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(67) Resumo: ETIQUETAS E ROTULOS CONFORMAVEIS E
DESTACAVEIS DE ORIENTAGCAO DIRECIONADA POR MAQUINA, E
PROCESSOS PARA PREPARAGCAO. Adesivos destacaveis e
imprimiveis contendo etiquetas para uso na preparagdo de rétulos
adesivos destacaveis, e métodos de preparagdo destes rétulos e
adesivos destacaveis sdo descritos. Os rétulos compreendem filmes
extrusados de camada Unica ou multicamadas direcionaveis em
maquina, e uma camada adesiva. Os filmes de camada Unica
compreendem uma mistura de cerca de 25% a 80% em peso de um
polimero ou copolimero de propileno, e de cerca de 20% a 75% por
peso de um polietileno. Os filmes sdo esticados na direcdo da maquina
a uma temperatura ao redor ou exatamente igual a temperatura de
derretimento dos polietilenos.
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Relatério Descritivo da Patente de Invencao para "ETIQUETAS
E ROTULOS CONFORMAVEIS E DESTACAVEIS DE ORIENTACAO DI-
RECIONADA POR MAQUINA, E PROCESSOS PARA PREPARACAO".

Referéncia Cruzada a Aplicacdes Relacionadas

Esta aplicagao reivindica prioridade da aplicacdo provisional US
N2 de Série 60/804,757, submetida em 14 de junho de 2006, e aplicagdo
provisional US N¢ de Série 60/823,684, submetida em 28 de agosto de 2006.
As aplicagOes provisionais sdo aqui incorporadas por referéncia em sua tota-
lidade.
Escopo da Invencéo

Esta invengdo relaciona-se a etiquetas que sao conformaveis,
imprimiveis e destacaveis, e a um processo para preparagao de tais etique-
tas e rétulos destacaveis. Mais particularmente, a invengédo relaciona-se a
adesivos destacaveis e imprimiveis contendo etiquetas Uteis na preparagdo
de rétulos, e os rétulos destacaveis obtidos delas.

Historico da Invencéo

E de conhecimento de longa data fabricar e distribuir etiquetas
adesivas sensiveis a pressado para rétulos fornecendo-se uma camada de
material de superficie imprimivel para o rétulo ou marca suportado por uma
camada de adesivo sensivel a pressao e PSA que, por sua vez, geralmente
sao cobertos por um delineador ou carregador de liberagao. O carregador ou
delineador protegem o adesivo durante 0 envio e armazenamento, e permi-
tem o manuseio eficiente de uma série de rotulos individuais apés os rétulos
terem sido destacados e a matriz tenha sido livrada da camada de material
de superficie imprimivel até o ponto onde os rétUios individuais sejam dis-
pensados em sequéncia em uma linha de rotulagem. Durante o tempo do
destacamento a liberagéo, o delineador ou carregador permanecem intactos
e podem ser enrolados e desenrolados para armazenamento, transito e po-
sicionamento da variedade de rotulos individuais carregados. |

A falha em liberar com confianga é tipicamente caracterizada
pelo rétulo seguindo o carregador ao redor de uma placa de destacamento
sem liberar ou “esperar’ o barregador para aplicagdo ao substrato. Tal falha
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na liberacao acredita-se estar associada com os valores de liberagdo exces-
siva entre o material de superficie de impressao do rétulo e o delineador. A
dispensabilidade também é dependente da rigidez da superficie de impres-
sao. A falha na liberagao também pode ser caracterizada pelo enrugamento
do rétulo devido a falta de rigidez do rétulo na velocidade de liberagdo uma
vez que é transferido do carregador ao substrato. Outra necessidade particu-
lar nas aplicagdes de rotulagem é a habilidade de aplicar rétulos de filmes
poliméricos em linhas de alta velocidade, uma vez que um aumento na velo-
cidade da linha possui 6bvias vantagens de economia de tempo.

| Também ha uma necessidade de crescimento para a baixa cali-

“bragao de filmes de rétulos para melhorar a taxa custo-desempenho da eti-

queta. Uma desvantagem da baixa calibragéo dos filmes € que a rigidez na
direcao da maquina tornar-se-a muito baixa para garantir boa liberagdao dos
rétulos. Este problema tem sido sanerado no passado utilizando-se materiais
que possuem um alto médulo de elasticidade e, assim, maior rigidez.

Os polipropilenos, e em particular o polipropileno orientado bi-
axialmente (BOPP), tém sido utilizados com sucesso em aplicagbes de baixa
calibragdao, uma vez que o polipropiléno é relativamente barato e exibe rigi-
dez suficiente para ser bem liberado. Porém, os polipropilenos em geral exi-
bem valores de mddulos de alta tensdo na diregdo da maquina e diregao
cruzada, o que resulta em rétulos que ndo sao muito conformaveis, e poli-
propilenos que nao sao facilmente imprimiveis com tintas de base UV que
sdo mais comumente usadas para imprimir em etiquetas sensiveis a pres-
sdo. De acordo, é de pratica comum melhorar a impressiao do polipropileno
adicionando-se uma pele de impressao (por coextrusao) ou um revestimento
receptivo a impressdo. Estas solugdes, porém, adicionam complexidade e
custos ao processo de produgao.

Resumo da Invencao

Em uma personificagdo, esta invencao relaciona-se a adesivos
destacaveis e imprimiveis contendo etiquetas para uso em rétulos adesivos
que compreendem: 7
(A) _ Um filme extrusado de camada unica direcionavel em maquina
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com superficie de impressao possuindo uma superficie superior € uma su-
perficie inferior compreendendo
(A-1) cerca de 25% a 80% por peso de pelo menos um copoli-

mero ou homopolimero de propileno ou uma mistura de pelo menos um ho-

mopolimero de propileno e um copolimero de propileno, e

(A-2) cerca de 20% a 75% por peso de um polietileno onde o
filme direcionado por maquina é obtido esticando-se o filme extrusado na
diregdo da maquina a uma temperatura de alongamento préxima a tempera-
tura do polietileno até a temperatura de derretimento do copolimero ou poli-
mero de propileno, e ,
(B) Uma camada adesiva possuindo uma superficie superior e uma
superficie inferior onde a superficie superior da camada adesiva é unida por
adesivo a superficie inferior da superficie de impressao.

Em outra personificagado, esta invengao relaciona-se a adesivos
destacaveis e imprimiveis contendo etiquetas para uso em rétulos adesivos
que compreendem:

(A) Um filme extrusado de camada unica com superficie de impres-
sao com orientagao direcionada pela maquina , compreendendo

(A-1) uma camada base compreendendo uma mistura de pelo
menos um polimero ou copolimero de propileno e um polimero de polietileno
e possuindo uma superficie superior e uma supérfn’cie inferior |

(A-2) pelo menos uma camada de revestimento em contato com
a superficie da camada de base onde a camada de revestimento compreen-
de uma mistura de '

(A-2a) 25% a 80% por peso de pelo menos um homopolimero ou
copolimero de propileno ou uma mistura de pelo menos um homopolimero
de propileno e um copolimero de propileno, e

(A-2b) 20% a 75% do peso de pelo menos um polietileno
onde o filme orientado na dire¢ao da maquina é obtido esticando-se o filme
extrusado na diregdo da maquina é uma temperattjra de alongamento pré-
xima ou acima da temperatura de derretimento do polietileno até a tempera-

tura de derretimento do homopolimero ou copolimero de propileno, e
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(B) Uma camada adesiva possuindo uma superficie anterior e uma
superficie inferior onde a superficie superior da camada adesiva se une a
superficie inferior do filme.

Em outra personificagdo, a invengao relaciona-se a rétulos des-
tacaveis que sao obtidos da etiqueta adesiva da inveng&o.

Em ainda outra personificagdo, a invengdo relaciona-se a um
processo para preparagao de adesivo destacavel e imprimivel contendo eti-
quetas que compreendem _

(A) Extrusar uma superficie de impresséao de filme de camada unica
possuindo uma superficie anterior e uma superficie inferior e compreenden-
do uma mistura de

(A-1) 25% a 80% por peso de pelo menos um homopolimero ou
copolimero de propileno ou uma mistura de pelo menos um homopolimero
de propileno e um copolimero de propiieno, e

(A-2) 20% a 75% do peso de pelo menos um polietileno
(B) Esticar por orientagéo o filme extrusado na diregdo da maquina a

“uma temperatura de alongamento proxima ou acima da temperatura de der-

retimento do polietileno até a temperatura de derretimento do homopolimero
ou copolimero de propileno,
(©) Aplicar uma camada adesiva pbésuindo uma superficie anterior
e uma superﬁcie inferior onde a superficie superior da camada adesiva se
une a superficie inferior do filme. ' .
Em ainda outra personificagdo, as etiquetas destacaveis sido
preparadas a partir da etiqueta adesiva acima por
(D) Aplicagao de um delineador de Iiberag:éo a superficie inferior da
camada adesiva, e - A
(E) Rétulos destacaveis na etiqueta adesiva, mas n&o no delineador.
Em outra personificacdo a invengao relaciona-se a um processo
para preparacéao de filmes multicamadas de orientagdo direcionada pela ma-

quina que compreende

(A) Preparar uma superficie de impressdo de filme multicamadas

que compreende
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(A-1) uma camada base compreendendo uma mistura de pelo
menos um polimero ou copolimero de propileno e um polimero de polietileno
e possuindo uma superficie superior e uma superficie inferior

(A-2) pelo menos uma camada de revestimento em contato com
a superficie da camada de base onde a camada de revestimento compreen-
de uma mistura de '

(A-2a) 25% a 80% por peso de pelo menos um homopolimero ou
copolimero de propileno ou uma mistura de pelo menos um homopolimero
de propileno e um copolimero de propileno, e

(A-2b) 20% a 75% do peso de pelo menos um polietileno 7
(B) Esticar o filme multicamadas na diregdao da maquina a uma tem-
peratura de alongamento préxima ou acima da temperatura de derretimento
do polietileno até a temperatura de derretimento do homopolimero ou copo-
limero de propileno,

(C) Aplicar uma camada adesiva possuindo uma superficie anterior
e uma superficie inferior onde a superficie superior da camada adesiva se
une a superficie inferior do filme,

Em ainda outra personificagdo, a invengao relaciona-se a um
processo para preparagao de rétulos destacaveis de filmes multicamadas de
orientagao direcionada por maquina que compreende
(A) Preparar uma superficie de impressao de filme multicamadas de
orientacdo direcionada pela maquina que compreende

(A-1) uma camada base compreendendo uma mistura de pelo
menos um polimero ou copolimero de propileno € um polimero de polietileno
e possuindo uma superficie superior e uma superficie inferior

(A-2) pelo menos uma camada de revestimento em contato com
a superficie da camada de base onde a camada de revestimento compreen-
de uma mistura de

(A-2a) 25% a 80% por peso de pelo menos um homopolimero ou
copolimero de propileno ou uma mistura de pelo menos um homopolimero
de propileno e um copolimero de propileno, e

(A-2b) 20% a 75% do peso de pelo menos um polietileno
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(B) Esticar o filme extrusado na dire¢do da maquina a uma tem-
peratura de alongamento proxima ou acima da temperatura de derretimento
do polietileno até a temperatura de derretimento do homopolimero ou copo-
limero de propileno, e

(C) Aplicar uma camada adesiva possuindo uma superficie ante-
rior e uma superficie inferior onde a superficie superior da camada adesiva
se une a supefrficie inferior do filme,

(D) Aplicar um delineador de liberagao a superficie inferior da cama-
da adesiva, e
(E) Rétulos destacaveis na etiqueta adesiva.

Em outra personificagdo, a superficie de impressao de filme de
camada uni_ca ou multicamadas compreende um polietileno de baixa densi-
dade. A etiqueta ou rétulos obtidos de acordo com a presente invengao exi-
bem caracteristicas de rigidez, posicionamento, dispensabilidade e impres-

sao desejadas.

Breve Descricdo dos Desenhos

As Figs. 1A.e 1C sao ilustragdes esquematicas mostrando um
processo para fabricar os filmes de camada unica na direcao da maquina
usados na presente invengao.

A Fig. 2A é um corte transversal de uma etiqueta de acordo com
a presente invengao. »

A Fig. 2B é um corte transversal de outra etiqueta de acordo
com a presente invengao.

A Fig. 2C é um corte transversal de outra etiquetaAde acordo
com a presente invengao.

A Fig. 3A é uma ilustragdo esquematica mostrando a aplicagao
de um revestimento de liberagao e um adesivo a um delineador ou carrega-

— el

dor. _

A Fig. 3B é uma ilustragdao esquematica mostrando a juncgao do
delineador ou carregador das Figs. 3A a uma superficie de impressao.

A Fig. 3C é uma ilustracdo esquematica mostrando o destaca-

mento da superficie de impressao da Fig. 3B para fazer uma série de rétulos
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adesivos espagados conduzidos pelo delineador ou carregador.

A Fig. 3D é uma ilustragdo esquematica mostrando a aplicagédo
dos roétulos da Fig. 3C as pegas de trabalho.
Descricao das Personificacdes

A presente invengao, em uma personificagao, relata a descober-
ta de que os filmes de camada unica e multicamadas orientados por direcio-
namento por maquina podem ser preparados e serem caracterizados como
possuindo posicionamento, destacamento, impressao e/ou dispensabilidade
melhorados. Como sera descrito em mais detalhes a frente, o adesivo con-
tendo etiquetas da invengao, em uma personificagao, compfeende
(A) Um filme extrusado de camada unica direcionavel em maquina
com superficie de impressédo possuindo uma superficie superior e uma su-
perficie inferior compreendendo

(A-1) cerca de 25% a 80% por peso de pelo menos um copoli-
mero ou polimero de propileno ou uma mistura dos dois, e

| (A-2) cerca de 20% a 75% por peso de um: polietileno onde o

~ filme direcionado por maquina é obtido esticando-se o filme extrusado na

direcdo da maquina a uma temperatura de alongamento préxima a tempera-
tura do polietileno até a temperatura de derretimento do copolimero ou poli-
mero de propileno, e ‘
(B) Uma camada adesiva possuindo uma superficie superior e uma
superficie inferior onde a superficie superior da camada adesiva é unida por
adesivo a superficie inferior da superficie de impressao. |

Os homopolimeros de propileno que podem ser utilizados como
o componente (A-1) no filme de camada unica sozinhos ou em combinag¢ao
com um copolimero de propileno como aqui descrito incluem uma variedade
de homopolimeros de propileno como os que possuem taxas de fluxo de
derretimento (MFR) de 1 a 20 g/10"min:; como determinado pelo ISSO 1133
(230°C e 2,16 kg). Em outra personificagéo, a taxa de fluxo de derretimento
dos homopolimeros de propileno que podem ser utiliza_dos na presente in-
vencao pode variarde 1 a 15 g/10 min. |

Um numero de homopolimeros de propileno uteis estéa disponivel .
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comercialmente a partir de uma variedade de fontes. SABIC PP 500P é um
homopolimero de propileno que possui uma taxa de fluxo de derretimento de
3,1 g/10 min., uma densidade de 0,905 g/cm® e um ponto de derretimento
DSC de 160°C. SABIC PP 520P é um homopolimero de propileno que pos-
sui uma taxa de fluxo de derretimento de 10,5 g/10 min., uma densidade de
0,905 g/cm® e um ponto de derretimento DSC de 167°C. Outros homopoli-
meros de propileno comercialmente disponiveis que podem ser utilizados
nos filmes da presente invengao incluem os listados na seguinte Tabela |.

Tabela |
Homopolimeros de Propileno Comerciais
Nome Comercial Empresa Taxa de Fluxo | Densidade
de Derretimen- (g/cm3)
to (g/10 min)

WRD5-1057 Union Carbide 12,0 0,90

DX5E66 Union Carbide 8,8 0,90

5297 Union Carbide 3,9 0,90

29470 Fina 5,0 0,89

Z9470HB Fina 5,0 ' 0,89

Z9550 Fina 10,0 0,89

6671XBB Fina 11,0 0,89

3576X , Fina 9,0 0,89

3272 - Fina 1,8 | 0,89

SF6100 Montell 11,0 0,90

Stamylan P 177M10 DSM 10,0 0,90

Stamylan P 17U10 DSM . 3,0 0,90
Appryl 3020 BTI Atofina ' 1,9 0,905
Appryl 3030 FNI - Atofina - 3 0,905
Appryl 3050 MNI Atofina ' 5 0,905
Appryl 3060 MN5S Atofina -6 0,902
Bormod HD905CF Borealis 8 0,905

Moplen HP522J Basell 3 0,9

Os copolimeros de propileno que podem ser utilizados como um
componente na superficie de impressao do filme de camada uUnica de acordo

com a presente invencéo geralmente compreendem copolimeros de propile-
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Copolimeros de Propileno Comerciais :
Nome Origem % % 1- | Taxa de Fluxo | Densidade
Comercial Etile- | buteno | de Derretimen- (g/cm3)
no to (g/10 mins)
DS4D05 | Union Carbide | - 14 6,5 0,890
DS6D20 | Union Carbide | 3,2 - 1,9 0,890
DS6D81 Union Carbide | 5,5 - 5,0 NA
SRD4-127 | Union Carbide - 8 8,0 NA
SRD4-104 | Union Carbide - 11 5,0 NA
1-SRD4-105 | Union Carbide - 14 5,0 ‘ NA

no e até 40% de peso de pelo menos uma alfa olefina selecionada a partir
do etileno e alfa olefinas contendo de 4 a 8 atomos de carbono. Exemplos de
alfa olefinas uteis incluem etileno, 1-buteno, 1-penteno, 4-meti|-1-pénteno, 1-
hexeno, 1-hepteno, e 1-octeno. Mais comumente, os copolimeros de propi-
leno que podem ser utilizados na presente invengdo compreendem copoli-
meros de propileno com etileno, 1-buteno ou 1-octeno. Os copolimeros de
propileno-alfa-olefina Gteis na presente invencao incluem copolimeros varia-
dos, assim como copolimeros de bloco. Misturas de copolimeros, assim co-
mo misturas de copolimeros com homopolimeros de propileno podem ser
utilizadas nas composig¢des dos filmes da invengio. _
Em uma personificagdo, os copolimeros de propileno sao copo-
limeros de propileno-etileno com conteludos de etileno de 0,2% a 10% em
peso ou de 3% a 6% em peso. Com relagdo aos copolimeros de propileno-1-
buteno, os contetidos de 1-buteno de até 15% em peso sao Uteis. Copolime-
ros de propileno-1-octeno que sao uteis na presente invengdo podem conter

até 40% em peso de 1-octeno.

Um numero de copolimeros uUteis de propileno esta disponivel
comercialmente e alguns deles estao listados na Tabela il a seguir.
TABELA |l

Em uma personificagdo, a quantidade de homopolimeros ou co-
polimeros de propileno, ou suas misturas (A-1) contida na mistura usada
para formar os filmes de camada unica pode variar de 25% a 80% em peso.
Em outras personificagdes, a quantidade pode variar de 30% a 80%, ou de
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40% a 80% em peso de homopolimero ou copolimero de propileno ou suas
misturas. Em ainda outras personificages, a quantidade de homopolimero
ou copolimero de propileno ou suas misturas pode variar de 50% a 80% em
peso. Em outra personificacdao, a quantidade pode variar de 55% a 75% em
peso.

Um segundo componente da superficie de impressao de filmes
de camada Unica usados na presente invengdo compreende pelo menos um
polietileno. O termo “baixa densidade”, como usado nesta aplicagdo, inclui
polietilenos que possuem uma densidade de 0,935 g/cm3 ou menos. Polieti-
lenos possuindo densidades de 0,850 a 0,935 g/cm?3 geralmente sdo referi-
dos como polietilenos de baixa densidade. Os polietilenos que sao Uteis na
presente invengao podem ser caracterizados como possuindo uma taxa de
fluxo de derretimento na variagdo de 0,1 a 20 g/10 min. Em outra personifi-
cagao, os polietilénos uteis na in\)engéo séo caracterizados como possuindo
uma taxa de fluxo de derretimento de 1 a 5 ou 10 g/min.

A quahtidade de polietileno incluido nos filmes de camada unica
pode variar de 20% a 75% em peso. Em outras personificagdes, os filmes
contém de 20% a 70%, ou de 20% a 60% em peso de polietileno. Em ainda
outras personificacdes, os filmes contém de 25% a 50% ou de 25% a 45%
em peso de pelo menos um polietileno (A-2). ,

Os polietilenos de baixa densidade (LDPE) podem compreender
homopolimeros de etileno ou copolu’méros de etileno com alfa olefinas como
1-buteno, 1-hexeno e 1-octeno, ou monémeros polares como vinil acetato,
metil acrilato, ou etil acrilato. Homopolimeros de LDPE podem ter uma den-
sidade na variag&o de 0,920 a 0,935. A quantidade de comondémeros polime- -
rizados com etileno geralmente ndao excede 3,5 ou 4% em peso. |

Polietilenos de baixa densidade linear (LLDPE) sdo copolimeros
do etileno e alfa-olefinas. Embora qualquer alfa-olefina contendo dé 3 a 20
atomos de carbono possa ser usada como um comondémero para LLDPE, os
quatro mais comumente usados sdo 1-buteno, 1-hexeno, 4-metil-1-penteno,
e 1-octeno. Em uma personificagédo, o LLDPE é caracterizado como possu-

indo uma densidade na variagdo de 0,915 a 0,925 g/cms3.
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Os polimeros de densidade muito baixa (VLDPE) e densidade
ultra baixa (ULDPE) geralmente contém menos de 4% de um comondmero e
s&o caracterizados como possuindo uma densidade de menos de 0,915
g/cms.

Polimeros de densidade muito baixa preparados usando catali-
sadores de local unico e referidos na tecnologia como plastémeros geral-
mente contém quantidades mais altas de comondémeros (ex., cerca de 25%
em peso), e os plastdmeros sdo geralmente caracterizados como possuindo
uma densidade de 0,912 ou menos.

Polietilenos de baixa densidade linear estdo disponiveis comer-
cialmente. Um ndimero de LLDPEs esta disponivel de Dex Plastomers sob o
nome comercial geral “Stamylex”. Por exemplo, Stamylex 1016LF é um poli-
etileno linear de baixa densidade do 1-octeno que possui uma taxa de fluxo
de derretimento de 1,1 g/10 min., uma densidade de 0,919 g/cm? e um ponto
de derretimento DSC de 123°C, Stamylex 1026LF é um polietileno linear de
baixa densidade do 1-octeno que possui uma taxa de fluxo de derretimento

de 2,2 g/10 min., uma densidade de 0,919 g/cm?® e um ponto de derretimento

DSC de 123°C; Stamylex 1046LF é um polietileno linear de baixa densidade
do 1-octeno que possui uma taxa de fluxo de derretimento de 4,4 g/10 min.,
uma densidade de 0,919 g/cm? e um ponto de derretimento DSC de 122°C;
Stamylex 1066LF é um polietileno linear de baixa densidade do 1-octeno que
possui uma taxa de fluxo de derretimento de 6,6 g/10 min., uma densidade
de 0,919 g/cm?3 e um ponto de derretimento DSC de 124°C.

LLDPE uteis também estédo disponiveis de Borealis A/S (Dina-
marca) sob o nome comercial Borstar®. Por exemplo, Borstar FB 4230 é um
filme de polietileno de grau bimodal linear de baixa densidade que possui
uma densidade de 0,923 g/cm3, uma temperatura de derretimento (ISSO
11357/03) de 124°C e uma taxa de fluxo de dérrétimento (190°C/2,16 kg) de
0,4 g/10 min (ISSO 1133); e Borstar FB 2310 é um filme de polietileno de
grau de alto peso molecular que possui uma densidade de 0,931 g/cm?, uma
téxa de fluxo de derretimento (190°C/2,16 kg) de 0,2 g/10 min, e uma temb’e¥
ratura de derretimento de 127°C. LLDPE dtil disponivel de Dow Chemical
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Co. inclui Dowlex 2042E que é um copolimero de etileno/octeno-1 que pos-
sui uma densidade de 0,930 g/cm3® e um indice de derretimento (ASTM
D1238) de 1g/10 min; Dowlex 2035G que possui uma densidade de 0,919
g/cm?® e um indice de derretimento de 6 g/10 min., e Dowlex SC2107, outro
copolimero do etileno/octeno-1. ,

Um exemplo de LDPE util € Himod™FT 5270 de Borealls A/S.
Este material possui uma densidade de 0,927 g/cm3, uma taxa de fluxo de
derretimento (190°C/2,16 kg) de 0,75 g/10 min, e uma temperatura de derre-
timento de 115°C.

Em uma personificagdo, um segundo componente das superfi-
cies de impress&o de filme de camada unica utilizadas na presente invengéo
compreende pelo menos um polietileno de média ou alta densidade. Polieti-
lenos de média densidade (MDPE) geralmente possuem uma densidade
entre 0,935 a 0,940 g/cm3. O termo “polietileno de alta densidade” ou “HD-
PE” refere-se a um polietileno que possui uma densidade de 0,940 a 0,965
g/cms.

Os plastémeros que podem ser utilizados nos filmes da presente
invencao sao copolimeros e terpolimeros de densidade muito baixa de etile-
no com uma alfa olefina, e estes plastdmeros sédo caracterizados como pos-
suindo uma densidade de 0,912 g/cm?3 ou menos. Estes copolimeros tipica-
mente compreendem de 2 a 30% ou de 5 a 25% de alfa olefina. As alfa ole-
finas, que foram descritas acima, incluem 1-buteho, 1-penteno, 1-hexeno, 1-
hepteno, 1-octeno, 1-deceno e 1-dodeceno. Alfa olefinas particularmente
uteis incluem 1-buteno e 1-hexeno. Um exemplo de um termopolimero de
etileno é etileno-1-hexeno-1-buteno. Estes copolimeros de etileno de baixa
densidade sdo obtidos por copolimerizagdo de etileno com uma alfa olefina
usando catalisadores de metaloceno de local Unico. Tais copolimeros estdo
disponiveis comercialmente de Exxon Mobil Chemical Company, Basell, e
Dow Chemical Company.

Exemplos de plastdmeros uteis de etileno incluem os plastéme-
ros de série EXACT que estao disponiveis de Exxon-Mobil Chemical Co.,
que incluem copolimeros de etileno-buteno linear como o EXACT 3024, que
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possui uma densidade de 0,905 gms/cc e um indice de derretimento de 3,5
g/10 min; EXACT 4011, que possui uma densidade de 0,888 gms/cc e um
indice de derretimento de 2,2 g/10 min; EXACT 4049, que possui uma den-
sidade de 0,873 gms/cc e um indice de derretimento de 4,5 g/10 min; e co-
polimeros de etileno-hexeno como EXACT 4150, que possui uma densidade
de 0,895 gms/cc e um indice de derretimento de 3,5 g/10 min.

Plastdmeros de etileno como os vendidos por Dow Chemical Co.
sob o nome comercial de Affinity também podem ser empregados na inven-
¢ao. Estes plastdbmeros provavelmente sdo produzidos de acordo com a US
Pat. N2. 5,272,236, os ensinamentos da qual sao aqui incorporados em sua
totalidade por referéncia. Os plastdmeros de etileno incluem interpolimeros
de etileno com pelo menos uma alfa olefina C3-C20 e/ou mondmero de C2-
C20 acetilenicamente insaturado e/ou alfa olefinas C4-C18.

Exemplos destes plastdmeros de etileno incluem Affinity PF
1140 possuindo uma densidade de 0,897 gms/cc, € um indice de fluxo de
derretimento de 0,5 g/10 min; Affinity PF 1146 possuindo uma densidade de

' 0,90.gms/cc, e um indice de fluxo de derretimento de 1 g/10 min; Affinity PL

1880 possuindo uma densidade de 0,902 gms/cc, e um indice de fluxo de
derretimento de 1,0 g/10 min; Affinity 8150 possuindo uma densidade de
0,868 gms/cc, e um indice de fluxo de derretimento de 0,5 g/10 min; Affinity-
EG 8200 possuindo uma densidade de 0,87 gms/cc, e um indice de fluxo de
derretimento de 5 g/10 min; e Affinity KC 8552 possuindo uma densidade de
0,87 gms/cc, e um indice de fluxo de derretimento de 5 g/10 min.

Exemplos de terpolimeros sdo Exxon’s Exact 3006 (um terpoli-
mero de etileno-buteno-hexeno com uma densidade de 0,910 g/cm3 e MFI
de 1,2 g/10 min; Exact 3016 (um terpolimero de etileno-buteno-hexeno com
uma densidade de 0,910 g/cm® e MFI de 4,5 g/10 min; Exact 3033 (um terpo-
limero de etileno-buteno-hexeno com uma densidade de 0,900 g/cm? (g/cc) e
MFI de 1,2 g/10 min (g/10)); Exact 3034 (um terpolimero de etileno-buteno-
hexeno com uma densidade de 0,900 g/cm? (g/cc) e MFI de 3,5 g/10 min
(9/10)); Dow Afﬁnity PL 1840 (um terpolimero de etileno-propileno-butiIeho);
Dow Affinity PL 1845 (um terpolimero de etileno-propileno-butileno); Dow
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Affinity PL 1850 (um terpolimero de etileno-propileno-butileno); e Exxon Mo-
bil ZCE 2005 (um terpolimero de etileno-propileno-butileno).

Em uma personificagdo, os polietilenos uteis nos filmes usados
na presente invencgao incluem polietilenos possuindo uma taxa de fluxo de
derretimento (MFR) como determinado pelo ISSO 1133 na variagado de 0,1 a
20, e mais frequentemente, na variacao de 1 a 10. Em outra personificagao,
deseja-se que o polietileno e 0 homopolimero ou copolimero de propileno
tenham a mesma viscosidade nas condi¢cbes de extrusdo de temperatura
(200°-240°C) e taxa de corte no extrusor.

Em uma personificagdo, os filmes com superficie de impressao
podem ser nucleados. Varios agentes nucleantes podem ser incorporados nas
formulagdes de filmes usados na presente invengao, e a quantidade de agen-
te nucleante adicionado deve ser uma quantidade suficiente para fornecer a
modificacdo desejada da estrutura de cristal enquanto nao possui-um efeito
adverso sobre as propriedades desejadas do fiime. Geralmente deseja-se uti-
lizar um agente nucleante para modificar a estrutura de cristal e fornecer um
grande numero de cristais ou esfirulitas consideravelmente menores para me-
lhorar a transparéncia (clareza) do filme. A quantidade de agente nucleante
adicionado a formulagao do filme ndo deve possuir um efeito deletério sobre a
clareza do filme. As quantidades de agente nucleante incorporado nas formu-
lagcOes de filmes da presente invengao sao geralmente bem pequenas e vari-
am de 500, ou de 750 a 850 ppm. Os agentes nucleantes podem estar pre-.
sentes em quantidades de até 5000, ou até 3000, ou até 1000.

v Agentes nucleantes que foram usados até aqui para filmes de
polimeros incluem agentes nucleantes minerais e agentes nucleantes orga-
nicos. Exemplos de agentes nucleantes minerais incluem preto carbono, sili-
ca, caulim e talco. Entre os agentes nucleantes organicos que foram sugeri-
dos como uteis em filmes de poliolefinas incluem sais de acidos alifaticos ™
monobasicos ou dibasicos, ou acidos de arilalquil como succinato de sédio,
glutarato de sddio, caproato de sdédio, sédio 4-metilvalerato, aluminio fenil
acetato, e cinamato de sédio. Metais 4lcali e sais de aluminio de acidos car-

boxilicos aromaticos e aliciclicos como benzoato de aluminio, benzoato de

~
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sodio ou potéssio, beta-naftolato de sédio, benzoato de litio e aluminio terci-
ario-butil benzoato também sdo agentes nucleantes orgénicos uteis. Wijga
em US Pat. N% 3,207,735, 3,207,736, e 3,207,738, e Wales em US Pat. N%s
3,207,737 e 3,207,739, todos patenteados em 21 de setembro de 1966, su-
gerem que acidos alifaticos, cicloalifaticos, e aromaticos carboxilicos, dicar-
boxilicos ou policarboxilicos mais altos, anidridos correspondentes e sais de
metais sao agentes nucleantes eficientes para poliolefina. Eles ainda alegam
que compostos do tipo de acido benzdico, em particular benzoato de sddio,
s&80 a melhor personificagdo dos agentes nucleantes. '

Em uma personificagéo, os agentes nucleantes sdo derivados do
sorbitol ou fosfatos orgéanicos. Derivados substitutos do sorbitol como o bis
(benzilideno) e bis (alquilbenzilidina) sorbitéis onde os grupos alquil contém
de 2 a 18 atomos de carbono sdo agentes nucleantes Uteis. Mais particular-
mente, derivados do sorbitol como 1,3,2,4-dibenzilideno sorbitol, e 1,2,3,4-di-
para-metilbenzilideno sorbitol sdo agentes nucleantes eficientes para poli-
propilenos. Agentes nucleantes Uteis estdo comercialmente disponiveis a

| partir de um numero de fontes. Millad 8C-41-10, Millad 3988 e Millad 3905

sao agentes nucleantes do sorbitol disponiveis de Milliken Chemical Co.
Outros acetais de sorbitol e xilitol sdo nucleadores tipicos para
poliolefinas e outros termopléasticos. O dibenzilideno sorbitol (DBS) foi reve-
lado pela primeira vez na US Pat. N2 4,016,118 por Hamada, et. al. como
agentes nucleantes eficientes e clarificantes para poliolefinas. Desde entao,
um grande numero de acetais de sorbitol e xilitol foram revelados. Patentes
representativas nos EUA incluem: Kawai, et. al., US Pat. N2 4,314,039 sobre
di(alquilbenzilideno) sorbitéis; Mahaffey, Jr., US Pat. N2 4,371,645 sobre di-
acetais de sorbitol possuindo pelo menos um substituto de cloro ou bromo;
Kobayashi, et. al., US Pat. N2 4,532,280 sobre di( benzilideno com metil ou
etil substituido) sorbitol; Reker, US Pat. N2 5,049,605 “sobre bis(3,4-
dialquilbenzilideno) sorbitdis incluindo substitutos que formam um anel car-
boxilico. Estas patentes sdo aqui incorporadas por referéncia. ‘
Os filmes de camada Unica de orientagdo direcionada por ma-

quina usados na presente invencao também podem conter agentes antiblo-
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queadores. A adicdo de agentes antibloqueadores as formulagdes de filmes
reduz a tendéncia dos filmes de bloquearem durante o rolamento, regula as
propriedades anti-estaticas e de deslizamento dos filmes e permite um de-
senrolar mais suave dos carretéis. Qualquer agente antibloqueador descrito
na tecnologia anterior como aditivo util que modifica as propriedades dos
filmes de polimero, e em particular, filmes de polimero de olefina, podem ser
incluidos nas formulagdes dos filmes da presente invengéo. Silicas com ta-
manhos médios de particulas de 2 microns ou menos podem ser utilizados
para este fim, e apenas pequenas quantidades (por exemplo, 1000 a 5000
ppm) de silica fina sdo necessarios. Varios agentes antibloqueadores base-
ados em silica sintética estao disponiveis de A. Schulman, Inc., Akron, Ohio,
sob o nome comercial Polybatch®. Estes materiais s@o os lotes principais e
compreendem pellets de fluxo livre compreendendo homopolimeros ou co-
polimeros de propileno e a silica Sintética. Por exemplo, Polybatch ABPP-05
compreende 5% de silica sintética em um homopolimero de propileno;
ABPP-10 compreende 10% de silica sintética em um homopolimero de pro-
pileno; e ABPP-05SC compreende 5% de silica sintética e um copolimero
variado de propileno. Quando os agentes antibloqueadores devem ser utili-
zados na preparagédo de filmes multicamadas da presente invengio, os a-
gentes antibloqueadores sao geralmente adicionados apenas as formula-
¢Oes de camada de revestimento. Agentes antibloqueadores Uteis sdo Am-.
pacet's Seablock 1 e Seablock 4.

Em outra personificagéo, as composi¢cSes do filme podem conter
pelo menos um auxiliar de processamento. O auxiliar de processamento aju- ‘
da a facilitar a extruséo. Estes auxiliares de processamento incluem polime-
ros de hexafluorocarbono. Um exemplo de um auxiliar de processamento
comercialmente disponivel que pode ser usado é o'AmpaCet 10919 que é
um produto de Ampacet Corporation idéntificado como um polimero de hexa-
fluorocarbono. Outro exemplo de um auxiliar de processamento util é o Am-
pacet 401198. Os aruxiliares de processamento sdo tipicamente usados em

concentragdes de até 1,5% ou formam de 0,5% a 1,2% em peso. Em outra

personificacao, o auxiliar de processamento esta presente em uma quanti-
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dade de até 0,25% em peso, e em outra personificagdo cerca de 0,03% a
0,15% em peso.

As composicoes dos filmes usados na presente invehgéo tam-
bém podem conter outros aditivos e preenchedores particulares para modifi-
car as propriedades do filme. Por exemplo, os corantes podem ser incluidos
no filme, como TiO2, CaCO3, etc. A presenca de pequenas quantidades de
TiO2, por exemplo, resulta em uma superficie branca de impressdo. Agentes
antibloqueadores também podem ser incluidos nas formulagdes. AB-5 é um
concentrado antibloqueador disponivel de A. Schulman Inc., Akron, Ohio,
que compreende 5% de silica amorfa sintética solida em polietileno de 95%
de baixa densidade. ABPPO5SC é um concentrado antibloqueador da S-
chulman que contém 5% de copolimero de antipropileno de silica amorfa
sintética. A quantidade de agente antibloqueador (silica) presente nas formu-
lagdes pode variar de 500 a 5000 ppm.

Em algumas personificagdes, particularmente onde se deseja
que o filme seja claro, o filme esta livre de material de preenchimento parti-

~ culado inerte, embora quantidades muito pequenas de material de preen-

chimento particulado possam estar presentes no filme devido a impurezas,
etc. O termo “livre de” usado aqui pretende significar que o filme contém me-
nos de 0,1% em peso do material de preenchimento particulado. Filmes Ii-
vres de preenchimento particulado sdo particularmente Uteis quando se de-
seja preparar um filme que é claro e que pode ser caracterizado como pos-
suindo baixa opacidade, por exemplo, menos de 10% ou até mesmo menos -
de 6% de opacidade. A opacidade ou clareza é determinada usando um me-
didor de opacidade BYK-Gardner conhecido na tecnologia.

Os seguintes exemplos da Tabela Il ilustram algumas das com-
posi¢oes que sdo uteis na preparacao de filmes de camada uUnica de orien-
tacdo direcionada peia-méaquina usados na presente invengdo. A nido ser
quando indicado nos exemplos a seguir, nas reivindicagdes, e também na

descri¢cao escrita, todas as partes e porcentagens sdo por peso, temperatu-

_ ras estao em graus centigrados, e as pressdes sao iguais ou proximas a

pressao atmosférica.
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Tabela HI
Exemplos de Composicdes de Filmes
Polimero de Propileno Polimero de Etileno
Exemplo Nome Amt (%w) Nome Amt (%w)
1 Sabic PP 575P 60 Stamylex 1066F 40
2 Sabic PP 575P 60 Stamylex 1016LF 40
3 Sabic PP 575P 60 Stamylex 1026F 40
4 Sabic PP 500P 60 Stamylex 1016F 40
5 Sabic PP 500P 60 Stamylex 1066F 40
6 Sabic PP 500P 70 Stamylex 1066F 30
7 Sabic PP 500P 80 ~ Stamylex 1016LF 30
8 Sabic PP 520P 40 Dowlex SC2107 60
9 Sabic PP 500P 45 Stamylex 1066F 55
10 Sabic PP 520P 35 Dowlex SC2107 65
11 Sabic PP 520P 30 Dowlex SC2107 | - 70
12 Sabic PP 571P | 50 Stamylex 1026F 50
13 Sabic PP 571P 55 Stamylex 1026F 45
14 | Sabic PP 571P 45 Stamylex 1026F 55
15 Sabic PP 520P 50  Stamylex 1026F 50
16 ~ Sabic PP 520P 45  Stamylex 1026F 55
17 Sabic PP 520P 40 Stamylex 1026F 60
18 . Sabic PP 520P 25 Stamylex 1026F 75
19 ~ Sabic PP 520P 60 Dowlex SC2107 40

Os filmes de camada unica utilizados na presente invengéo séo

 preparados por técnicas de extrusdo bem conhecidas aos habilitados na tec-
nologia, e os filmes podem variar em espessura de 0,5 mils (12,5 microns) a

3,4 ou 5Vmils. Mais frequentemente, os filmes possuem uma espessura de 2
a 3 mils. Descobriu-se que tais filmes de calibre menor exibem rigidez dese-
javel e valores de modulos para fornecerem filmes que sao descarta-
veis/dispensaveis em dispensacgdo de alta velocidade, e conformaveis. Em

uma-personificacdo, os filmes sdo esticados por orientagao direcionada pela

maquina apenas.
Como notado acima, os filmes de camada unica usados na pre-
sente invencdo sao filmes que séo orientados em dire¢do da maquina. Em

uma personificagdo, os filmes orientados na dire¢do da maquina sdo obtidos

L ey
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esticando-se os filmes a quente na diregdo da maquina a uma taxa de alon-
gamento de pelo menos 2:1. Em outras personificagcbes da invengéo, os fil-
mes sao esticados a quente a taxas de pelo menos 3:1, 5:1, 6:1, 7:1, 8:1, 9:1
ou 10:1. Em uma personificagédo, os filmes sdo esticados a quente a uma
taxa de 6:1 a 9:1.

Uma caracteristica da presente invencao é que o alongamento a
quente € conduzido a uma temperatura dentro da variagdo préxima a tempe-
ratura de derretimento do polietileno até a temperatura de derretimento do
copolimero ou polimero de propileno usado na mistura para formar o filme. O
termo “temperatura de derretimento” aqui utilizado refere-se ao ponto de der-
retimento DSC dos polimeros (DIN 53765). Descobriu-se que quando o a-
longamento a quente é conduzido na mesma temperatura ou préxima a tem-
peratura de derretimento do polietileno e abaixo da temperatura de derreti-
mento do polipropileno, as caracteristicas descartavel e de impressdao me-
Ihoradas s&do obtidas. De acordo, temperaturas tipicas de alongamento, de-
pendendo do tipo particular de polietileno usado, podem variar de 115°C a

 145°C. Em outras personificagdes, temperaturas de alongamento em 125°C

ou acima s&o utilizadas. O alongamento em tais temperaturas altas geral-
mente resulta também em um filme de baixo encolhimento (por exemplo,
menos de 2% de encolhimento a 70°C).

Em outra personificagéo, os filmes de camada unica (ou os fil-
mes muiticamadas da invengéo descrita abaixo) que foram alongados orien-
tados na direcdo da maquina enquahto em condigdo aquecida sd0.entdo
passados por rolos anelares aquecidos onde os filmes esticados sdo anela-
dos ou aquecidos. Apds o aquecimento ou anelamento, o filme entdo passa
por rolos resfriados para completar o alongamento e équecirﬁento. A tempe-.
ratura usada na etapa de aquecimento (assim como na etapa de alongamen-
to) depende dos polimeros em particular usados nas misturas, e estas tem-
peraturas podem variar de 100°C a 150°C. A temperatura usada para o a-
longamento a quente e etapas de aquecimento pode ser a mesma, embora
em algumas ocasioes, a temperatura de aquecimento é menor do que a

temperatura usada para o alongamento a quente. Em uma personificacgéo, a
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temperatura dos rolos anelares pode ser de 100°C a 140°C, e em outra per-
sonificagdo, a temperatura do anelamento pode variar de 110°C a 135°C.

Em uma personificagado, os filmes de camada Unica extrusados,
que sao orientados por direcionamento pela maquina, podem ser preparados
pelo procedimento geral descrito e ilustrado nas Figs. 1A-1C. As composi-
¢Oes de polimeros séo derretidas, e as cargas derretidas sdo extrusadas por
matriz de extrusdo 190, como esquematicamente ilustrado na Fig. 1A. O fil-
me extrusado € moldado em um rolo de molde resfriado 191, continua ao
redor de um segundo rolo de molde 192, e é avangado por rolos de tragéo
193.0 seguhdo rolo resfriado nem sempre é necessério.

Como citado acima, a rigidez do filme é importante para liberar
adequadamente os rétulos a velocidades de linha mais altas. A Fig. 1B ilus-
tra uma estacao de alongamento a quente na qual a rigidez da superficie de
impressdo M é aumentada na direcdo da maquina orientando o filme na di-
re¢ao da maquina a taxas de alongamento descritas acima. O alongamento
na direcdo da maquina também aumenta o médulo de tensio do filme, o que
contribui para estabilidade dimensional e bom registro de impressdao. Como
também notado acima, observou-se que o alongamento a uma temperatura
igual ou acima da temperatura de derretimento do componente de polietileno
da mistura de polimero resulta em uma melhora nas caracteristicas de des-
tacamento e impresséao do filme. A

Apoés passar pela superficie de impressdao M ao redor dos rolos
pré-aquecidos 201 e 202, que amaciam a superficie, a superficie de impres-
sao amaciada é entdo esticada entre o par de rolos de orientagdo aquecida
205 e 206, este ultimo girando a um multiplo da velocidade dos rolos pré-
aquecidos 201 e 202, correspondendo a taxa de alongamento desejada de,
por exemplo, 7:1. Apds o alongamehto, a superfl’cie passa entao sobre os
rolos anelares 209 e 210 nos quais a superficie é anelada ou aquecida, e
finalmente, a superficie passa sobre o rolo resffiado 212 para completar a
operacgao de alongaménto a quente. A superficie pode entdo ser levada em
forma de rolo como mostrado na Fig. 1C. '

Os seguintes exemplos A-V na Tabela IV ilustram a preparagao
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dos filmes de camada unica de orientagdo direcionada por maquina usados
na presente invengéo. Os filmes sao preparados usando o procedimento
geral descrito acima usando as temperaturas do molde, pré-aquecimento,
alongamento e anelamento, e as taxas de alongamento especificadas na
Tabela IV. Os filmes de controle, identificados como Exemplos C-A a C-F
também séo preparados utilizando o mesmo aparato, mas utilizando tempe-
raturas de alongamento mais baixas.

Tabela IV

Preparacado do Filme

Temperaturas °C

Fil- | Formulagdo | Rolos Rolos Rolos Ane- | Taxade | Ca-

me do Filme para Pré- para A- la- Alon- libre

Molde | aqueci- longa- men | gamen- | (pm)

dos mento to to ,

A | Exemplo 1 65 105 125 110 7:1 57
B Exemplo 3 63 105 125 110 9:1 48
C Exemplo 3 63 105 125 110 9:1 52
D.| Exemplo4 | 60 105 125 110 7:1 54
E Exemplo 5 60 105 125 110 7:1 46
F Exemplo 2 67 105 125 110 7:1 48
G Exemplo 3 63 105 125 | 110 71 52
H Exemplo 8 65 110 125 105 6:1 61
I Exemplo 8 65 | 110 125 105 8:1 59
J Exemplo 10 65 105 125 ' 105 81 | 59
K | Exemplo-11 65 110 125 | 105 | 8:1 64
L Exemplo 12 65 110 125 105 6:1 58
M | Exemplo 13 65 110 125 105 6:1 59
N Exemplo 13 | - 65 110 125 | 105 8:1 59
O | Exemplo 14 65 110 125 105 6:1 59
P | Exemplo 14 65 110 125 | 105 8:1 60
Q | Exemplo 15 65 110 125 105 6:1 68
R | Exemplo 15 65 | 1 10 125 105 8:1 61
S Exemplo 16 65 110 125 105 6:1 59
T Exemplo 16 65 110 125 105 8:1 59
U | Exemplo17 | 65 | 110 125 | 105 6:1 62
V | Exemplo 17 65 110 125 | 105 8:1 67
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Preparacoes de Filme Controle

Filme Controle

C-A Exemplo 1 65 105 105 110 7:1 56
C-B Exemplo 5 60 105 105 95 7:1 44
C-C Exemplo 4 60 105 105 100 7:1 57
C-D Exemplo 2 67 105 105 110 7:1 49

C-E Exemplo 12 65 110 120 105 6:1 58

C-F Exemplo 14 65 110 115 105 8:1 38

C-G Exemplo 10 65 105 | 120 105 8:1 57

Filmes multicamadas de orientagdo direcionada por maquina
também podem ser utilizados na presente invengao. Os filmes multicamadas
geralmente compreendem

(A) Uma camada base compreendendo uma mistura de pelo
menos um polimero ou copolimero de propileno e um polimero de polietileno
e possuindo uma superficie superior e uma superficie inferior

(B) pelo menos uma camada de revestimento em contato com a
superficie da camada de base onde a camada de revestimento compreénde
uma mistura de

25% a 80% por peso de pelo menos um homopolimero ou copd-
limero de propileno ou uma mistura de pelo menos um homopolu’mero-dé_
propileno e um copolimero de pfopileno, e

- 20% a 75% do peso de pelo menos um polietileno

onde o filme orientado na diregcdo da méaquina é obtido estican- -
do-se o filme extrusado na direcdo da maquina a umaAtemperatura de alon--
gamento préximé ou acima da temperatura de derretimento do polietileno até
a temperatura de derretimento do homopolimero ou copolimero de propileno.
A discuss&do acima com relagdo as composi¢des dos filmes de multicamadas
também se aplica & camada de revestimento. Assim, as composigdes desc'ri-‘
tas acima como sendo Uteis para os filmes de camada Unica também sdo .
uteis para a camada ou camadas de revestimento. o

Em uma personificagdo, o conteido de homopolimero ou copo- '
limero na camada de base é maior do que o cohteﬂdo de homopoln’merp ou.
copolimero de propileno nas camadas de revestimento. Assim, a mis'tura':'.
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usada na camada de base pode compreender de 30% a 50%, 60%, 70%,
95% ou 99% em peso de polipropileno, e de 1 a 5% até 70% de polietileno.
Por exemplo, em uma personificagdo da invenc¢do, a camada de base com-
preende cerca de 60% em peso de um homopolimero de propileno e cerca
5 de 40% em peso de um LLDPE, e a camada de revestimento compreende
cerca de 40% de um homopolimero de propileno ou um copolimero de propi-
leno ao acaso e cerca de 60% de um LLDPE.
Geralmente, a camada base é relativamente espessa compara-
da as camadas de revestimento. Assim, em uma personificacao, a espessu-
10 ra da camada de base é de 5 a 10 vezes maior do que a espessura da ca-
mada de revestimento. Por exemplo, as taxas de espessura para filmes de
duas camadas (base:primeiro revestimento) incluem 50:5, 45:10 e 45:5, e
para fiimes de trés camadas (primeiro revestimento:base:segundo revesti-
mento) 5:50:5, etc.
15 Em uma personificagdo os filmes multicamadas compreendendo
uma camada base e pelo menos uma camada de revestimento podem ser
preparados por coextrusdo das camadas ou laminando camadas pré-
formadas juntas como conhecido na tecnologia. As camadas do co-
extrusado podem ser formadas por extrusdo simultanea a partir de um tipo
20 adequado conhecido de molde de co-extrusdo, e as camadas sao aderidas
umas as oufrés em um estado de combinagdo permanente. Em algumas
personificagbes, a camada de base pode ser relativamente espessa compa-
rada com as camadas de revestimento. ’ |
Em uma personificagcdo os homopolimeros ou copolimeros de
25 propileno usados na camada de base sdo os mesmos homopoh’meros ou
copoll'meros de propileno usados na camada de revestimento, e em outra
personificagdo, os homopolimeros ou copolimeros de propileno séo diferen-
——tes. Similarmente, em uma personificagao, o polietileno usado na camada de
baée € o mesmo polietileno usado na camada de revestimento, ou o polieti-
30 leno usado na camada de base pode ser diferente do polietileno usado na
~ camada central. Onde polietilenos diferentes sao usados nas misturas da

camada de base e nas misturas da camada de revesti'me.nto, a temperatura
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de alongamento usada na orientagdo do filme é pelo menos a temperatura
de derretimento do polietileno de menor derretimento.

Qualquer um dos homopolimeros ou copolimeros de propileno e
os polietilenos descritos acima como sendo uteis nos filmes multicamadas
podem ser usados na camada de base e a camada de revestimento dos fil-
mes multicamadas.

Os filmes multicamadas podem ser preparados por meios co-

- nhecidos aqueles habilitados a tecnologia. Tipicamente, os filmes sao co-

extrusados a temperaturas entre 120°C a 290°C ou de 150°C a 230°C. Os
filmes multicamadas co-extrusados sao orientados na dire¢ao da maquina
da mesma forma e sob as mesmas condigdes como descrito acima para os
filmes de camada unica. Assim, a orientagdo do alongamento do filme multi-
camadas é conduzida a uma temperatura igual ou acima da temperatura de
derretimento dos polietilenos da base e camadas de revestimento. Se mais
de um tipo de polietileno for incluido no filme multicamadas, o filme é estica-
do orientado a uma temperatura igual ou acima da temperatura de derreti-
mento mais alta do polietileno. Os filmes multicamadas de alongamento ori-
entado podem entdo ser anelados ou aquecidos como descrito acima com
relagéo aos filmes de camada unica. Assim, o procedimento descrito acima
com relagédo as Figs. 1A, 1B e 1C também se éplica aos filmes multicama-
das. _

" Nos filmes multicamadas co-extrusados de orientagcao definida
pela maquina como descrito acima, onde a camada de base contém uma
quantidade aumentada de homopolimero ou copolimero de propileno, tais
camadas de base sdo caracterizadas como possuindo maior rigidez do qué
seria obtido se uma quantidade menor de polipropileno fosse usada na ca-
mada de base. Também, em uma personificacdo, a adesdo satisfatéria da
camada de revestimento a camada de base é obtida sem a necessidade de-
uma camada de uniao adééiva entre a camada de base e as camadas de
revestimento. o | |

O seguinte exemplo AA ilustra a preparacdo de um filme muilti-

camadas de orientagdo direcionada pela maquina de acordo com a presente
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Exemplo AA

A formulagéao do filme do Exemplo 19 e a formulagao do filme do
Exemplo 8 sdo co-extrusadas por extrusao simultadnea através de um molde
de co-extrusao, e as duas camadas se aderem uma a outra em estado de
combinagcao permanente. A espessura de cada uma das camadas é ajusta-
da para fornecér um filme de duas camadas, apds o alongamento possuir
uma espessura total de cerca de 60 microns com uma espessura da camada
de base sendo 10 vezes a espessura da camada de revestimento. O filme
de duas camadas € entdo pré-aquecido, esticado e anelado com os proce-
dimentos descritos acima para os filmes de camada unica utilizando uma
temperatura de moldagem de 65°C, uma temperatura de pré-aquecimento
de 110°C, uma temperatura de alongamento de 125°C e uma temperatura
de anelamento de 105°C. A taxa de alongamento é 8:1. O filme orientado de
duas camadas obtido desta forma é caracterizado como possuindo um cali-
bre de 61 microns.

Em outra personificagao, a invengao relaciona-se a um processo
para preparagao de etiquetas de filme multicamadas de orientagdo direcio-
nada por maquina que compreende
(A) Preparar uma superficie de impressado de filme multicamadas -
compreendendo |

(A-1) Uma camada base compreendendo uma mistura de ‘pelo
menos um polimero ou copolimero de propileno e um polimero de polietileno
e possuindo uma superficie superior e uma superficie inferior

(A-2) pelo menos uma camada de revestimento em contato com
a superficie da camada de base onde a camada de revestimento compreen-
de uma mistura de

(A-2a) 25% a 80% por peso de-peto-menos um homopolimero ou
copolimero de propileno ou uma mistura de pelo menos um homopolimero
de propileno e um copolimero de propileno, e

(A-2b) 20% a 75% do peso de pelo menos um polietileno
(B) - Esticar o filme orientado na dire¢cédo da maquina é obtido esti-
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cando-se o filme extrusado na diregdo da méaquina a uma temperatura de
alongamento préxima ou acima da temperatura de derretimento do polietile-
no até a temperatura de derretimento do homopolimero ou copolimero de
propileno,

(C) Aplicar uma camada adesiva possuindo uma superficie anterior
e uma superficie inferior onde a superficie superior da camada adesiva se
une a superficie inferior do filme multicamadas.

Em uma personificagéo, o filme multicamadas de alongamento
orientado obtido em (B) é anelado ou aquecido antes de aplicar a camada
adesiva em (C).

Uma das caracteristicas dos filmes relativamente finos usados
na invengao, preparados como descrito acima, é que a rigidez dos filmes
finos na dire¢do da maquina é suficientemente alta para fornecer proprieda-
des melhoradas como dispensabilidade de alta velocidade, e a rigidez na
direcdo transversal é suficientemente baixa para fornecer uma etiqueta de
molde cortado que seja conformavel. Em uma personificagdo, a rigidez MD
dos filmes é pelo menos 20 mN, e em outras personificacées, a rigidez MD é
pelo menos 25, ou pelo menos 28 ou 30 ou até 35 mN. A rigidez dos filmes
descritos acima na dire¢do transversal (CD) é bem menor do que a MD. As-

'sim, por exemplo, em uma personificacdo, a rigidez MD é de 3 a 5 vezes a

rigidez CD.
A rigidez dos filmes multicamadas e de camada unica de orien-
tacao direcionada por maquina usados na presente invengéo é determinada

usando-se um Testador de Resisténcia de Curvatura L&W (Método de Tes- |
te: ISO 2498). Em geral, a relagéo entre a rigidez L&W em mN com a rigidez -

de Gurley como medida por TAPPI T543PM-84 é a seguinte: L + W = 1,75 x
Gurley. .

-~ —0Os resultados dos testes de rigidez L + W nos filmes dos Exem-
plos A-G e AA, e filmes comparativos CA-CF, como determinados pelo Mé-
todo de Teste 1ISO 2493, estdo resumidos na Tabela IV. Nos testes, o angulo

de curvatura é 15°, a distancia entre a margem de medig&o e o eixo principal

€ 5 mm; a altura da amostra é 38 mm; e o comprimento da amostra é sufici- .
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ente para ser grampeado e para tocar, com sobreposicao, a margem de me-
dicao (tipicamente cerca de 50 mm).

Uma das vantagens das etiquetas e rétulos da presente inven-
¢éo é que rétulos uteis mais finos do que a maioria dos rétulos usados atu-
almente na tecnologia podem ser preparados. De acordo, descobriu-se que
etiquetas e rétulos da invengdo que contém superficie de impressdo com
espessura de 25 a 75 microns (1 a 3 mils) ou de 45 a 65 microns sao uteis
em distribuicdo de alta velocidade. De acordo, os valores de rigidez L & W
para os filmes usados na invencao (ex., flmes A a G e AA) e os filmes con-
trole (filmes C-A a C-F) estdo conectados a 55 microns para fornecerem uma
indicagéo de sua utilidade relativa a essa espessura. A correcéo para 55 mi-
crons utiliza a seguinte equagao, onde m é a espessura medida do filme tes-
tado.

MD55 = MDm X (55/m)3

O célculo é baseado na presuncdo de que o filme é homogéneo
em espessura; assim, o modulo de elasticidade é 0 mesmo pela espessura.

Os filmes que foram descritos acima e que sdo uteis em superfi-
cies de impresséao e rétulos da invengdo também sdo caracterizados como
possuindo um moédulo muito mais alto do MD do que no CD. Em ufna perso-
nificagdo, o médulo dos filmes no MD pode ser de 2500 MPa ou mais alto, e
0 médulo no CD t&o baixo quanto 400 ou 500 MPa. Em outra personificagao,
o médulo MD é pelo menos 3,5 ou 4 vézes maior do que o0 médulo CD. O
modulo é o Mdédulo de Young=s medido de acordo com ISO 527-1 usando-
se um Zwick Z010.

Os filmes de superficie de impressao descritos acima e que séo
utilizados na preparagao de etiquetas e rétulos da presente invengao tam-
bém sdo caracterizados por possuirem um encolhimento menor. Em uma A
personificacao, os filmes exibem um encothimento de menos de 3% ou até
2% a 70°C. Em uma personificagdo, os filmes exibem um encolhimento de
menos de 1% a 70°C. Neste teste, apds condicionar o filme a 23°C e 50%
de umidade relativa, o comprimento de um filme é medido antes e apés a

imersao em agua a 70°C por 2 minutos, e o encolhimento é calculado pela
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férmula: (comprimento anterior — comprimento posterior/comprimento anteri-
or). |

Os resultados do teste de encolhimento dos fiimes dos Exem-
plos A a G e Exemplos Comparativos CA a CD estdo resumidos na Tabela
V.

Os filmes de superficie de impresséo descritos acima e que sdo
utilizados nas etiquetas e rétulos da presente invencdo também sao caracte-
rizados como possuindo impressao melhorada, particularmente com tintas
de base UV que sdo mais comumente usadas para imprimir etiquetas sensi- -
veis a pressdo, sem reduzir outras propriedades desejaveis como destaca-
mento, encolhimento, etc. A impresséo das etiquetas e rétulos da presente
invencao é determinada por tratamento corona do filme com Vetaphone Co-
rona Plus TF-415 a 50 W-min/m2. Subsequentemente, uma camada de 2,1 a
2,7 g/m2 de Uvonova Process Ma‘genta UNV30080 de XSYS é aplicada com
um testador de impresséo IGT C1. A tinta é curada em UV em um Primarc
Minicure a 30 m/min e 80 W/cm, e a ades&o da tinta é avaliada com o méto- -

" do de teste de fita com fita Scotch 810 de acordo com ASTMD3359 direta-

mente e apds 24 horas. Este teste de adesdo a tinta ou ancoramento é ava-
liado aplicando-se uma fita Scotch 810 com pressao no topo da imagem im-
pressa, e a fita € entao rapidamente removida. A quantidade de tinta rema-
nescente na fita do filme é notada em uma escala de 0 a 5, um AQ” fepre-
sentando transferéncia completa da tinta a fita, um A1 representando trans-.
feréncia severa da tinta a fita, e um A5” representando nenhuma transferén-
cia da tinta 3 fita. ‘

Os resultados do teste de adesdo a tinta no filme dos Exemplos
A a G e Exemplos Comparativos C-A a C-D estdo resumidos na Tabela V.
Os resultados do teste de ades&o a tinta nos filmes dos Exemplos H-V, AA e
filmes controle CE e CF estdo sumarizados na Tabeia Vi. Como mostrado,
os filmes de orientagdo direcionada por méduina dos Exemplos A-a G, que
foram esticados orientados a uma temperatura acima da temperatura de der; ‘
retimento do polietileno, exibiram melhor adesdo & tinta quando compa-rados

.com os filmes C-A a C-D, que foram esticados a temperaturas mais baixas.
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Em uma personificacédo, a presente invencéo relaciona-se com
um adesivo destacavel e imprimivel contendo uma etiqueta para uso em ré-
tulos adesivos. Os filmes que foram descritos acima sdo utilizados como fil-
mes de superficie de impressdo nas etiquetas e rétulos da presente inven-
¢ao. As etiquetas geralmente compreendem os filmes de camada Unica ou
multicamadas de orientagdo direcionada por maquina (superficies de im-
presséo) descritos acima e uma camada adesiva. A camada adesiva geral-
mente esta em contato e unida por adesiva a superficie de filmes de camada
unica. Um delineador de liberagdo de protegdo pode estar anexo a superficie
exposta da camada adesiva.

A Fig. 2A ilustra uma personificagdo da etiqueta da presente in-
vencgao util na preparagéo de rétulos adesivos. A etiqueta que é geralmente
referida pelo nimero 20 compreende uma Unica camada 21 da superficie de
impressédo do filme de camada unica orientado na diregdo da maquina des-
crito acima e uma camada adesiva 22 que esta unida por adesivo a superfi-
cie inferior do filme 21.

A Fig. 2B ilustra outra personificagdo da etiqueta da invencao (til
na preparagao de rotulos adesivos. Nesta personificacdo, a superficie de
impressdo do filme da etiqueta que é geralmente referida pelo nimero 20A
compreende duas_camadas, uma camada base 25 como descrita acima e
uma camada de revestimento 21 que corresponde aos filmes de camada
Unica descritos acima. As superficies de impressdo que compreendem a
camada de base 25 e camadas de revestimento 21 tiveram orientagao dire-
cionada pela maquina como descrito acima, antes do contato com a camada
adesiva 22 que esta unida por adesivo a superficie inferior da camada de
base 25. A Fig. 2C ilustra outra personificagdo da etiqueta da invengao ge-‘
ralmente referida pelo nimero 20B. A etiqueta 20 B compreende uma super-
ficie de impressdo multicamadas ¢uiepor si s6 compreende a camada de
base 25 e camadas de revestimento 21 nas duas superficies da camada de

base, e uma camada adesiva 22 que esta unida por adesivo i superficie in-

_ferior da camada de revestimento 21. Como indicado acima, as superficies

de impressdo que compreendem a camada de base 25 e as camadas de
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revestimento 21 sao orientadas por direcdo da maquina como descrito aci-
ma, antes de serem unidas por adesivo 4 camada adesiva 22.

A camada adesiva usada nas etiquetas da presente invencédo
como ilustrado nas Figs. 2A, 2B e 2C pode ser diretamente revestida na su-
perficie inferior das camadas indicadas, ou o adesivo pode ser transferido a
partir de um delineador de liberagdo com o qual a superficie de impresséo é
combinada. Tipicamente, a camada adesiva possui uma espessura de 0,4 a
1,6 mils (10 a 40 microns). Adesivos adequados para uso em etiquetas da
presente invencdo estdo comumente disponiveis na tecnologia. Geralmente,
estes adesivos incluem adesivos sensiveis a pressio, adesivos ativados por
calor, adesivos de derretimento a quente, etc. Adesivos sensiveis a pressao
(PSAs) sao particularmente preferidos. Eles incluem adesivos com base em
acrilico assim como outros elastémeros como borracha natural ou borracha
sintética contendo polimeros ou copolimeros de estireno, butadieno, acriloni-
trilo, isopreno e isobutileno. PSAs também sdao bem conhecidos na tecnolo-
gia e qualquer 'um dos adesivos conhecidos pode ser usado com as superfi-

~cies de impressao da presente invengdo. Em uma personificacdo preferida,

0s PSA§ s@o baseados em copolimeros de ésteres de &cido acrilico, como,
por exemplo, 2-etil hexil acrilato, com co-mondémeros polares como o acido
acrilico.- '

Em uma personificagdo, a presente invengéo relaciona-se com a
preparacgao de etiquetas de filmes de camada Unica de orientacdo direciona-
da por rhéquina por um procedimento que compreende
(A) Extrusar uma superficie de impresséao de filme de camada unica
possuindo uma superficie anterior e uma superficie inferior, e compreenden-
do uma mistura de

(A-1) 25% a 80% por peso de pelo menos um homopolimero ou
copolimero de propileno ou uma mistura de pelo menos um homopolimero
de prdpileno e um copolimero de propileno, e ' |

(A-2) 20% a 75% do peso de pelo menos um polietileno escolhido
a partir de um polietileno _ | v |
(B) ' Esticar o filme- orientado na dire¢do da maquina é obtido esti-
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cando-se o filme extrusado na dire¢dao da maquina a uma temperatura de
alongamento préoxima ou acima da temperatura de derretimento do polietile-
no até a temperatura de derretimento do homopolimero ou copolimero de
propileno,
(C) Aplicar uma camada adesiva possuindo uma superficie anterior
e uma superficie inferior onde a superficie superior da camada adesiva se
une a superficie inferior do filme,
(D) Aplicar um delineador de liberagdao a superficie inferior da ca-
mada adesiva, e
(E) Rétulos destacaveis na etiqueta adesiva. ,

Em outra personificagéo, os rétulos destacaveis de filmes de ori-
entagédo direcionada por maquina sdo preparados pelo procedimento que
compreende
(A) Preparar uma superficie de impressdo de filme multicamadas
compreendendo

(A—1) Uma camada base compreendendo uma mistura de pelo
menos um polimero ou copolimero de propileno e um polimero de polietileno
e possuindo uma superficie superior e uma supérficie inferior

(A-2) pelo menos uma camada de revestimento em contato com
a superficie da camada de base onde a camada de revestimento compreen-
de uma mistura de '

' (A-2a) 25% a 80% por peso de peld menos um homopolimero ou
copolimero de propileno ou uma mistura de pelo menos um homopolimero
de propileno e um copolimero de propileno, e » '

~ (A-2b) 20% a 75% do peso de pelo menos um polietileno esco-
lhido a partir de um polietileno.
Onde o conteudo de propileno da camada de base é maior do
“queo conteudo de propileno da camada de revestimento
(B) Esticar o filme orientado na dirégéo» da maquina a uma tempera-
tura de alongamento proxima ou acima da temperatura de derretimento do
polietileno até a temperatura dé derretimento do homopolimero ou copolime-

ro de propileno,
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(©) : Aplicar uma camada adesiva possuindo uma superficie anterior
e uma superficie inferior onde a superficie superior da camada adesiva se
une a superficie inferior do filme,

(D) Aplicar um delineador de liberagdo a superficie inferior da ca-
mada adesiva, e

(E) Roétulos destacaveis na etiqueta adesiva.

Como indicado acima, os filmes esticados por orientacdo podem
ser anelados ou aquecidos antes de aplicar a camada adesiva, e a camada
adesiva e o delineador de liberagdo podem ser unidos a superficie de im-
pressao de filmes de camada uUnica ou multicamadas em uma etapa inicial-
mente revestindo-se o adesivo sobre um delineador de liberagdo e entdo
aplicando-se a superficie adesiva exposta a superficie de impressao do fil-
me.

A fabricacédo de etiquétas e rétulos destacaveis de acordo com a
invengéo esta ilustrada nas Figs. 3A-3D. Como notado acima, na fabricagdo
de etiquetas da invengdo usando os filmes de camada unica orientados por
direcionamento por maquina acima como superficies de impressiao de acor-
do com a invengédo, delineadores ou carregadores devem ser fornecidos. O
delineador ou carregador 30 pode compreender um delineador multicama-
das feito, por exemplo, como revelado na US Pat. N¢. 4,713,273, a revelagédo
do qual é incorporado aqui por referéncia, ou pode ser um delineador ou car-

.regador convencional consistindo de uma uUnica camada de papel ou filme
-que pode ser fornecida em forma de rolo. Se nao for fornecido com um re-
‘vestimento de liberagdo e n&o incluir componentes para gerar de forma ine-

rente uma superficie de liberagdo com sua face de contato com o adesivo, o
delineador ou carregador 30 pode ser revestido com um revestimento de
liberacao na estégﬁéo R, como mostrado na Fig. 3A. Se um revestimento de
liberag&o for aplicado, € seco ou curado apds a aplicagédo por quaiguer meio
adequado (nao mostrado). Se o delineador ou carregador 30 compre‘ender

um extrusado plastico, entao antes da aplicagao do revestimento de libera-

. ¢80 na estacdo R, os filmes formados podem ser esticados a quente para

fornecerem orientagdo do delineador ou carregador 30.
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A face de liberagdo do delineador ou carregador de liberagéao
pode ser revestida com uma camada de adesivo para transferéncia subse-
quente do adesivo a superficie de impressdo com a qual o delineador ou
carregador se une. Quando a superficie de impressdao se combina com o
delineador ou carregador, o adesivo se une a superficie de impressao. Mais
tarde, o delineador ou carregador é removido para expor o adesivo, que ago-
ra permanece permanentemente unido a superficie de impresséo.

Assim, como indicado na Fig. 3A, o adesivo pode ser aplicado
na estacao S apds a secagem ou curagem do revestimento de liberacédo
previamente aplicado & estagdo R. Isto pode ser uma operagéo de revesti-
mento seguida, ou o revestimento adesivo pode estar em um delineador de
revestimento separado. Alternativamente, o adesivo pode ser aplicado mais
tarde antes de unir-se ao delineador ou carregador de liberacdo 30 com a
superficie de impressédo 31. A unido do delineador ou carregador com uma
superficie de impressao 71 esta diagramaticamente ilustrada na Fig. 3B. Al-
ternativamente, o adesivo pode ser revestido diretamente na superficie de
impresséo 31 antes de combinar a superficie de impressao e delineador ou
carregador.

Em algumas aplica¢des, o adesivo pode ser um adesivo ativado
por calor ou um adesivo de derretimento a quente como o usado nas aplica-
¢Oes de rétulos de moldes, como distinguido a partir de um adesivo sensivel
a pressado, neste caso nao ha necessidade de fornecimento de um delinea-
dor de liberagcao ou |iberagéok inerente como necessario ao usar um adesivo
sensivel a pressao.

A superficie de impressao do rétulo pode ser impressa em uma
estacdo de impressao (ndo mostrada) antes de ser destacada em rétulos
individuais. A etapa de impressao pode ocorrer antes ou depois da combina-
¢éo do delineador com a supefrficie de impressdc, mas precedera o desta-
camento da superficie de impressdao em rétulos individuais. O filme deve
permanecer em registro preciso entre etapas de impressdo (por exemplo,
entre impressdes sucessivas em cores diferentes) para que a imagem ou
texto seja de alta qualidade, e entre a impressdao e subsequiente destaca-
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mento para que a imagem ou texto estejam localizados adequadamente nos
rotulos. O filme esta sob tensdo durante a impressédo, e pode estar sujeito a
algum aumento na temperatura, como, por exemplo, quando as tintas UV
sao curadas, e ndo deve esticar significantemente na dire¢do da maquina.
As propriedades de tensdo MD da superficie de impressao do filme séo par-
ticularmente importantes quando um delineador de filme polimérico é usado
ou quando nenhum delineador é necessério.

A Fig. 3C ilustra diagramaticamente o destacamento da superfi-
cie de impress@o 31, a uma estagdo T, em uma série de rétulos espacados
sensiveis a pressdo 32 conduzidos pelo delineador ou carregador de libera-
¢ao 30. Esta etapa pode ser realizada, por exemplo, por moldes de corte
rotativos ou achatados de maneira bem conhecida e envolve a retirada da
matriz em forma de escada (ndo mostrada) de dejeto ou sobra que cerca os
rétulos formados apés serem destacados (os “degraus” da escada represen-
tando os espagos entre rétulos sucessivos). Os rétulos entdo permanecem

no delineador em relagao espagada uns com os outros, como mostrado. Um

" modo de falha nesta operagao envolve rétulos mal-destacados permanecen-

do com a matriz quando removidos. Neste modo, enquanto os niveis de libe-
ragao diminuem, o mau destacamento é mais provavel de fazer com que os
rétulos permanegam anexos a matrii e sejam removidos do delineador du-
rante o destaé'amento do matriz. A Fig. 3D ilustra a aplicagao dos rétulos 32
as pegas de trabalho 33 em transito pelo uso de uma margem destacéavel 34
para liberar os rétulos 32 progressivamente removendo o delineador ou car-
regador deles para expor o lado adesivo 35 dos rétulos e projetar os rétulos
em contato com as pegas de trabalho 33 em transito.

As pegas de trabalho 33 podem constituir substratos rigidos co-
mo garrafas de vidro ou outros artigos rigidos que tendem a possuir irregula-
ridades na superficie e, portanto;, exigem rétulos que sejam flexiveis e que
sejam aderidos préximos (conforme) a superficie sem levantar depressdes
locais na superficie. Alternativamente, as pegas de trabalho podem ser ma-
cias, substratos flexiveis como recipientes ’pléSticos que necessitam de rétu-

los que se flexionem quando o recipiente seja flexionado.
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Seria compreensivel que as operagdes mostradas nas Figs. 3A
a 3D possam ser conduzidas em locais diferentes por fabricantes diferentes,
ou possam ser combinadas. Por exemplo, as etapas da Fig. 3A podem ser
realizadas por um fabricante de delineador e adesivos, as etapas das Figs.
3B e 3C podem ser realizadas por um fabricante de rétulos a passo continuo
ao inves de ser interrompidas por uma seqiiéncia de enrolamen-
to/desenrolamento como ilustrado, e as etapas da Fig. 3D possam ser reali-
zadas por uma embalagem de produtos fabricados.

A superficie de impressdo que se forma em rétulos é normal-
mente enrolada e desenrolada em forma de rolos, e é, portanto, uma forma
do que é conhecido como “superficie de rolo” ou “superficie de impresséo de
rolo”, e o delineador ou carregador acompanhante é chamado “delineador de
rolo”.

Uma vantagem importante de superficies de impressio de filmes
de camada unica de orientagdo direcionada por maquina descritas acima e
que sao usadas em rétulos destacaveis da invencdo é o destacamento me-
Ihorado dos rétulos. Observou-se que, por exemplo, o destacamento dos
rétulos da presente invengao fornece cortes afiados e distintos com separa-
¢ao total do rétulo da matriz ao longo da margem de corte do rétulo, atingida
a uma pressao menor de destacamento, e a ferramenta de corte ndo precisa
ser tdo afiada como quando ao cortar os filmes de rétulos destacaveis da
presente invencdo. A falha em atingir um perimetro limpo de destacamento

entre o rétulo e a matriz ao redor pode fazer com que a matriz se quebre, na

“maquina ou dire¢des transversais, e permaneca com o rétulo no delineador

de Iiberégéo. Este defeito afetara de forma adversa a operagéo de liberagédo
aplicando um rétulo duplo ou rétulo com a faixa da matriz ao substrato.
O destacamento dos filmes preparados a partir de composigdes

dos exemplos-a temperaturas de alongamento elevadas é avaliado por for-

mas destacaveis nos filmes e assim medindo-se a energia friccional (DFE)
necessaria para separar a matriz da forma destacavel. Como descrito abai-
x0, a energia friccional € calculada medindo-se a forga necessaria para se-

parar a forma do molde de sua matriz, durante o deslocamento da amostra
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de teste. Um valor baixo de energia friccional indica que o laminado exibe
bom destacamento. Este teste € conduzido como descrito a seguir em mais
detalhes na US Pat. N°. 5,961,766, que é aqui incorporada por referéncia.

Uma folha de teste de cada filme possuindo as dimensoes de 7 x
10” (17,8 x 25,4 cm) é avancada por um cortador onde 10 rétulos sao corta-
dos na superficie de impressao. O cortador possui um peffil cilindrico. O rolo
cortador possui um didmetro de 3 polegadas (76,2 mm), com uma cavidade
horizontal e 10 cavidades ao redor. Cada uma das cavidades possui 6 pole-
gadas (152,4 mm) de comprimento (ou na horizontal), 15/16 polegadas
(22,25 mm) de largura (ou profundidade) e possui cantos arredondados com
diametros de 3/32 polegadas (2,38 mm). A separagdo entre cavidades adja-
centes é de 1/8 polegada (3,175 mm). O rolo em bigorna possui um didmetro
de 5 polegadas (127 mm). O espacgo entre a bigorna e a ponta do moide é
de 2,2 mils (0,059 mm). A presséo do molde é 300 psi (0,2 Mpa) e a veloci-
dade do molde é 15 m/min.

O destacamento em cada folha de teste é profundo o suficiente

para penetrar no filme. Os rétulos que sao formados possuem formato re-

tangular e sdo arranjados lado a lado na folha de teste, um rétulo na horizon-
tal e dez em profundidade. A longa dimensdo de cada rétulo é paralela a
longa dimenséao do préximo rétulo adjacente. Os rétulos possuem dimensbes
de 7/8x6” (22,25 mm x 152,4 mm) e sao equidistantes uns dos outros. O es-
paco entre cada rétulo € 1/8 polegada (3,175 mm). Uma matriz, qué consiste
da porgao de superficie de impressao restante ao redor dos rétulos, também
é formada durante o destacamento. ‘ ' . '

Uma amostra de teste é formada cortando-se a folha de teste
destacéavel ao longo da linha central da dimensao longa de um rétulo e ao
longo da linha central da dimens&o longa do préximo rétulo adjacente. Os
cbrtes sao paralelos uns aos outros. Cada amostra de teste consiste em me-——
tade de um rétulo, metade da proxima amostra de rétulo adjacente, e a ma-
triz ao redor das porgdes do roétulo. _

A energia friccional (DFE) nécésséria para separar a matriz dos

rétulos destacaveis de cada amostra € medida usando-se um Analisador de
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Textura TA-XT2 fornecido por Stable Micro Systems, Unidade 105, Black-
down Rural Industries, Haste Hill, Haslemere, Surrey GU 27 3AY, Inglaterra.
O Analisador de Textura TA-XT2 é um aparelho de teste de tensdo. Modifica
o seguinte: a fixagdo na cruzeta superior é removida e substituida por um
suporte em formato de L na parte superior; um brago do suporte em formato
de L é anexado a porgao superior; a plataforma montada na base é removi-
da e substituida por um suporte inferior em formato de L. Cada amostra de
teste é testada anexando-se uma margem da matriz da amostra de teste ao
suporte superior em forma de L, e anexando-se a margem de cada porgéo
do rétulo adjacente & margem da matriz anexa ao suporte inferior em forma-
to de L. O analisador de textura é ativado e a matriz é separada de porgdes
do rétulo a uma taxa de 5 mm/s.

A forca usada para separar a matriz, e o deslocamento desta
forga juntamente com o comprimento da amostra de teste durante a separa-
céo é esquematizada utilizando-se um programa fornecido com o Analisador
de Textura TA-XT2. A area abaixo do esquema também é determinada u-
sando-se o programa fornecido com o Analisador de Textura TA-XT2. A area
abaixo do esquema possui as unidades de gramas-segundos. O resultado é
multiplicado pela velocidade de destacamento (5 mm/seg) e apds fazer as
corre¢des apropriadas para as unidades (ex., mm para cm), os resultados da
energia de fricgcdo sdo fornecidos em termos de gramas-centimetros (g-cm).
Numeros mais altos de energia de fricgéo estao associados com superficies
de impressao mal cortadas ou fluxo retrogrado de adesivos.

, Para cada filme, 10 amostras de teste e as médias para estas
arhostras de teste sdo relatadas. Uma leitura de zero (0) indica um rétulo
destacado completamente livre da matriz apds o corte do molde.

Os resultados de testes da energia friccional nos filmes dos E-
xemplos A-V, AA e Exemplos de Controle CA a CG estdo Tésumidos nas Ta-
belas V e VI. Como mostrado, os filmes de orientagao direcionada por maqui-
na dos Exemplos A a G, que foram alongados em orientagao a uma tempera-
tura acima da temperatura de derretimento do polietileno exibiram bom desta-

camento, enquanto os filmes correspondentes esticados a uma temperatura
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menor dividem-se ou nao estavam prontos para serem destacados.

aV

Tabel
Propriedades dos Filmes

Mdbdulo

Fil- Rigidez Rigidez | Enco- DFE Adesao a
mes | L+W (mN) L+W Ihi- (MPa) (g/cm) Tinta
In- (mN?) mento
ven- (%) 2
cao min,
' 70°C
MD | CD | MD | CD MD CD Inicial | 24 H
A [341)]| 10 {331 9 2,3 2536 | 810 | 88Boa | 2-3 34
B (294 71| 46 | 11 19 | 3596 | 820 | 136Boa| 2-3 3
C [|338|89 ]| 41|10 1,9 3586 | 855 | 76 Boa 2 3
D |293( 96 | 33 | 10 33 | 2662 | 790 | 106 Boa 2 2-3
E |185| 56 | 28 | 11 30 | 2446 | 767 | 86Boa 3 34
F (168 58 | 27 | 9 23 | 2556 | 801 89Boa | 23 3
G |261| 9 | 29 | 11 2,7 3302 | 1072 | 88 Boa 2 2-3
Controles
C-A |373| 124 | 38 | 11 2,7 3302 | 1072 | Dividido 1 1-2
CB |215| 5 38 | 12 43 | 3200 | 1154 | Dividido 1 1
CC |368|146| 33 | 14 51 2869 | 1015 | 651 Ru- 1 1-2
‘ im
CD |228| 79 | 32 | 11 3,1 2921 | 1034 | Dividido 1 1-2
1 corrigido para uma espessura de 55 pm.
Tabela VI
Propriedades dos Filmes
Filmes Rigidez Rigidez DFE Adeséo a Tinta
Invengdo | L+W (mN) | L+W (mN') | (g/cm) | '
MD MD Inicial 24 H
H 22 16 24 4 4
I 29 23 —| 18 4-5 4
J 24 20 23 4 4-5
K 28 17 14 4-5 4-5
L 28 24 59 4-5 5
M 28 23 59 3-4 5
N 38 30 73 4 4-5
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@) 22 18 45 3-4 4

P 29 23 29 4 4

Q 31 16 46 4 4-5

R 40 30 28 4-5 4-5

S 28 22 39 3-4 4

T 32 26 78 4-5 4-5

U 31 22 37 4 4-5

\ 46 25 11 4-5 5
AA 45 33 4-5 5

Controles

C-E 27 23 97 4-5 5
C-F 12 38 439 3 3
C-G 26 23 154 3-4 4

Enquanto a invengdo tem sido explicada com relagcdo a suas

personificagbes, deve-se compreender que varias modificagdes suas tornar-

se-40 aparentes aqueles habilitados na tecnologia ao ler a especificagao.

Portanto, deve-se compreender que a invengdo aqui revelada pretende co-

brir tais modificagbes dentro do escopo das reivindica¢gdes em anexo.

———m e
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REIVINDICACOES
1. Um adesivo destacavel e imprimivel contendo etiquetas para
uso em rétulos adesivos que compreende:
(A) Um filme extrusado de camada unica direciondvel em ma-

quina com superficie de impressao possuindo uma superficie superior e uma

“superficie inferior compreendendo

(A-1) cerca de 25% a 80% por peso de pelo menos um copoli-
mero ou homopolimero de propileno ou uma mistura de pelo menos um ho-
mopolimero de propileno e um copolimero de propileno, e

(A-2) cerca de 20% a 75% por peso de pelo menos um polietile-
no escothido a partir de um polietileno

Onde o filme direcionado por maquina é obtido esticando-se o
filme extrusado na dire¢do da maquina a uma temperatura de alongamento
préxima a temperatura do polietileno até a temperatura de derretimento do
copolimero ou polimero de propileno, e

(B) Uma camada adesiva possuindo uma superficie superior e

uma superficie inferior onde a superficie superior da camada adesiva € unida

por adesivo a superficie inferior da superficie de impresséo.

2. A etiqueta da reivindicagdo 1 onde (A-1) € um homopolimero
de propileno. v

3. A etiqueta da reivindicagcao 1 ou 2 onde (A-1) compreende um
copolimero de propileno e pelo menos uma alfa olefina selecionada a partir
de etileno e alfa olefinas contendo de 4 a 8 atomos de carbono.

4. A etiqueta de qualquer uma das reivindi_cagées 1-3 onde (A¥1)
possui uma taxa de fluxo de derretimento de 1 a 20 g/10 min.

5. A etiqueta de qualquer uma das reivindicagdes anteriores on-
de (A-2) é um copolimero de etileno.

= 6. A etiqueta de qualquer uma das reivindicacoes anteriores on-

de o polietileno (A-2) possui uma densidade de 0,935 g/cm? ou menos.

7. A etiqueta de qualquer uma das reivindicagdes anteriores on-
de o polietileno (A-2) é um polietileno de baixa densidade linear. '

8. A etiqueta de qualquer uma das reivindicagdes anteriores on-

e
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de o polietileno (A-2) € um copolimero de etileno e 1-octeno.

9. A etiqueta de qualquer uma das reivindicagdes anteriores on-
de b polietileno (A-2) possui uma taxa de fluxo de derretimento de 0,1 a 10
g/min.

10. A etiqueta de qualquer uma das reivindicagdes anteriores
onde o filme também compreende pelo menos um agente nucleante.

11. A etiqueta de qualquer uma das reivindica¢gdes 1-10 onde o
filme (A) foi orientado esticando-se na direcdo da méaquina a uma taxa de
alongamento de 3:1 a 10:1.

12. A etiqueta de qualquer uma das reivindicagdes anteriores
onde o filme (A) foi orientado esticando-se na dire¢do da maquina a uma
taxa de alongamento de 6:1 a 9:1.

13. A etiqueta de qualquer uma das reivindicagdes anteriorés
onde a camada adesiva é uma camada adesiva sensivel & pressio.

14. A etiqueta de qualquer uma das reivindicagdes anteriores
onde a rigidez L + W MD da superficie de impressao do filme de camada
unica (A) possui pelo menos 20 mN.

15. A etiqueta de qualquer uma das reivindica¢des 1-13 onde a
rigidez L + W MD da superficie de impressao do filme de camada unica A
pdssui pelo menos 28 mN.

16. A etiqueta de qualquer uma das reivindicagbes anteriores

onde a rigidez MD da superficie de impresséo do filme de camada tnica (A)

possui pelo menos 3 vezes a rigidez do CD.

17. A etiqueta de qualquer uma das reivindicagdes 1-15 onde a
superficie de impressdo (A) possui orientagédo direcionada pela maquina e
ajuste de calor. '

18. Um adesivo destacavel e imprimivel contendo etiquetas para
uso em roétulos adesivos que compreendem S

| (A) Um filme extrusado de camada Gnica com superficie de im-

pressao com orientagé@o direcionada pela maquina que possui uma superfi-
cie anterior e uma superficie inferior, e compreendendo

(A-1) de 25 a 80% do peso de pelo menos um copolimero ou
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polimero de propileno ou uma mistura de pelo menos um homopolimero de
propileno e um copolimero de propileno, e

(A-2) de 20 a 75% do peso de um polietileno possuindo uma
densidade de 0,935 ou menos

Onde o filme com orientagao direcionada pela maquina é obtido
esticando-se o filme extrusado a uma taxa de 6:1 a 9:1 na direcdo da maqui-
na a uma temperatura de alongamento préxima a temperatura de derreti-
mento do polietileno até a temperatura de derretimento do copolimero ou
polimero de propileno, e

(B) Uma camada adesiva possuindo uma superficie superior e
uma superficie inferior, onde a superficie superior da camada adesiva é uni-
da por adesivo a superficie inferior da superficie de impressao.

19. A etiqueta da reivindicagado 18 onde (A-1) é um homopolime-
ro de propileno possuindo uma taxa de fluxo de derretimento de 1 a 20 g/10
min.

20. A etiqueta das reivindicagdes 18 ou 19 onde (A-2) é um co-
polimero de etileno-buteno, um copolimero de etileno-hexeno, um copolime-
ro de etileno-octeno, ou misturas de dois ou mais.

21. A etiqueta das reivindica¢des 18 ou 19 onde (A-2) é um co-
polimero de etileno-octeno.

22. A etiqueta de qualquer uma das reivindicagdes 18-21 onde o
polietileno (A-2) possui uma taxa de fluxo de derretimento de 0,2 a 10 g/10
min.

23. A etiqueta de qualquer uma das reivindicagdes 18-23 onde o |
copolimero ou'poh'mero de propileno (A-1) e o polietileno (A-2) possuem a
mesma viscosidade nas condigcdes de extrusdo de temperatura e taxa de
corte. '

24. A etiqueta de qualquer uma das reivindicagoes 18-23 onde o
filme (A) possui uma 'rigidez L&W MD de 20 a 50 mN.

25. A etiqueta de qualquer uma das reivindicacdes 18-23 onde o

_ filme (A) possui uma rigidez L&W MD de 28-50 mN.

26. A etiqueta de qualquer uma das reivindicagdes 18-25 onde a
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superficie de impressédo (A) possui orientagdo direcionada pela maquina e
ajuste de calor.

27. Um rotulo adesivo destacavel da etiqueta de qualquer uma
das reivindicagbes 1-26.

28. Um processo para preparacao de adesivo destacavel e im-
primivel contendo etiquetas que compreendem '

(A) Extrusar uma superficie de impressdo de filme de camada
unica possuindo uma superficie anterior e uma superficie inferior e compre-
endendo uma mistura de

(A-1) 25% a 80% por peso de pelo menos um homopolimero ou
copolimero de propileno ou uma mistura de pelo menos um homopolimero
de propileno e um copolimero de propileno, e

(A-2) 20% a 75% do peso de pelo menos um polietileno

(B) Esticar por orientagdo o filme extrusado na direcdo da ma-
quina a uma temperatura de alongamento préxima ou acima da temperatura
de derretimento do polietileno até a temperatura de derretimento do homopo-
limero ou copolimero de propileno, '

(C) Aplicar uma camada adesiva possuindo uma superficie ante-
rior e uma superficie inferidr onde a superficie superior da camada adesiva
se une a superficie inferior do filme. |

29. O processo da reivindicagdo 28 onde o filme alongado ¢ es-
ticado com orientagao direcionada pela maquina a uma taxa de alongamento
de 6:1a 10:1. . -

30. O processo da reivindicagao 28 ou 29 onde o filme alongado
por orientagdo é ajustado para calor antes da aplicacdo da camada adesiva.

31. O processo de qualqu‘ef uma das reivindicagbes 28-30 onde
o polietileno possui uma densidade de 0,935 g/cm? ou menos.

32. O processo de-gualguer uma das reivindicagbes 28-31 com-
preendendo ainda a aplicagdo de um delineador de liberagdo a superficie -
inferior da camada adesiva antes dos rétulos destacaveis na etiqueta adesi-

©ova.

33. O processo da reivindicagdo 32 onde a camada adesiva e
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delineador de liberagdo sédo aplicados em uma etapa aplicando-se o lado
adesivo de um delineador de liberagao revestido em um dos lados com uma
camada adesiva a superficie inferior do filme.

34. Um adesivo destacavel e imprimivel contendo etiqueta para
uso em rotulos adesivos que compreende

(A) Uma superficie de impressao de filme multicamadas de ori-
entacao direcionada pela maquina que compreende

(A-1) uma camada base compreendendo uma mistura de pelo
menos um polimero ou copolimero de propileno e um polimero de polietileno
e possuindo uma superficie superior € uma superficie inferior

(A-2) pelo menos uma camada de revestimento em contato com
a superficie da camada de base onde a camada de revestimento compreen-
de uma mistura de

(A-2a) 25% a 80% por peso de pelo menos um homopolimero ou
copolimero de propileno ou uma mistura de pelo menos um homopolimero
de propileno e um copolimero de propileno, e

(A-2b) 20% a 75% do peso de pelo menos um polietileno esco-
lhido a partir de um polietileno

Onde o filme orientado na dire¢do da maquina é obtido estican-
do-se o filme extrusado na direcao da maquina a uma temperatura de alon-
gamento préxima ou acima da temperatura de derretimento do polietileno até
a temperatura de derretimento do homopolimero ou copolimero de propileno,
. : ,

(B) Uma camada adesiva possUind_o uma superficie anterior e

uma superficie inferior onde a superficie superior da camada adesiva se une

~a superficie inferior do filme.

35. A etiqueta da reivindicagao 34 onde a superficie de impres-

. 880 possui ofientagéo direcionada pela maquina e ajuste de calor.

36. A etiqueta das reivindicagbes 34 ou 35 onde o polietileno de

- pelo menos um de (A-1) e (A-2b) possui uma densidade de 0,9359/cm3 ou

menos. :
37. Um processo para preparagao de rétulos de filme orientado -
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e enn

por direcionamento pela maquina que compreende

(A) Co-extrusar uma superficie de impresséo de filme em multi-
camadas compreendendo

(A-1) Uma camada base compreendendo uma mistura de pelo
menos um polimero ou copolimero de propileno e um polimero de polietileno
e possuindo uma superficie superior € uma superficie inferior '

(A-2) pelo menos uma camada de revestimento em contato com
a superficie da camada de base onde a camada de revestimento compreen-
de uma mistura de

(A-2a) 25% a 80% por peso de pelo menos um homopolimero ou
copolimero de propileno ou uma mistura de pelo menos um homopolimero
de propileno e um copolimero de propileno, e

(A-2b) 20% a 75% do peso de pelo menos um polietileno esco-
lhido a partir de um polietileno

Esticar o filme orientado na direcdo da maquina é obtido esti-
cando-se o filme extrusado na diregdao da maquina a uma temperatura de
alongamento préxima ou acima da temperatura de derretimento do polietile-
no até a temperatura de derretimento do homopolimero ou copolimero de
propileno,

(C) Aplicar uma camada adesiva possuindo uma superficie ante-
rior € uma superficie inferior onde a superficie superior da camada adesiva:
se une a superficie inferior do filme,

(D) Aplicar um delineador de liberacdo a superficie inferior da
camada adesiva, e _

(E) Rétulos destacaveis na etiqueta adesiva.

38. O processo da reivindicagao 37 onde o filme esticado por
orientagao € ajustado para calor antes de aplicar a camada adesiva.

| de pelo menos um de (A-1) e (A-2b) possui uma densidade de 0,935 g/cm?3
Ou menos.
40. Um processo para preparacao de etiquetas de filme muilti-

camadas de orientagéo direcionada pela maquina que compreende

39. O processo das reivindicagdes 37 ou 38 onde o polietileno™



10

15

20

25

30

(A) Preparar uma superficie de impressao de filme multicamadas
compreendendo

(A-1) Uma camada base compreendendo uma mistura de pelo
menos um polimero ou copolimero de propileno e um polimero de polietileno
e possuindo uma superficie superior € uma superficie inferior

(A-2) pelo menos uma camada de revestimento em contato com
a superficie da camada de base onde a camada de revestimento compreen-
de uma mistura de

(A-2a) 25% a 80% por peso de pelo menos um homopolimero ou
copolimero de propileno ou uma mistura de pelo menos um homopolimero
de propileno e um copolimero de propileno, e

(A-2b) 20% a 75% do peso de pelo menos um polietileno esco-
Ihido a partir de um polietileno

(B) Esticar o filme orientado na dire¢ao da maquina esticando-se
o filme extrusado na dire¢do da maquina a uma temperatura de alongamento

proxima ou acima da temperatura de derretimento do polietileno até a tem-

peratura de derretimento do homopolimero ou copolimero de propileno,

(C) Temperar o filme orientado na dire¢ao da maquina, e

(D) Aplicar uma camada adesiva possuindo uma superficie ante-
rior e uma superficie inferior onde a superficie superior da camada adesiva
se une a superficie inferior do filme.

41. O processo da reivindicagdo 40 onde o polietileno de pelo
menos um de (A-1) e (A-2b) possui uma densidade de 0,935 g/cm3 ou me-
nos. R

42. A etiqueta da reivindicagdo 34 onde o contetido de propileno :
na camada de base € maior do que o conteldo de propileno na camada de
revestimento ou camadas de revestimento.

| | 43. O processo de qualquer uma das réivindicaf;’é"e“s’“37-41 onde
o conteudo de propileno na camada de base é maior do que o conteddo de

propileno na camada de revestimento ou camadas de revestimento.
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. : RESUMO »
Patente de Invengido: "ETIQUETAS E ROTULOS CONFORMAVEIS E .
'DESTACAVEIS DE ORIENTAQAO DIRECIONADA POR MAQUINA E
PROCESSOS PARA PREPARAQAO" : e ’ ‘
5 Adesivos destacaveis e |mpnmnvels contendo etiquetas para uso
' na preparagao de rétulos adesivos destacavels e metodos de preparaq.ao\
destes rétulos e adesivos destacévels sao descritos. Os rotulos compreen-
dem filmes extrusados de camada Unica ou multicamadas direcionaveis em
méaquina, e uma camada adesnva Os filmes de camada unica compreendem
10 ° uma mlstura de cerca de 25% a 80% em peso de um polimero ou copohme-
ro de propileno, e de cerca de 20% a 75% por peso de um polietileno. Os
filmes' sdo. esticados na dlre(;ao da méquma a uma temperatura ao redor ou
- exatamente igual & temperatura de derretimento ;do_s polietilenos.



Novo quadro reivindicatodrio (total de 49 reivindicagdes), incorpo-
rando as emendas as reivindicagdes conforme Relatério de Exame Prelimi-

nar.
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REIVINDICAGOES

1. Um adesivo destacavel e imprimivel contendo etiquetas para
uso em roétulos adesivos que compreende:

(A) Um filme extrusado de camada unica direcionavel em ma-
quina com superficie de impressao possuindo uma superficie superior e uma
superficie inferior compreendendo

(A-1) cerca de 25% a 80% por peso de pelo menos um copoli-
mero ou homopolimero de propileno ou uma mistura de pelo menos um ho-
mopolimero de propileno e um copolimero de propileno, e

(A-2) cerca de 20% a 75% por peso de pelo menos um polietile-
no escolhido a partir de um polietileno de baixa densidade linear possuindo
uma densidade na variagao de 0,915 a 0,925 g/cm3, um polietileno de baixa
densidade possuindo uma densidade na variagdo de 0,920 a 0,935 g/cm3,
um polietileno de média densidade possuindo uma densidade na variagdo de
0,940 a 0,965 g/cm3,

Onde o filme direcionado por maquina é obtido esticando-se o
filme extrusado na diregao da maquina a uma temperatura de alongamento
proxima a temperatura do polietileno até a temperatura de derretimento do
copolimero ou polimero de propileno, e

(B) Uma camada adesiva possuindo uma superficie superior e
uma superficie inferior onde a superficie superior da camada adesiva é unida
por adesivo a superficie inferior da superficie de impressao.

2. A etiqueta da reivindicagdo 1 onde (A-1) € um homopolimero
de propileno. , “

3. A etiqueta da reivindicacao 1 ou 2 onde (A-1) compreende um
copolimero de propileno e pelo menos uma alfa olefina selecionada a partir
de etileno e alfa olefinas contendo de 4 a 8 atomos de carbono.

= 4. A etiqueta de qualquer uma das reivindicagdes 1-3 onde (A-1)
possui uma taxa de fluxo de derretimento de 1 a 20 g/10 min. '. '

5. A etiqueta de qualquer uma das reivindicagdes anteriores‘on- ;
de (A-2) é um copolimero de etileno. , _

6. A etiqueta de qualquer uma das reivindica¢gdes anteriores on-
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de o polietileno (A-2) possui uma densidade de cerca de 0,915 a 0,925
g/cm3,

7. A etiqueta de qualquer uma das reivindicagdes anteriores on-
de o polietileno (A-2) é um polietileno de baixa densidade linear.

8. A etiqueta de qualquer uma das reivindicagdes anteriores on-
de o polietileno (A-2) € um copolimero de etileno e 1-octeno.

9. A etiqueta de qualquer uma das reivindicagbes anteriores on-
de o polietileno (A-2) possui uma taxa de fluxo de derretimento de 0,1 a 10
g/min.

10. A etiqueta de qualquer uma das reivindicagdes anteriores
onde o filme também compreende pelo menos um agente nucleante.

11. A etiqueta de qualquer uma das reivindica¢6es 1-10 onde ©
filme (A) foi orientado esticando-se na dire¢ao da maquina a uma taxa de
alongamento de 3:1 a 10:1. |

12. A etiqueta de qualquer uma das reivindicagdes anteriores
onde o filme (A) foi orientado esticando-se na diregcdo da maquina a uma

" taxa de alongamento de 6:1 a 9:1

13. A etiqueta de qualquer uma das reivindiCag:c”)es anteriores
onde a camada adesiva é uma camada adesiva sensivel a pressao.

14. A etiqueta de qualquer uma das reivindicagdes anteriores
onde a rigidez L + W MD da superficie de impresséao do filme de camada
unica (A) possui pelo menos 25 mN.

_ 15. A etiqueta de qualquer uma das reivindicagdes 1-13 onde a
rigidez L + W MD da superficie de impressdo do filme de camada unica A
possui pelo menos 28 mN.

16. A etiqueta de qualquer uma das reivindicacbes anteriores
onde a rigidez MD da superficie de impressao do filme de camada unica (A)
possui pelo menos 3 vezes a rigidez do CD. ST

17. A etiqueta de qualquer uma das reivindicagbes 1-15 onde a
superficie de impressao (A) possui orientagao direcionada pela maquina e
ajuste de calor. )

18. Um adesivo destacavel e imprimivel contendo etiquetas para
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uso em rotulos adesivos que compreendem

(A) Um filme extrusado de camada unica com superficie de im-
pressao com orientagdo direcionada pela maquina que possui uma superfi-
cie anterior e uma superficie inferior, e compreendendo

(A-1) de 25 a 80% do peso de pelo menos um copolimero ou
polimero de propileno ou uma mistura de pelo menos um homopolimero de
propileno e um copolimero de propileno, e

(A-2) de 20 a 75% do peso de um polietileno possuindo uma
densidade na variagédo de 0,915 a 0,925 g/cm3, ou na variagédo de 0,920 a
0,935 g/cm?, _

Onde o filme com orientagao direcionada pela maquina é obtido °
esticando-se o filme extrusado a uma taxa de 6:1 a 9:1 na diregdo da maqui-
na a uma temperatura de alongamento préxima a temperatura de derreti- -
mento do polietileno até a temperatura de derretimento do copolimero ou
polimero de propileno, e

(B) Uma camada adesiva possuindo uma superficie superior e
uma superficie inferior, onde a superficie superior da camada adesiva é uni-
da por adesivo a superficie inferior da superficie de impressao.

19. A etiqueta da reivindicagdo 18 onde (A-1) € um homopolime-
ro de propileno possuindo uma taxa de fluxo de derretimento de 1 a 20 g/10
min. 4 '

20. A etiqueta das reivindica¢gdes 18 ou 19 onde (A-2) é um co-
polimero de etileno-buteno, um copolimero de etileno-hexeno, um copolime-
ro de etileno-octeno, ou misturas de dois ou mais.

21. A etiqueta das reivindicagdes 18 ou 19 onde (A-2) é um co-
polimero de etileno-octeno.

22. A etiqueta de qualquer uma das reivindicagbes 18-21 onde o
polietileno (A-2) possui uma taxa de fluxo de derretimento de 0,2 a 10 g/10
min. |

23. A etiqueta de qualquer uma das reivi'ndicagées 18-23 onde o
copolimero ou polimero de propileno (A-1) e o polietileno (A-2) possuem a
mesma viscosidade nas condigoes de extrusdao de temperatura e taxa de
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corte.

24. A etiqueta de qualquer uma das reivindicagdes 18-23 onde o
filme (A) possui uma rigidez L&W MD de 20 a 50 mN.

25. A etiqueta de qualquer uma das reivindicagbes 18-23 onde o
filme (A) possui uma rigidez L&W MD de 28-50 mN.

26. A etiqueta de qualquer uma das reivindicagbes 18-25 onde a
superficie de impressdo (A) possui orientagdo direcionada pela maquina e
ajuste de calor.

27. Um rétulo adesivo destacavel da etiqueta de qualquer uma
das reivindicagdes 1-26.

28. Um processo para preparagdo de adesivo destacavel e im-
primivel contendo etiquetas que compreendem

(A) Extrusar uma superficie de impresséo de filme de camada
unica possuindo uma superficie anterior e uma superficie inferior e compre-
endendo uma mistura de

(A-1) 25% a 80% por peso de pelo menos um homopolimero ou

- copolimero de propileno ou uma mistura de pelo menos um homopolimero

de propileno e um copolimero de propileno, e

(A-2) 20% a 75% do peso de pelo menos um polietileno escolhi-
do a partir de um polietileno de baixa densidade linear possuindo uma den-
sidade na variagdo entre 0,915 a 0,925 g/cm3, um polietileno de baixa densi-
dade possuindo uma densidade na variagdo entre 0,920 a 0,935 g/cm?, um
polietileno de média densidade possuindé uma densidadé na variagao entre
0,935 a 0,940 g/cm?, e um polietileno de alta densidade possuindo uma den- »
sidade na variagao entre 0,940 a 0,965 g/cms3, -

(B) Esticar por orientagdo o filme extrusado na direcdo da ma-
quina a uma temperatura de alongamento préxima ou acima da temperatura
de derretimento do polietileno até a temperatura Qe derretimento do homopo-
limero ou copolimero de propileno, '

(C) Aplicar uma camada adesiva possuindo uma superficie ante-
rior e uma superficie inferior onde a superficie superior da camada adesiva

se une a superficie inferior do filme.
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29. O processo da reivindicagéo 28 onde o filme alongado é es-
ticado com orientag&o direcionada pela maquina a uma taxa de alongamento
de 6:1 a 10:1.

30. O processo da reivindicagéo 28 ou 29 onde o filme alongado
por orientag&o € ajustado para calor antes da aplicacdo da camada adesiva.

31. O processo de qualquer uma das reivindicagdes 28-30 onde
o polietileno possui uma densidade de 0,9152 0,925g/cms3.

32. O processo de qualquer uma das reivindicagdes 28-31 com-
preendendo ainda a aplicagdo de um delineador de liberagdo a superficie
inferior da camada adesiva antes dos rétulos destacaveis na etiqueta adesi-

va.

33. O processo da reivindicagdo 32 onde a camada adesiva e

delineador de liberagdo sdo aplicados em uma etapa aplicando-se o lado
adesivo de um delineador de liberagédo revestido em um dos lados com uma
camada adesiva a superficie inferior do filme.

34. Um adesivo destacavel e imprimivel contendo etiqueta para
uso em rétulos adesivos que compreende '

(A) Uma superficie de impresséo de filme multicamadas de ori-
entagao direcionada pela maquina que compreende

(A-1) uma camada base compreendendo uma mistura de pelo
menos um polimero ou copolimero de propileno e um polimero de polietileno
€ possuindo uma superficie superior e uma superficie inferior

(A-2) pelo menos uma camada de revestimento em contato com
a superficie da camada de base onde a camada de revestimento compreen-
de uma mistura de

(A-2a) 25% a 80% por peso de pelo menos um homopolimero ou
copolimero de propileno ou uma mistura de pelo menos um homopolimero

-ae-propileno e um copolimero de propileno, e

(A-2b) 20% a 75% do peso de pelo menos um polietileno esco-
lhido a partir de um polietileno de baixa densidade linear possuindo uma
densidade na variagdo entre 0,915 a 0,925 g/cm3, um polietileno de baixa
densidade possuindo uma densidade na variagdo entre 0,920 a 0,935 g/cm?,



10

15

20

25

30

um polietileno de média densidade possuindo uma densidade na variacdo
entre 0,935 a 0,940 g/cm3, e um polietileno de alta densidade possuindo uma
denéidade na variacao entre 0,940 a 0,965 g/cm3,

Onde o filme orientado na dire¢do da maquina é obtido estican-
do-se o filme extrusado na dire¢do da maquina a uma temperatura de alon-
gamento préxima ou acima da temperatura de derretimento do polietileno até
a temperatura de derretimento do homopolimero ou copolimero de propileno,
e .

(B) Uma camada adesiva possuindo uma superficie anterior e
uma superficie inferior onde a superficie superior da camada adesiva se une
a superficie inferior do filme.

35. A etiqueta da reivindicagdo 34 onde a superficie de impres-
s&o possui orientagado direcionada pela maquina e ajuste de calor.

36. A etiqueta das rei\/indicagées 34 ou 35 onde o polietileno de
pelo menos um de (A-1) e (A-2b) possui uma densidade de 0,915 a 0,925
g/cms,

| 37. Um processo para preparagdo de rétulos de filme orientado
por direcionamento pela maquina que compreende _

(A) Co-extrusar uma superficie de impressao de filme em muiti-
camadas compreendendo

(A-1) Uma camada base compreendendo uma mistura de pelo

menos um polimero ou copolimero de propileno e um polimero de polietileno

-€ possuindo uma superficie superior e uma superficie inferior

(A-2) pelo menos uma camada de revestimento em contato com
a superficie da camada de base _onde a camada de revestimento éompreen-
de uma mistura de

(A-2a) 25% a 80% por peso de pelo menos um homopolimero ou
copolimero de propileno ou uma mistura de pelo menos um homopolimero
de proplleno e um copollmero de propileno, e _

(A-2b) 20% a 75% do peso de pelo menos um polletlleno esco-
lhido a partir de um polietileno de baixa densidade linear possuindo uma
densidade na variagao entre 0,915 a 0,925 g/cm3, um polietileno de baixa .
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densidade possuindo uma densidade na variagao entre 0,920 a 0,935 g/cms3,
um polietileno de média densidade possuindo uma densidade na variagao
entre 0,935 a 0,940 g/cm3, e um polietileno de alta densidade possuindo uma
densidade na variagao entre 0,940 a 0,965 g/cm3,

(B) Esticar o filme orientado na diregao da maquina é obtido es-
ticando-se o filme extrusado na diregao da maquina a uma temperatura de
alongamento proxima ou acima da temperatura de derretimento do polietile-
no até a temperatura de derretimento do homopolimero ou copolimero de
propileno,

(C) Aplicar uma camada adesiva possuindo uma superficie ante-
rior e uma superficie inferior onde a superficie superior da camada adesiva
se une a superficie inferior do filme,

(D) Aplicar um delineador de liberagdo a superficie inferior da
camada adesiva, e

(E) Rétulos destacaveis na etiqueta adesiva.

38. O processo da reivindicagdo 37 onde o filme esticado por

' orientagcado é ajustado para calor antes de aplicar a camada adesiva.

39. O processo das reivindicagbes 37 ou 38 onde o polietileno
de pelo menos um de (A-1) e (A-2b) possui uma densidade de 0,915 a 0,925
g/cms, _
' 40. Um processo para preparacdo de etiquetas de filme muilti-
camadas de orientagao direcionada pela maquina que compreende

(A) Preparar uma superficie de impresséo de filme multicama-
das corﬁpreendendo |

(A-1) Uma camada base compreendendo uma mistura de pelo
menos um polimero ou copolimero de propileno e um polimero de polietileno
e possuindo uma superficie superior € uma superficie inferior

(A-2) pelo menos uma camada derevestimento em contato com
a superficie da camada de base onde a camada de revestimento compreen-
de uma mistura de '

(A-2a) 25% a 80% por peso de pelo menos um homopoll'merov ou

copolimero de propileno ou uma mistura de pelo menos um homopolimero
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de propileno e um copolimero de propileno, e

(A-2b) 20% a 75% do peso de pelo menos um polietileno esco-
Ihido a partir de um polietileno de baixa densidade linear possuindo uma
densidade na variacdo entre 0,915 a 0,925 g/cm3, um polietileno de baixa
densidade possuindo uma densidade na variagao entre 0,920 a 0,935 g/cm3,
um polietileno de média densidade possuindo uma densidade na variagao
entre 0,935 a 0,940 g/cm?, e um polietileno de alta densidade possuindo uma
densidade na variagao entre 0,940 a 0,965 g/cm3,

(B) Esticar o filme orientado na diregao da maquina é obtido es-
ticando-se o filme extrusado na dire¢ao da maquina a uma temperatura de
alongamento préxima ou acima da temperatura de derretimento do polietile-
no até a temperatura de derretimento do homopolimero ou copolimero de
propileno,

(C) Temperar o fiime brientado na diregcao da maquina, e

(D) Aplicar uma camada adesiva possuindo uma superficie ante-
rior e uma superficie inferior onde a superficie superior da camada adesiva
se une a superficie inferior do filme. '

41. O processo da reivindicagdao 40 onde o polietileno de pelo
menos um de (A-1) e (A-2b) possui uma densidade de 0,915 a 0,925 g/cm3.

42. A etiqueta da reivindicagao 34 onde o conteudo de propileno
na camada de base é maior do que o conteudo de propileno na camada de
revestimento ou camadas de revestimento. | ,

43. O processo de qualquer uma das reivindicagdes 37-41 onde
o conteudo de propileno na camada de base é maior do que o conteudo de
propileno na camada de revestimento ou camadas de revestimento.

' 44. Um adesivo destacavel e imprimivel contendo etiquetas para
uso em rétulos adesivos que compreende

(A) Uma superiiciede impresséao filme extrusado de camada u-
nica orientado por direcionamento pela maquina possuindo uma superficie
superior e uma superficie inferior e compreendendo

(A-1) 25% a 80% por peso de pelo menos um homopolimero ou

copolimero de propileno ou uma mistura de pelo menos um homopolimero
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de propileno e um copolimero de propileno, e

(A-2) 20% a 75% do peso de pelo menos um polietileno escolhi-
do a partir de pelo menos um polietileno possuindo uma temperatura de der-
retimento igual ou maior do que 122°C, onde o filme orientado na dire¢do da
maquina é obtido esticando-se o filme extrusado na diregdo da maquina a
uma temperatura de alongamento préxima ou acima da temperatura de der-
retimento do polietileno até a temperatura de derretimento do homopolimero
ou copolimero de propileno, e

(B) Uma camada adesiva possuindo uma superficie anterior e
uma superficie inferior onde a superficie superior da camada adesiva se une
a superficie inferior da superficie de impresséo.

45. Um adesivo destacavel e imprimivel contendo etiquetas para
uso em rétulos adesivos que compreende

(A) Uma superficie destacavel e imprimivel de impresséao de fil-
me multicamadas orientado por direcionamento pela maquina que compre-

ende

(A-1) uma camada base compreendendo uma mistura de pelo
menos um copolimero ou polimero de propileno e possuindo uma superficie
superior e uma superficie inferior

(A-2) pelo menos uma camada de revestimento em contato com
uma superficie da camada de base onde a camada de revestimento com-
preende uma mistura de | |

(A-2a) 25% a 80% por peso de pelo menos um homopolimero ou
copolimero de propileno ou uma mistura de pelo menos um homopolimero
de propileno e um copolimero de propileno, e

(A-2b) 20% a 75% do peso de pelo menos um polietileno esco-
Ihido a partir de pelo menos um polietileno possuindo uma temperatura de
derretimentoigual ou maior do que 122°C, onde o filme orientado na diregao
da maquina é obtido esticando-se o fiime extrusado na diregéd da maquina a
uma temperatura de alongamento proxima ou acima da temperatura de der-
retimento do polietileno até a temperatura de derretimento do homopolimero: .
ou copolimero de propileno, e
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(B) Uma camada adesiva possuindo uma superficie anterior e
uma superficie inferior onde a superficie superior da camada adesiva se une
a superficie inferior da superficie de impressao.

46. Um adesivo destacavel e imprimivel contendo etiquetas para
uso em rétulos adesivos que compreende

(A) Uma superficie destacavel e imprimivel de impresséo de fil-
me multicamadas orientado por direcionamento pela maquina que compre-
ende _

(A-1) 25% a 80% por peso de pelo menos um homopolimero ou-
copolimero de propileno ou uma mistura de pelo menos um homopolimero
de propileno e um copolimero de propileno, e

(A-2) 20% a 75% do peso de pelo menos um polietileno escolhi-
do a partir de pelo menos um polietileno possuindo uma densidade na varia-
¢ao de 0,920 a 0,935 g/cm?,

onde o filme orientado na dire¢gdo da méaquina é obtido estican-
do-se o filme extrusado na diregdo da maquina a uma temperatura de alon-
gamento préxima ou acima da temperatura de derretimento do polietileno até
a temperatura de derretimento do homopolimero ou copolimero de propileno,
e

(B) Uma camada adesiva possuindo uma superficie anterior e
uma superficie inferior onde a superficie superior da camada adesiva se une
a superficie inferior da superficie de impressao.

47. Um adesivo destacavel e imprimivel contendo etiquetas para
uso em rétulos adesivos que compreende _

(A) Uma superficie destacavel e imprimivel de impresséao de fil-
me multicamadas orientado por direcionamento pela maquina que-compre-
ende o

(A-1) 25% a 80% por peso de pelo menos um homopolimero ou™
copolimero de propileno ou uma mistura de pelo menos um homopolimero
de propileno e um copolimero de propileno, e

(A-2) 20% a 75% do peso de pelo menos um polietileno escolhi-
do a partir de pelo menos um-polietileno possuindo uma densidade na varia-
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¢éo de 0,935 a 0,940 g/cm3,

onde o filme orientado na diregdo da maquina é obtido estican-
do-se o filme extrusado na diregdo da maquina a uma temperatura de alon-
gamento proxima ou acima da temperatura de derretimento do polietileno até
a temperatura de derretimento do homopolimero ou copolimero de propileno,
e

(B) Uma camada adesiva possuindo uma superficie anterior e
uma superficie inferior onde a superficie superior da camada adesiva se une
a superficie inferior da superficie de impressao.

48. Um adesivo destacavel e imprimivel contendo etiquetas para
uso em rétulos adesivos que compreende

(A) Uma superficie destacavel e imprimivel de impresséo de fil-
me multicamadas orientado por direcionamento pela maquina que compre-
ende |

(A-1) uma camada base compreendendo uma mistura de pelo
menos um copolimero ou polimero de propileno e um polimero de polietileno

e possuindo uma superficie superior € uma superficie inferior

(A-2) pelo menos uma camada de revestimento em contato com
uma superficie da camada de base onde a camada de revestimento com-
preende uma mistura de

(A-2a) 25% a 80% por peso de pelo menos um homopolimero ou
copolimero de propileno ou uma mistura de pelo menos um homopolimero
de propileno e um copolimero de propileno, e 7 '

(A-2b) 20% a 75% do peso de pelo menos um polietileno esco-
Ihido a partir de pelo menos um polietileno possuindo uma densidade na va-
riacao de 0,920 a 0,935 g/cm?,

onde o filme orientado na diregdo da maquina é obtido estican- -

do-se o filme extrusado na direcao da maquina a uma témperatura de alon-
gamento préxima ou acima da temperatura de derretimento do polietileno até
a temperatura de derretimento do homopolimero ou copolimero de propileno,
e , |
(B) Uma camada adesiva possuindo uma superficie anterior e
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uma superficie inferior onde a superficie superior da camada adesiva se une
a superficie inferior da superficie de impresséo.
49. Um adesivo destacavel e imprimivel contendo etiquetas para
uso em rétulos adesivos que compreende
(C) Uma superficie destacavel e imprimivel de impressao de fil-
me multicamadas orientado por direcionamento pela maquina que compre-
ende
(A-1) uma camada base compreendendo uma mistura de pelo
menos um copolimero ou polimero de propileno e um polimero de polietileno
e possuindo uma superficie superior e uma superficie inferior
(A-2) pelo menos uma camada de revestimento em contato com
uma superficie da camada de base onde a camada de revestimento com-
preende uma mistura de
(A-2a) 25% a 80% por peso de pelo menos um homopolimero ou
copolimero de propileno ou uma mistura de pelo menos um homopolimero
de propileno e um copolimero de propileno, e
| (A-2b) 20% a 75% do peso de pelo menos um polietileno esco- -
lhido a partir de pelo menos um polietileno possuindo uma densidade na va-
riacao de 0,935 a 0,940 g/cm?3, ,
onde o filme orientado na direcdo da maquina é obtido estican-
do-se o filme extrusado na dire¢do da maquina a uma temperatura de alon-
gamento proxima ou acima da temperatura de derretimento do polietileno até
a temperatura de derretimento do homopolimero vou copolimero de propileno,
e ' ' A
Uma camada adesiva possuindo uma superficie anterior e uma
superficie inferior onde a superficie superior da camada adesiva se une a

superficie inferior da superficie de impressao.
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