en la que se utiliza mas de una extrusora para formar la capa exterior de la pelicula metalizada
multicapa (101), la capa superficial metalizable de la pelicula metalizada multicapa (103) y la capa central de la pelicula
metalizada multicapa (102) (estructura A/B/C) o una extrusora para las capas superficiales y al menos una extrusora
para la capa central (estructura A/B/A). La capa central de pelicula metalizada multicapa (102) puede ser una sola
capa o multicapa, es decir, extruida a través de una sola extrusora 0 mas de una extrusora.

La capa exterior de pelicula metalizada multicapa (101) es una de las capas exteriores de la pelicula laminada (1). La
capa (101) comprende una mezcla de polipropileno y polietileno, méas preferiblemente un compuesto de polipropileno
y polietileno. El espesor de esta capa exterior de pelicula metalizada multicapa (101) es de 0,5 a 5 micrometros, mas
preferiblemente de 1 a 4 micrémetros, lo mas preferiblemente de 1,5 a 3,5 micrometros. La capa exterior de la pelicula
metalizada multicapa (101) también puede comprender aditivos tales como antibloqueantes, deslizantes u otros lotes
maestros funcionales para facilitar la manipulacién y la conversion de la pelicula.

La capa central de la pelicula metalizada multicapa (102) forma la columna vertebral de la pelicula metalizada
multicapa (10), que proporciona la rigidez y la resistencia mecanica de la pelicula. La capa central de la pelicula
metalizada multicapa (102) comprende polimeros termoplasticos como polietileno, poliéster y poliamida que pueden
mezclarse o usarse solos, mas preferiblemente se usa polipropileno en gran medida para formar la capa central. La
capa central de la pelicula metalizada multicapa (102) puede consistir en una sola capa o en multiples capas. El
espesor de la capa central de la pelicula metalizada multicapa (102) es preferiblemente de 8 a 55 micrémetros, mas
preferiblemente de 15 a 40 micrometros, lo méas preferiblemente de 20 a 30 micrémetros. La capa central de la pelicula
metalizada multicapa (102) también puede comprender aditivos tales como deslizantes o antiestaticos u otros lotes
maestros funcionales para facilitar la manipulacién y la conversion de la pelicula.

La capa superficial metalizable de pelicula metalizada multicapa (103) es la capa que esta cubierta por una capa
metalica aplicada mediante un proceso denominado metalizacion, un proceso posterior a la produccién de la pelicula.
Esta capa superficial metalizable de pelicula metalizada multicapa (103) comprende preferiblemente polipropileno,
mas preferiblemente un copolimero que contiene monémeros de propileno y etileno, lo mas preferiblemente un
terpolimero que contiene monémeros de propileno, etileno y buteno-1. Esta capa superficial metalizable de pelicula
metalizada multicapa (103) contiene ingredientes activos organicos o inorganicos dentro de la matriz polimérica en el
rango de 500 ppm a 7500 ppm, que pueden ser aditivos como antibloqueantes u otros lotes maestros funcionales para
facilitar la manipulacién y la conversién de la pelicula.

La capa metalica (104) se aplica sobre una pelicula metalizada multicapa (10) mediante el método de deposicién de
vapor. Se pueden usar cobre, aluminio, niquel y oro para la deposicion al vacio, lo mas preferiblemente se usa
aluminio. La pureza del aluminio utilizado para la deposicion al vacio esta preferiblemente por encima del 99%, mas
preferiblemente por encima del 99,5%, lo mas preferiblemente por encima del 99,8%. El espesor de la capa metalica
(104) depositada puede estar en el rango de 7,5 a 30 nanémetros. Mas especificamente, el espesor de la capa metdlica
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(104) depositada puede estar en el rango de 10 a 25 nandémetros y, mas especificamente, el espesor de la capa
metalica (104) depositada puede estar en el rango de 12 a 20 nanémetros.

La capa metalica (104) actia como una capa conductora debido a su naturaleza. Durante el posicionamiento
electrostatico de la etiqueta, esta capa metalica (104) disipa la carga electrostatica instantaneamente, por lo que la
corriente eléctrica no puede pasar de un lado al otro lado de la pelicula y la etiqueta no puede mantenerse dentro de
la cavidad del molde. Para resolver este problema, en esta invencién se ha aumentado significativamente la rugosidad
para que la corriente pueda pasar a través de la capa metalica (104) sin crear ningun arco eléctrico. Para lograr esto,
se encontrd que la adicion de aditivos que tienen principios activos no miscibles, tales como agentes antibloqueantes,
ayuda a reducir en gran medida el espesor de la capa metélica o de las zonas no metalizadas en la superficie de la
pelicula, de modo que la corriente puede pasar de un borde de la pelicula a otro. Por lo tanto, se pueden afnadir aditivos
antibloqueantes a la capa superficial metalizable de la pelicula metalizada multicapa (103) como ingredientes activos
organicos o inorganicos dentro de la matriz polimérica. Hay algunos ejemplos, que incluyen, pero no se limitan a,
polimetilmetacrilato, silice y derivados de silice, silicato, siloxano y derivados del siloxano. La cantidad de estos
ingredientes activos en la capa superficial metalizable de la pelicula metalizada multicapa (103) esta en el rango de
500 ppm a 7500 ppm, mas especificamente en el rango de 2000 a 6000 ppm, mas especificamente en el rango de
3000 a 5000 ppm.

La pelicula multicapa (20) es una pelicula polimérica preferiblemente en forma de pelicula de polipropileno
biaxialmente orientada (BOPP) y consiste en gran medida en polipropileno. Sin embargo, pueden mezclarse diferentes
polimeros como el polietileno, el poliéster y la poliamida o usarse Unicamente para formar dichas peliculas. La pelicula
multicapa (20) consiste mas preferiblemente en polipropileno en gran medida y se produce mediante un proceso
tensor. La pelicula multicapa (20) esta biaxialmente orientada en dos direcciones perpendiculares. El espesor de la
pelicula multicapa (20) es preferiblemente de 10 a 60 micrometros, mas preferiblemente de 15 a 55 micrometros, lo
mas preferiblemente de 20 a 40 micrémetros. La pelicula multicapa (20) puede tener una apariencia brillante o0 mate
con respecto a los polimeros utilizados en las capas superficiales. Ademas, la pelicula multicapa (20) puede tener una
apariencia blanca o blanca opaca con respecto a los polimeros utilizados en la capa central de la pelicula.

La pelicula multicapa (20) consiste en una capa central de pelicula multicapa (202) y dos capas superficiales que son
la capa laminada (201) y la capa exterior de la pelicula multicapa (203). La pelicula multicapa (20) puede consistir en
una estructura multicapa en la que las capas se extruyen a través de diferentes extrusoras y se unen en un sistema
de bloques conectados a través de un troquel mientras los polimeros estan en estado fundido. La pelicula multicapa
(20) es mas preferiblemente una pelicula coextruida en la que se utiliza mas de una extrusora para formar la capa
laminada (201), la capa exterior de pelicula multicapa (203) y la capa central de pelicula multicapa (202) (estructura
A/B/C) o una extrusora para las capas superficiales y al menos una extrusora para la capa central (estructura A/B/A).
La capa central de la pelicula multicapa (203) puede ser una sola capa o multicapa, es decir, extruida a través de una
sola extrusora 0 mas de una extrusora.

La capa laminada (201) es la capa que se intercala en el interior durante el proceso de adherencia de la pelicula
metalizada multicapa(10) y la pelicula multicapa (20). La capa laminada (201) comprende polipropileno en gran
medida, mas preferiblemente un copolimero que contiene mondémeros de propileno y etileno, lo mas preferiblemente
un terpolimero que contiene mondmeros de propileno, etileno y buteno-1. Esta capa laminada (201) también puede
comprender aditivos tales como antibloqueantes, deslizantes u otros lotes maestros funcionales para facilitar la
manipulacion y la conversion de la pelicula.

La capa central de la pelicula multicapa (202) forma la columna vertebral de la pelicula multicapa (20) que proporciona
larigidez y la resistencia mecéanica de la pelicula. La capa central de la pelicula multicapa (202) consiste en polimeros
termoplasticos como polietileno, poliéster y poliamida que pueden mezclarse o usarse solos, mas preferiblemente se
usa polipropileno en gran medida para formar la capa central. La capa central de la pelicula multicapa (202) puede
consistir en una sola Unica o en multiples capas. El espesor de la capa central de la pelicula multicapa (202) es
preferiblemente de 8 a 55 micrometros, mas preferiblemente de 15 a 40 micrometros, lo mas preferiblemente de 20 a
30 micrometros. La capa central de la pelicula multicapa (202) también puede comprender aditivos tales como
deslizantes y antiestaticos u otros lotes maestros funcionales para permitir descargar la carga estatica después de un
tiempo significativo que depende del espesor y la estructura del laminado. Ademas, la capa central de la pelicula
multicapa (202) puede incluir aditivos inorganicos para proporcionar una apariencia opaca, blanca opaca o blanca.

La otra capa superficial que es la capa exterior de la pelicula multicapa (203), es una de las capas exteriores de la
pelicula laminada (1). La capa exterior de la pelicula multicapa (203) consiste en una mezcla de polipropileno y
polietileno, mas preferiblemente un compuesto de polipropileno y polietileno. El espesor de esta capa exterior de
pelicula multicapa (203) es de 0,5 a 5 micrémetros, mas preferiblemente de 1 a 4 micréometros, lo mas preferiblemente
de 1,5 a 3,5 micrometros. Esta capa exterior (203) también puede comprender aditivos tales como antibloqueantes,
deslizantes u otros lotes maestros funcionales para facilitar la manipulacién y la conversion de la pelicula.

La pelicula metalizada multicapa (10) y la pelicula multicapa (20) se adhieren entre si mediante una capa adhesiva
(30) mediante un proceso denominado laminacién. Estan disponibles diferentes tipos de métodos de aplicacion de
laminacién, tales como la laminacién por adherencia en seco, la laminacién por adherencia en himedo o la laminacion
por extrusion. Durante estas aplicaciones, se utilizan diferentes tipos de sistemas adhesivos como adhesivos a base
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de disolvente, adhesivos sin disolvente o adhesivos a base de agua. Aunque la gran mayoria de las aplicaciones de
laminacién se mencionaron anteriormente, existen otros tipos de sistemas adhesivos y procesos de laminacién que
pueden considerarse.

Preferiblemente, se utilizan procesos de laminacion por adherencia en seco con sistemas adhesivos sin disolvente
durante el proceso de laminacién para obtener la pelicula laminada (1).

Como se sefialé anteriormente, para minimizar el problema de rizado durante el procesamiento de la pelicula de
material compuesto laminada (1), la pelicula metalizada multicapa (10) y la pelicula de mdltiples (20) estan disefiadas
de manera que minimicen el rizado después de la laminacion. Las dos peliculas multicapa estan destinadas a tener
una estructura de capas simétrica o muy simétrica después de formar la pelicula de material compuesto laminada (1).
Diferentes realizaciones de la técnica mostraron resultados de rendimiento de rizado similares mediante la misma
metodologia explicada en este estudio. Ademas, se realizan medidas especiales durante el propio proceso de
laminacién, tal como la optimizacion de las tensiones de las peliculas multicapa.

Se toman medidas especiales para proporcionar un espesor uniforme en ambas superficies exteriores (101, 203) de
la pelicula de material compuesto laminada (1) debido a la introduccién de diferentes tipos de polimeros, como el
polietileno, lo que aporta una tendencia adicional al rizado, tal como se mencion6 anteriormente.
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REIVINDICACIONES
Una etiqueta para moldeo en molde, que comprende una pelicula laminada (1) que comprende una
pelicula metalizada multicapa (10) y una pelicula multicapa (20), que se unen entre si mediante una

capa adhesiva (30), en donde la pelicula metalizada multicapa (10) es una pelicula polimérica que comprende una
capa exterior de pelicula metalizada multicapa (101), una capa superficial metalizable de pelicula metalizada
multicapa (103) que contiene ingredientes activos organicos o inorganicos dentro de la matriz polimérica en el
rango de 500 ppm a 7500 ppm, capa central de pelicula metalizada multicapa (102), capa metélica (104) y

en donde la pelicula multicapa (20) es una pelicula polimérica que comprende una capa laminada (201), una capa
central de una pelicula multicapas (202) y una capa exterior de una pelicula multicapa (203).

La etiqueta para moldeo en molde segun la reivindicacion 1, en donde el espesor de la pelicula laminada (1) esta
entre 30 y 120 micrémetros.

La etiqueta para moldeo en molde segun la reivindicaciéon 1, en donde la pelicula metalizada multicapa (10) tiene
la forma de una pelicula biaxialmente orientada.

La etiqueta para moldeo en molde segun la reivindicacion 1, dicha pelicula metalizada multicapa (10) comprende
polietileno, polipropileno, poliéster y/o poliamida.

La etiqueta para moldeo en molde segun la reivindicacion 1, en donde el espesor de la pelicula metalizada
multicapa (10) esta entre 10 y 60 micrometros.

La etiqueta para moldeo en molde segun la reivindicacion 1, en donde el espesor de la capa exterior de la pelicula
metalizada multicapa (101) esta entre 0,5 y 5 micrometros.

La etiqueta para moldeo en molde segun la reivindicacion 1, en donde la capa exterior de la pelicula metalizada
multicapa (101) comprende polipropileno y/o polietileno.

La etiqueta para moldeo en molde segun la reivindicacion 1, en donde el espesor de la capa central de la pelicula
metalizada multicapa (102) es de 8 a 55 micrometros.

La etiqueta para moldeo en molde segun la reivindicaciéon 1, en donde la capa superficial metalizable de pelicula
metalizada multicapa (103) comprende polipropileno, un copolimero que contiene mondémeros de propileno y
etileno o un terpolimero que contiene mondémeros de propileno, etileno y buteno-1.

La etiqueta para moldeo en molde segun la reivindicaciéon 1, en donde la capa superficial metalizable de pelicula
metalizada multicapa (103) contiene polimetilmetacrilato, silice, derivados de silice, silicato, siloxano o derivados
de siloxano como ingrediente activo organico o inorganico.

La etiqueta para moldeo en molde segun la reivindicacion 1, en donde la capa metalica (104) comprende cobre,
aluminio, niquel u oro.

La etiqueta para moldeo en molde segun la reivindicacion 1, en donde la pelicula multicapa (20) tiene la forma de
una pelicula biaxialmente orientada.

La etiqueta para moldeo en molde segun la reivindicacion 1, dicha pelicula multicapa (20) comprende polietileno,
polipropileno, poliéster y/o poliamida.

.La etiqueta para moldeo en molde segun la reivindicacién 1, en donde la capa laminada (201) comprende

polipropileno, un copolimero que contiene monémeros de propileno y etileno o un terpolimero que contiene
monomeros de propileno, etileno y buteno-1.

La etiqueta para moldeo en molde segun la reivindicacion 1, en donde la capa central de pelicula multicapa (202)
comprende un polimero termoplastico.
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