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(57) Resumo: ROTULOS NOVAMENTE DESCOLAVEIS. A
presente invencao refere-se a um processo para colagem de rétulos
sobre substratos hidrofébicos sendo que sobre o rétulo ou sobre o
substrato na area oposta ao rétulo é total- ou parcialmente aplicado um
adesivo de fusdo autocolante, a seguir rétulo e substrato sdo juntados
e colados, caracterizado pelo fato de que o adesivo de fuséo
autocolante é hidrossolivel em solucéo alcalina e o rétulo é escolhido
entre i) rétulos permeaveis a agua com absorcio de agua (valor Cobby)
maior que 0,3 g/m® por 20 segundos, ii) rétulos perfurados que nas
superficies de colagem apresentam uma perfuracdo ou rebaixos
inferiores a 10%. Além disso, é descrito um rétulo revestido com
adesivo de fusdo autocolante hidrossolivel que apresenta grande
absorcdo de agua e/ou eventualmente contém na superficie colada
perfuragcdes ou rebaixos.
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Relatério Descritivo da Patente de Invencdo para "ROTULOS
NOVAMENTE DESCOLAVEIS".

A presente invengao refere-se a um processo para colar rotulos
sobre substratos, sendo que o adesivo dos rétulos colados sobre substratos
pode ser descolado da superficie do substrato com uma solugao alcalina.
Além disso, presente invencao refere-se a um rétulo revestido com adesivo
de fus&o autocolante novamente descolavel, que depois de descolado pode
ser colado particularmente sobre substratos hidrofédbicos. Além disso, é des-
crito um adesivo de fusao autocolante soluvel em solucao alcalina.

Na patente WO 97/01483 é descrito um sistema de adesivos
para colar rétulos, sendo descritos um adesivo de arrastamento liquido € um
adesivo de sobreposi¢cao que cola os substratos on-line entre si. Eles devem
ser soluveis em solugdes alcalinas, isto €, o0 adesivo se solta com solugao de
hidroxido de sédio alcalina sob temperatura elevada e, assim, o rétulo pode
ser retirado do substrato. Uma caracterizagao exata dos rétulos a serem co-
lados néo foi descrita.

A patente US 3.891.584 descreve um adesivo de fusao dispersi-
vo em agua que contém de 75 a 95 partes de um copolimero de enxerto de
aproximadamente 40 a 80% de mondémeros de vinila e cerca de 20 a 60 %
em peso de polimeros de 6xido de polialquileno hidrossoluveis e de 5 a 25 %
em peso de resina promotora de viscosidade. O mondémero de vinila é de
preferéncia acetato de vinila ou um acrilato substituido com alquila de baixo
peso molecular. O adesivo de fusdao serve, entre outros, para rotular em
grande velocidade garrafas reutilizaveis. Os rétulos podem ser retirados a-
pos breve imersao em agua quente.

Na patente WO 2004/069950 é descrito um processo para fixar
um rotulo transparente em um substrato, sendo que o material do substrato
esta presente em forma de pelicula, que precisa apresentar um valor de ab-
sor¢ao de agua (valor Cobb) definido e sendo que a pelicula deve apresen-
tar uma permeabilidade de vapor d’agua entre 5 a 2.000 g/m?. Como adesivo
€ descrito um adesivo liquido com viscosidade entre 1 a 500 Pas, sendo que

como adesivos sao descritas colas aquosas com base em amido, caseina,
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EVA, PVA ou outros polimeros. Os rétulos precisam apresentar um elevado
valor-Cobb, j& que o material dos rétulos deve absorver a umidade do adesi-
VO agquoso.

Além disso, existe a patente WO 02/074874, que descreve o0 UsO
de colas aquosas para colar rétulos de celulose, sendo que o peso da peli-
cula deve perfazer até 100 g/m* A permeabilidade de vapor d'agua do filme
deve ser entre 5 a 2.000 g/m? no decorrer de 24 horas.

E conhecida a aplicacdo de adesivos liquidos, particularmente
aquosos, sobre rétulos de forma que os rotulos sejam revestidos on-line com
o adesivo e imediatamente a seguir colados sobre o substrato. Na troca de
rétulos isto leva a demoradas etapas de trabalho. Quando surgem erros na
aplicacdo do adesivo, o processo de produgdo, por exemplo de garrafas, €
interrompido.

Outra desvantagem dos processos conhecidos consiste no fato
de que roétulos frequentemente sdo fabricados de peliculas que nao séao
permedveis ou sao pouco permedveis a solugbes aquosas. Com isto é pos-
sivel que a solucao de lavagem penetre na borda do rétulo entre o rétulo € o
substrato, |4 dissolva o adesivo o que em geral ndo leva a soltura total do
rétulo. Um correspondente descolamento do rétulo com solugdes alcalinas
aquosas é vantajosamente possivel com rétulos de papel os quais, porém,
nao sao transparentes e por issO sao pouco vantajosos para muitas aplica-
¢coes. Adesivos aquosos podem apresentar problemas na colagem imediata,
ja que para uma boa aderéncia, a agua da camada do adesivo descoberto
precisa ser primeiro escoada.

Partindo dos adesivos e processos de aplicagao conhecidos, ha
necessidade de prover um processo para colagem de rotulos, nos quais
quaisquer substratos, entre outros também substratos hidrofébicos, possam
ser colados com um rétulo, sendo que o rétulo ja é revestido com um adesi-
vo autocolante em separado, antes da colagem, e os rétulos encolados mos-
tram boa aderéncia ao substrato em ambiente umido e posteriormente po-
dem ser completamente retirados com solugao alcalina.

A solugdo dessa tarefa de acordo com a invengdo pode ser vista
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nas reivindicagoes. Ela consiste essencialmente em um processo no qual o
material escolhido para os rétulos, que permite a passagem de agua através
da superficie em curto espago de tempo, é encolado com um adesivo de
fusao autocolante apropriado que possui suficiente hidrossolubilidade.

Além disso, sdo providos rétulos autocolantes revestidos com
um adesivo de fusédo autocolante hidrossoltvel de acordo com a invencao.
Aléem disso, é provido um adesivo de fusdo autocolante que apresenta sufi-
ciente hidrossolubilidade em solugao alcalina e possibilita uma completa re-
mog¢ao do adesivo no substrato.

Sob hidrossoluvel entende-se, nesta invengao, que o adesivo ou
um componente de adesivo seja soluvel em agua, dispersivo ou emulsiona-
vel em &gua. Isto pode ocorrer como dispersdo grosseira ou também como
solugéo coloidal. A dissolugao pode ser feita de modo geral em fase aquosa,
de preferéncia em solugdes alcalinas. O processo também pode ser auxiliado
por temperaturas até 95°C e ocorre de preferéncia entre cerca de 50 a 90°C.

Segundo o processo de acordo com a invengdo € possivel apli-
car o adesivo de fusao no substrato, por exemplo, uma garrafa ou lata, e
entdo aplicar o rétulo preparado de acordo com a invengao. E preferido, no
entanto, o processo em que o rétulo € primeiro revestido com um adesivo de
fusédo autocolante apropriado.

Os adesivos de fusao autocolantes a serem empregados de a-
cordo com a invengao sao usados para colagem sobre diferentes substratos,
eles sédo apropriados particularmente para substratos hidrofébicos que,
quando umedecidos com solugbes de lavagem alcalinas, absorvem pouca
agua ou essencialmente nenhuma agua. Aqui, trata-se de materiais como
vidro, metal, papel envernizado ou revestido ou papeldoes correspondentes e
sobretudo de materiais sintéticos, por exemplo, polietilenotereftalato (PET),
policarbonato, polietileno (PE), polipropileno (PP), cloreto de polivinila (PVC)
ou poliestireno. A partir destes, podem ser fabricados recipientes tais como
COrpos ocos, cartonagens, peliculas ou embalagens. Nos substratos a serem
colados no sentido da presente invengao trata-se particularmente de corpos

ocos simétricos em rotagao, tais como copos, latas, cartuchos ou também
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embalagens de forma quadrada. Particularmente podem ser efetuadas cola-
gens de materiais sintéticos reciclaveis, vidro ou materiais metélicos com
rétulos. Um campo de aplicacdo conhecido sao garrafas ou engradados reu-
tilizadveis para agua mineral, bebidas alcodlicas e refrigerantes.

Os rétulos consistem, em geral, em materiais sintéticos termo-
plasticos em forma de pelicula como polietileno, polipropileno, poliestireno,
cloreto de polivinila ou polimeros organicos como celofane. Além disso, 0s
rétulos também podem ter base em papel, eventualmente como peliculas
compdsitas com uma pelicula polimérica. E preferido utilizar rétuios de uma
pelicula com base em materiais sintéticos nao-polares, particularmente de
polipropileno (OPP) orientado, bem como, de modo particularmente preferi-
do, peliculas de celofane. Pode tratar-se de peliculas de camada unica ou de
camadas multiplas. Como material para rétulos podem ser particularmente
empregadas peliculas opticamente transparentes. Nao sao feitas exigéncias
especiais em relacao a forma dos rétulos. Eles podem ser quadrados, re-
dondos ou apresentar outras formas. Podem ser, por exemplo, rétulos ao
redor do objeto ou em forma de placa.

Os rétuios podem consistir particularmente em polimeros orgéani-
cos como por exemplo celofane. Celulose esta largamente disseminada na
natureza. Trata-se, aqui, de um biopolimero de unidades-celobiose B-1,4-
ligadas. Normalmente a celulose forma cadeias hidroinsolUveis nao-
ramificadas. O peso molar pode situar-se entre 50.000 a 500.000 g/mol (de-
terminavel pelo processo GPC). Por um processo versado na técnica conhe-
cido prepara-se, a partir de celulose, uma solugédo de viscose que pode ser
processada para formar peliculas. Pela escolha correspondente dos materi-
ais utilizados é possivel empregar peliculas de celulose também para emba-
lagens de mantimentos.

Pode tratar-se de peliculas tingidas, estampadas, metalizadas,
incolores ou transparentes. Podem ser empregadas peliculas de camada
unica ou de camadas multiplas. Usualmente as peliculas apresentam espes-
sura de camada entre 5 a 300 pm, particularmente entre 10 a 150 um. Peli-

culas e processos de preparacado e tratamento de tais peliculas sdo do co-
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nhecimento do versado na técnica.

De acordo com a invencao as peliculas, por exemplo, peliculas
de camada unica ou de camadas multiplas precisam apresentar um valor
Cobb (20 seg) acima de 0,3 g/m2 por 20 segundos, particularmente acima de
0,5 g/m? por 20 segundos. O valor Cobb de um substrato indica com que
velocidade a agua em estado liquido é absorvida pelo substrato. Medigdes
do valor Cobb sdo determinadas segundo DIN-EN 20535 (20°C). O tempo
da medigcdo deve abranger os primeiros 20 segundos, a absorgcdo de agua
ndo é constante em periodos de medicdo mais longos.

Quanto mais alto for valor Cobb, maior sera a capacidade de
absorg¢ao de agua do material do rétulo. No ambito da invencao o valor Cobb
(20 segundos) deve situar-se em geral abaixo de 50 g/m? por 20 segundos,
de preferéncia abaixo de 20 g/m2/min. Se o valor Cobb for escolhido muito
alto, o rotulo colado sobre o substrato em relagdo a elevada umidade, agua
de condensac¢éo ou chuva torna-se fraco e nao fornece aderéncia duradoura
apropriada ao substrato. Além disso, deve ser garantida a absorcao de agua
do rotulo em curto espago de tempo, ja que os procedimentos de lavagem
nas instalagdes industriais usuais de reprocessamento de garrafas s6 pos-
suem tempo limitado de permanéncia. O tempo de duragdo da medicao
mencionado na patente WO 2004/069950 de 5 minutos, na pratica nao ofe-
rece resultados apropriados.

Outra alternativa eventualmente também como propriedade adi-
cional, pode consistir na escolha do material adequado para o rétulo, de mo-
do que o rotulo seja perfurado, isto é, possua perfuragdes ou rebaixos na
superficie. A superficie de perfuragao deve ser 10% menor que a superficie
do rétulo revestida com o adesivo, particularmente entre 0,01 a 5%, particu-
larmente inferior a 1%. E preciso atentar para que a perfuracao seja feita de
maneira mais uniforme e homogénea possivel, sendo ainda preferido que os
orificios das perfuracdes ou rebaixos sejam pequenos em relacado a superfi-
cie perfurada. E particularmente preferida uma quantidade maior de orificios
de perfuragdo com superficies menores. Os orificios das perfuracdoes em

particular devem ser menores que 1 mm, particularmente menores que 0,5,
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e muito particularmente preferido menores que 0,2 mm. A distancia entre as
perfuracdes deve ser dimensionada de tal forma que através do orificio de
perfuracdo em pouco tempo a solugdo de lavagem possa chegar entre o ro-
tulo aplicado e a superficie do substrato. Por esse motivo a distancia pode
estar abaixo de 10 mm, particularmente abaixo de 5 mm.

Quando ha numero suficiente de orificios de perfuracdo, também
podem ser empregados rétulos com valor-Cobb mais reduzido como 0,3
g/m? por 20 segundos. A descolagem por meio da solugédo de lavagem é en-
tao possivel através de uma difusdo partindo dos cantos ou dos orificios de
perfuracao do rétulo. Particularmente apropriados para rétulos perfurados
sdo roétulos transparentes para colagem com substratos transparentes, de
modo que a superficie perfurada nao seja opticamente notada.

Além disso, a penetracdo de agua na camada de adesivo pode
ser apoiada por modificagoes mecanicas. Quando as bordas do rétulo ondu-
lam para fora, a superficie umectavel é aumentada. Se o comprimento de
um rétulo aumenta no processo de lavagem pode ocorrer a formagéo de ru-
gas, sob as quais é possibilitada uma rapida atuagéao do liquido de lavagem.

Objeto da invengao sao, pois, rétulos revestidos com um adesivo
de fusao autocolante apropriado de acordo com a invengdo. Com isto, o ma-
terial dos rétulos deve apresentar ligeira absor¢cdo de agua ou possibilitar
boa permeabilidade de agua através de aberturas ou perfuragdes nos rétu-
los. Quando é escolhido material para rétulos com elevado valor Cobb(20
segundos) a hidrossolubilidade do adesivo pode ser menor; se a absorgcao
de agua for menor, a solubilidade do adesivo deve ser maior.

No adesivo de fusao autocolante apropriado, de acordo com a
invencao, trata-se de um adesivo de fusdo autocolante soluvel ou dispersivo
em solucao alcalina com base em 5 a 50% em peso de pelo menos um po-
limero de base, de 15 a 85% em peso de pelo menos uma resina hidrosso-
luvel que apresenta um indice de acidez entre 90 mg KOH/g a 220 mg
KOH/g de solidos, de 0 a 30% em peso de pelo menos um plastificante, de O
a 15% em peso de aditivos e substancias auxiliares usuais, sendo que a

soma dos componentes deve perfazer 100% em peso.
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Sob polimeros de base entende-se, aqui, polimeros sintéticos
termoplasticos, por meio dos quais sdao determinadas essenciaimente impor-
tantes propriedades para os adesivos de fusao, tais como aderéncia, solidez
e comportamento da temperatura. Tais polimeros podem ser, por exemplo,
policondensados como resinas de poliamida, copoliamidas, polieteramidas,
poliesteramidimidas, polieteresteramidas, poliesteramidas e poliésteres; po-
limeros como copolimeros de etileno, de etileno/acetato de vinila, de etile-
no/acrilato, de propileno, de (met)acrilato; copolimeros de estireno como co-
polimeros-SIS, -SBS, -SIBS, -SEBS; homo- ou copolimeros-PE, ou —PP a-
morfos ou metalocenos-catalisados; poliadutos como, por exemplo, poliure-
tanos nao-reativos, eventualmente lineares. Polimeros preferidos sao copo-
limeros de olefina termoplasticos, EVA, poliésteres ou copolimeros de esti-
reno. Tais polimeros de base sao conhecidos do versado na técnica e po-
dem ser obtidos no comércio.

A quantidade de polimeros de base deve ser de preferéncia en-
tre 5 a 50 % em peso, em relacdo ao adesivo de fusio total. Pode tratar-se
de um polimero de base, mas também podem ser empregados varios em
mistura. E preferido quando fracdes destes polimeros de base contém gru-
pos polares, por exemplo, grupos OH, NH, poliéter, COOH, SO3H ou ureta-
no. Estes podem ser diretamente introduzidos por polimerizagao na sintese
por meio da escolha dos monémeros, mas também podem ser introduzidos
por reacao através de modificacao posterior da estrutura polimérica.

E vantajoso, de acordo com a invengdo, que o adesivo de fuséo
autocolante contenha entre 0 a 40%, particularmente até 30% em relagao ao
polimero de base, de um polimero de base que apresente grupos polares.
Particularmente preferidos sao aqui poliuretanos terminados em grupos OH,
poliésteres contendo grupos carboxila ou grupos do acido sulfénico, copoli-
meros de acrilato contendo grupos carboxila. Estes polimeros devem apre-
sentar elevado nimero de grupos polares. Exemplos para isso séo poliéste-
res com base em &acidos dicarboxilicos aromaticos como acido ftalico ou aci-
do tereftalico, com pelo menos um poliol do grupo neopentilglicol, glicerina,

pentaeritrita ou polieterpolidis de baixo peso molecular, particularmente pre-
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feridos sdo ésteres com base em &cidos dicarboxilicos aromaéticos contendo
grupos sulfo; homo- e/ou copolimeros de acido (met)acrilico com base em
ésteres (met)acrilicos com alcandis de Ci a Ciz; alcool de polivinila com
massa molar superior a 1000 g/mol e/ou alquiléter de polivinila com 1 a 14
dtomos no grupo alquila; poliuretanos com pelo menos um grupo OH termi-
nal, com ponto de amolecimento entre 50 a 120°C.

Além dos polimeros de base, o adesivo de fusdo autocolante
deve conter pelo menos uma resina hidrossoluvel. Resinas deste tipo tornam
o adesivo duradouramente aderente e melhoram a compatibilidade dos
componentes do adesivo de fusdo. Esta resina é empregada, em geral, em
uma quantidade de 15 a 85% em peso. Trata-se aqui, por exemplo, de aicool
hidroabietilico e seus ésteres, particularmente seus ésteres com acidos car-
boxilicos arométicos como acido tereftalico e acido ftalico; de preferéncia
resinas naturais modificadas como &cidos resinicos de resina balsamica,
resina Tall ou resina de raiz ("Wurzelharz"), por exemplo, resina balsamica
totalmente saponificada ou alquiléster de colofénio eventualmente parcial-
mente hidratado com baixos pontos de amolecimento como, por exemplo,
metiléster, dietilenoglicoléster, éster de glicerina e éster de pentaeritrita; co-
polimeros do &cido acrilico, de preferéncia copolimeros do acido estireno-
acrilico e resinas com base em resinas de hidrocarboneto funcionais. Como
resina promotora de viscosidade € possivel também empregar um alquiléster
de colofénio parcialmente hidratado, sendo que o grupo alquila contém de
preferéncia 1 a 6 atomos de carbono.

As resinas apropriadas de acordo com a invengéao devem apre-
sentar boa hidrossolubilidade. Isto pode ser influenciado na resina por gru-
pos idnicos ou por grupos transformaveis em grupos iénicos e/ou grupos
polares. O indice de acidez deve ser, particularmente, entre 90 a 220 mg
KOH/g (segundo DIN 53 402). Se o indice de acidez for alto, pode ser em-
pregada uma pequena quantidade de resina, se o indice de acidez for me-
nor, a quantidade precisa ser aumentada. Grupos de acidos podem ser, por
exemplo, introduzidos na sintese por polimerizagdo ou sdo introduzidos em

uma modificagao posterior.
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Como componente de resina a ser empregado de acordo com a
invengdo € apropriado de preferéncia um produto reacional de colofénio-
formaldeido. Trata-se aqui de um produto reacional que pode ser preparado
a partir de para-formaldeido e colofénio, de preferéncia com indice de acidez
de pelo menos 120, particularmente de 140 até 200 mg KOH/g e com ponto
de amolecimento de pelo menos 50°C, de preferéncia de 65 até 85°C (se-
gundo DIN 52011).

Pode ser utilizada uma resina com boa hidrossolubilidade ou
também misturas. Aqui também podem ser adicionadas resinas, em quanti-
dades menores que 30% em relagao as resinas, que sozinhas nao sao hi-
drossoluveis e nao apresentam grupos iénicos ou polares.

A quantidade da resina particularmente do produto reacional de
colofénio-formaldeido no adesivo de fusao autocolante deveria ser de prefe-
réncia de 25 a 70% em peso, em relagdo ao adesivo de fusdo total, a fim de
provocar uma rapida descolagem do rétulo da superficie do substrato.

Adicionalmente, um plastificante pode ser empregado no adesi-
vo de fusao autocolante. O plastificante estd contido no adesivo de fusao
autocolante, em geral, em uma concentracdo de 0 a 30, de preferéncia em
uma concentracao de 5 a 25% em peso.

Plastificantes apropriados sao alcoois mono- ou polivalentes, de
preferéncia glicolmonofeniléter, hexametilenoglicol, glicerina e particularmen-
te polialquilenoglicéis com massa molar de 200 a 6.000. Sao preferidos poli-
etilenoglicéis com peso molecular de até aproximadamente 1.000, de prefe-
réncia até cerca de 600. Sao também apropriados polipropilenoglicol e poli-
butilenoglicol bem como polimetilenoglicol. Como plastificantes também po-
dem ser empregados ésteres, por exemplo, poliésteres liquidos e ésteres de
glicerina tais como diacetato de glicerina e triacetato de glicerina bem como
dibenzoato de neopentilglicol, tribenzoato de glicerila, tetrabenzoato de pen-
taeritritol e dibenzoato de 1,4-ciclo-hexanodimetanol. Finalmente, também
podem ser empregados alquilmonoaminas e acidos graxos com de preferén-
cia 8 até 36 atomos de carbono. Sao apropriados também d6leo mineral

branco e éleo mineral nafténico.
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Sao empregados, de preferéncia, plastificantes com base em
grupos hidrdfilos, particularmente polialquilenoglicéis e derivados. Para uso
relacionado com embalagens para produtos alimenticios sdo preferidos os
6leos minerais brancos.

Como aditivos nos adesivos de fusdo autocolantes de acordo
com a invengao, podem ser empregados aditivos e substédncias auxiliares
conhecidos. Aqui trata-se por exemplo de ceras, substancias de enchimento,
estabilizantes, antioxidantes e/ou corantes.

Substancias de enchimento podem ser empregadas para melho-
rar as propriedades técnicas de uso ou de colagem. Trata-se de substancias
solidas, inertes, como por exemplo, giz, diéxido de titanio, didxido de silicio ou
outros pigmentos, em geral incolores. A fragdo no adesivo de fusao na maioria
das vezes € inferior a 15% em peso, particularmente entre 0 a 5% em peso.

Como outros componentes, ao adesivo de fusdo autocolante,
podem ser adicionadas ceras naturais quimicamente modificadas ou sintéti-
cas. Aqui podem ser empregadas todas as ceras compativeis com o polime-
ro de base. Como ceras naturais podem ser empregadas ceras vegetais,
ceras animais, ceras minerais ou ceras petroquimicas. Como ceras quimi-
camente modificadas podem ser empregadas ceras duras como ceras éster-
montana, ceras-sasol, etc. Como ceras sintéticas podem ser empregadas
ceras de polialquileno bem como ceras de polietilenoglicol. Em particular sao
empregadas de preferéncia as ceras petroquimicas como petrolato, ceras de
parafina, microparafina bem como ceras sintéticas, particularmente ceras de
polietiieno com pontos de fusao entre 85 e 140°C, ceras de parafina com
pontos de fusdo na faixa de 45 a 70°C, ceras microcristalinas com pontos de
fusdo na faixa de 60 até 95°C bem como ceras sintéticas Fischer-Tropsch
com pontos de fusao na faixa de 100 até 115°C. A quantidade de ceras no
adesivo de fusao é em geral de 0 até 25, de preferéncia 0 até 10% em peso.

Estabilizantes podem estar presentes como outra substancia
auxiliar. Eles tém a tarefa de impedir uma reagao indesejada ou antecipada
dos mondémeros reativos e proteger os polimeros contra decomposi¢cao du-

rante o processamento. Aqui sao particularmente mencionados os antioxi-
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dantes. Eles sdo usualmente adicionados ao adesivo de fus&o em quantida-
des de até 2% em peso, de preferéncia quantidades de cercade 0,1 a 1,0 %
em peso.

Outro objeto da presente invengéo € um adesivo de fusao auto-
colante consistindo em 5 a 50% em peso de pelo menos um polimero de
base, 15 a 85 % em peso de pelo menos uma resina com um indice de aci-
dez entre 90 e 220 mg KOH/g, 0 a 25% em peso de um polimero adicional
que apresenta grupos hidréfilos e/ou idnicos, do grupo dos poliésteres, poliu-
retanos, alquilésteres do acido poli(met)acrilico, homo- e/ou copolimeros do
acido acrilico e/ou polimeros de vinila, 0 a 30% em peso de pelo menos um
plastificante, bem como 0 a 15% em peso de substancias auxiliares e aditi-
vOs usuais, sendo que a soma dos componentes resulta em 100% em peso.
A quantidade de resina hidrossoltvel é escolhida de modo que uma camada
de adesivo sobre um substrato hidrofébico em um teste de lavagem ("wash-
off") a 90°C é completamente dissolvida no decorrer de 4 minutos. Pelo uso
adicional de polimeros com grupos polares, a quantidade de resina necessa-
ria pode ser diminuida.

O adesivo de fusao autocolante de acordo com a invengao &, em
geral, incolor. Ele deve apresentar uma viscosidade entre 300 mPas a
50.000 mPas a 150°C (medido segundo Brookfiel, EN ISO 2555). A viscosi-
dade pode ser escolhida de acordo com o processo de aplicagao do adesivo.
Enquanto o processo de aplicagdao com rolos necessita de baixa viscosida-
de, a aplicacdo com bocais de fenda também pode ser feita com elevada
viscosidade. O adesivo de fus@o autocolante mostra bom comportamento de
separacgao, isto é, a aderéncia no substrato é diminuida em contato com a
solugao de lavagem.

Os adesivos de fusdo autocolante a serem empregados de a-
cordo com a invengdo, podem ser preparados segundo processos conheci-
dos. Por exemplo, € possivel fundir os polimeros de base e o plastificante e
mistura-los sob temperatura elevada sob agitacao com os demais compo-
nentes do adesivo de fusdo. Neste procedimento é preciso cuidar para que

as temperaturas ndo sejam escolhidas demasiadamente altas. E igualmente
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possivel produzir o adesivo de fusdao de modo continuo no qual, por exem-
plo, os componentes de mais facil fusdo sdo fundidos e homogeneizados e a
seguir adicionados os demais componentes. Com isto, a temperatura pode
ser eventualmente diminuida. Apdés a homogeneizag¢ao, os adesivos de fu-
sdo podem ser embalados e resfriados. Os adesivos de fusdo sao eventual-
mente colocados em embalagens adequadas que permitem facilitar o manu-
seio em estado autocolante. Processos deste tipo para preparagao e tipos
de embalagens apropriadas sao de conhecimento do versado na técnica.

Os adesivos de fusao autocolantes de acordo com a invengao
podem ser aplicados segundo processos conhecidos. Assim, o material dos
rétulos, uma pelicula, uma pelicula de camadas multiplas ou papel, pode ser
processado em tiras. Estas tiras, por exemplo, podem ser submetidas a um
pré-tratamento na superficie. E conhecido imprimir, estampar, forrar para
formar camadas multiplas, tais tiras ou empregar outros processos, a fim de
obter uma superficie de alta qualidade e visual opticamente apropriado. No
reverso das tiras € a seguir aplicado um adesivo de fusdo autocolante de
acordo com a invengao.

A aplicagao pode ser feita sobre as tiras todas, isto €, toda a su-
perficie é uniformemente revestida. Outro modo de aplicar o adesivo de fu-
Sao0 ocorre somente em partes isoladas das tiras. Isto pode ser feito, por e-
xemplo, em forma de lamina ou outros modelos sao aplicados sobre a super-
ficie das tiras. Isto pode ser feito, por exemplo, por raspadores, bicos de fen-
da larga, mecanismo impressor, aplicagao por atomizagéo, aplicacdo com
cilindros ou revestimento por cortinas ("curtain”) ou cilindros ("roller"). Apés a
aplicacao do adesivo de fusdo autocolante, a tira pode ser confeccionada em
rotulos apropriados.

Em outro modo de operar, em uma primeira etapa sao formados
os rétulos eventualmente impressos. A seguir, estes podem ser providos no
verso de um adesivo de fusdo autocolante. Com isto os rotulos podem ser
finamente revestidos, sao aplicadas tiras, particularmente na borda do rétulo,
ou podem ser aplicados modelos quaisquer. Processos de aplicagdo sao
conhecidos pelo versado na técnica. A quantidade de adesivo de fuséo deve
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ser de 2 a 100 g/m?, particularmente de 5 a 50 g/m°.

No caso do acabamento do rétulo como superficie pelo menos
parcialmente perfurada, a perfuracdo pode ser feita em diferentes momen-
tos. E possivel, por exemplo, que o material em forma de tiras seja perfurado
antes ou depois da impressao. Mas também é possivel que primeiro os rotu-
los impressos ou eventualmente revestidos com o adesivo sejam perfurados.
A perfuracdo pode ser escolhida segundo pontos de vista estéticos, mas de
acordo com a invengao € necessario que na superficie revestida com o ade-
sivo de fusao autocolante haja uma perfuragao suficiente.

Nesse caso, antes ou apds a confeccio dos rétulos, é possivel
aplicar uma pelicula de protecao no lado ja revestido com o adesivo de fuséao
autocolante. Essa pelicula de protegao tem por finalidade impedir a colagem
dos rétulos entre si. Antes da colagem propriamente dita sobre o rétulo, reti-
ra-se a pelicula de protegcao ("Release-liner"). Peliculas de protegao deste
tipo podem consistir em peliculas sintéticas, em geral sdo também conheci-
dos papéis revestidos com antiadesivos.

Outra forma de execugao do processo aplica o adesivo de fusao
sobre um material de suporte revestido com antiadesivo, por exemplo, em
papel de silicone, uma pelicula siliconizada ou uma pelicula de teflon. Sobre
esta camada de adesivo sao entao aplicados os rotulos individualmente ou
como tira. Disto resultam rétulos revestidos, providos de uma camada de
protec@ao destacavel sobre o lado do adesivo.

De acordo com a invengao é possivel colar on-line os rétulos
revestidos sobre os substratos. Com isto é evitado manter estoque dos rétu-
los e as etapas adicionais de trabalho para enrolar e embalar os rétulos.
Uma forma preferida de trabalho de acordo com a invengao cobre a parte do
rétulo ja revestida com adesivos de fusdo autocolantes com uma pelicula de
proteg¢ao e coloca-o em uma forma que possibilita um estoque. Isto pode ser
feito, por exemplo, por estocagem em pilhas ou enrolamento dos rotulos so-
bre um material de suporte, particularmente sobre a pelicula de protecao.
Imediatamente antes do uso para colagem, os rétulos séo retirados do mate-

rial de suporte e colados sobre o substrato.
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Os rétulos revestidos de acordo com a invengéo podem ser pre-
parados particularmente de polimeros naturais, em particular de celofane.
Outra execucéo preferida emprega materiais claros, translucidos ou transpa-
rentes como material para as peliculas. O adesivo de fus@o autocolante de
acordo com a invengéo deve de preferéncia ser igualmente claro e, em ca-
mada fina, nao apresentar cor prépria.

A descolagem de rétulos colados em solugdo aquosa é conheci-
da. Os substratos colados com um rétulo, por exemplo garrafas, séo retira-
dos por exemplo em uma maquina de lavar garrafas em uma solugcao a cer-
ca de 1% a 5% de solugdo NaOH ou KOH sob temperatura de até 95°C. O
processo de retirada deve ser o mais rapido possivel, j4 que a duragdo do
processo de lavagem é, na maioria dos casos, inferior a 5 minutos. Eventu-
almente é possivel empregar adicionalmente também agentes que auxiliem
a retirada, como correntes, esforco mecénico ou deformacao térmica dos
rétulos.

Com os rdtulos revestidos com um adesivo de fusdo autocolante
de acordo com a invencéo é possivel que no processo de limpeza a solugao
de limpeza chegue em pouco tempo, através do substrato, até a superficie
colada. Pelo calor e pelo contato intensivo com a solugdo de limpeza o ade-
sivo dissolve e perde seu poder de aderéncia. Verifica-se particularmente
qgue o adesivo solta da superficie do substrato, isto é, a superficie do subs-
trato é normalmente isenta da aderéncia do adesivo. A solubilidade do ade-
sivo é escolhida de preferéncia de tal maneira que nao seja completamente
hidrossoluvel, porém sé perde sua aderéncia ao substrato. Por meio da so-
lucdo de lavagem e dispositivos de limpeza presentes no processo € entao
possivel eliminar da solugdo de lavagem grandes quantidades do adesivo
juntamente com os rétulos. Aqui, aditivos em si conhecidos adicionados a
solucao de limpeza podem auxiliar na dissolugao do adesivo e na separagao
da solugado aquosa. Isto facilita o reprocessamento da solugéo de lavagem e,
através do processo de colagem da presente invengao é possivel obter mai-
or compatibilidade com o meio ambiente. E preferido quando o adesivo, na

sua forma emulsificada, apresenta densidade menor que a da solugdo de
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lavagem. Isto faz o adesivo e as partes do rétulo destacado flutuarem no
liquido de lavagem, podendo ser separados com mais facilidade.

O processo de acordo com a invengao é usado particularmente em
embalagens, isto &, na rotulagem de papeldes, de corpos ocos e de embala-
gens de peliculas.

Um emprego particularmente vantajoso de acordo com a inven-
¢éo é a reciclagem de garrafas descartaveis de vidro ou com base em PET.
Com o processo de colagem de acordo com a invengéo, o tempo de contato
com a solugao de lavagem pode ser reduzido, a concentracao da base pode
eventualmente ser diminuida e a temperatura da agua reduzida. Com em-
prego do adesivo apropriado de acordo com a invencdo a superficie do
substrato € menos poluida ou nao-poluida com residuos de adesivo. Os
substratos reciclaveis podem ser garrafas inteiras, no entanto, partes de tais
recipientes também podem ser correspondentemente processados.

Pela escolha de material apropriado das peliculas dos rétulos
em combinagéo com os adesivos autocolantes apropriados de acordo com a
invengao é possivel, também sob umidade, obter colagens estaveis antider-
rapantes dos rétulos sobre os substratos, particularmente substratos duros,
hidréfugos. Este, no entanto, sob as condigdes conhecidas sédo facilmente
destacaveis em solugdo alcalina aquosa. Com isto sdo obtidas superficies
de substratos com somente poucos residuos de adesivos.

Exemplo de adesivos de fusdo autocolantes:

15 partes em peso de um copolimeros SIS (Vector 4111, Shell),
32 partes em peso de uma resina contendo grupos de acidos (Foral AXE)
com um indice de acidez de cerca 165, 18 partes em peso de um dleo mine-
ral branco (Pioneer 0352) e 0,5 partes em peso de um estabilizante (Irganox
B 225, Ciba) sao fundidos sob agitagao a cerca de 190°C e homogeneiza-
dos. A estes sdo misturadas, a cerca de 160°C, 15 partes em peso de um
copolimero SBS (Vector 4461-D Shell), 20 partes em peso da resina conten-
do grupos de acidos. O adesivo de fusao é separado em porgoes e resfriado.
Ele forma uma massa branca ligeiramente opaca.

Exemplo de colagem:
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O adesivo fundido é aplicado com um raspador, em espessura
de camada de 12 g/m? sobre um rétulo (7 x 5 cm) de uma pelicula com base
em celofane, espessura de camada 125 pm, valor-Cobb 0,55 g/m? por 20
segundos. O rétulo é aplicado sobre um corpo de teste de aluminio, vidro e
PET.

A colagem é estavel em teste de agua de condensagao durante
5 horas.

Um corpo de teste é submetido ao teste de lavagem ("wash-off")
a 80°C. Apds 5 minutos pode ser observada a completa descolagem do rétu-
lo.

Exemplo de comparacao de colagem:

O mesmo adesivo de fusao é aplicado sobre um rétulo de celo-
fane com a mesma solidez, com valor-Cobb 0,25 g/m? por 20 segundos. O
rotulo é colado e testado em meio alcalino em relagdo a descolagem. A co-
lagem / o rétulo, apds 4 minutos no teste de lavagem em relagdo a maior
parte, ainda nao descolou.

Uma comparagao dos valores-Cobb das peliculas em ciclos de
teste mais longos fornece critérios de selecao impréprios.

Pelicula de acordo com a invencao: Cobb (60 segundos) 0,95
g/m? por 60 segundos.

Pelicula de comparagdo: Cobb (60 segundos) 1,15 g/m? por 60
segundos.

Teste de lavagem ("wash-off"):

Um recipiente contendo 2% de NaOH aquoso é agitado e aque-
cido até 80°C. Um corpo de teste revestido € mergulhado e vagarosamente
rodado de modo oscilante. E determinado o tempo de descolamento do rétu-
lo.

Teste de agua de condensacéo:

Um corpo de teste resfriado internamente a 4°C € colocado em
uma atmosfera saturada com agua, a uma temperatura de 40°C. A estabili-

dade da colagem é avaliada.
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REIVINDICAGCOES

1. Processo para colagem de rétulos sobre substratos hidrofébi-
cos sendo que sobre o rétulo ou sobre o substrato, em uma superficie opos-
ta ao rotulo é total- ou parcialmente aplicados um adesivo de fusdo autoco-
lante, e a seguir os rétulo e substrato sao juntados e colados, caracterizado
pelo fato de que o adesivo de fusao autocolante € hidrossoluve! em solugao
alcalina e o rétulo é escolhido entre i) rétulos permeaveis a agua com absor-
¢do de agua (valor Cobb) maior que 0,3 g/m? por 20 segundos, ii) rétulos
perfurados que nas superficies de colagem apresentam uma perfuragcao ou
rebaixos inferiores a 10%.

2. Processo de acordo com a reivindicagao 1, caracterizado pelo
fato de que o rétulo do lado do substrato, particularmente em duas arestas
longitudinais opostas, € total ou parcialmente revestido com o adesivo de
fusdo autocolante.

3. Processo de acordo com a reivindicacao 1 ou 2, caracterizado
pelo fato de que o rétulo é impresso.

4. Processo de acordo a reivindicagao 1 ou 2, caracterizado pelo
fato de que o rétulo é um rétulo transparente.

5. Processo de acordo com uma das reivindicagbes de 1 a 4,
caracterizado pelo fato de que o rétulo € um rétulo de celofane.

6. Processo de acordo com uma das reivindica¢gdes 1 a 5, carac-
terizado pelo fato de que a absor¢ao de agua do rétulo é maior que 0,5 g/m?2
por 20 seg até 50 g/m? por 20 seg.

7. Processo de acordo com uma das reivindicagdes de 1 a 6,
caracterizado pelo fato de que o rétulo apresenta uma superficie de perfura-
¢ao inferior a 1% e os orificios de perfuragao sao menores que 0,2 mm.

8. Processo de acordo com uma das reivindicagoes de 1 a 7,
caracterizado pelo fato de que o substrato consiste em material sintético ou
metal ou apresenta um superficie em material sintético ou de metal, particu-
larmente de PE, PP, PET, PVC.

9. Processo de acordo com uma das reivindicagbes de 1 a 8,

caracterizado pelo fato de que o substrato &€ simétrico em rotagao, particu-
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larmente uma garrafa, lata ou copo.

10. Processo de acordo com uma das reivindicagbes de 1 a 9,
caracterizado pelo fato de que o adesivo de fusdo autocolante é aplicado a
uma temperatura entre 80 até 190°C.

11. Processo de acordo com uma das reivindicagbes de 1 a 10,
caracterizado pelo fato de que o rétulo, apds a aplicacao do adesivo, & pro-
vido de uma camada de protegao destacavel ("release liner") e pode ser ar-
mazenado.

12. Rétulo revestido com um adesivo de fusd@o hidrossoluvel,
caracterizado pelo fato de que o rotulo é escolhido de i) rétulos permeaveis a
agua com uma absor¢cdo de agua (valor Cobb) maior que 0,3 g/m2 por 20
seg., ii) rotulos perfurados que apresentam na superficie colada uma perfu-
racao ou rebaixos inferiores a 10%.

13. Rétulo de acordo com a reivindicagao 12, caracterizado pelo
fato de que a absorgdo de agua situa-se entre 0,5 g/m2 por 20 seg. até 50
g/m?2 por 20 seg. e/ou a superficie dos orificios de perfuragdo é de 0,01 até
1% da superficie revestida com o adesivo.

14. Rétulo de acordo com a reivindicagao 12 ou 13, caracteriza-
do pelo fato de que o adesivo de fusdo autocolante contém de 15 a 85% de
uma resina hidrossolivel com um indice de acidez entre 90 até 220 mg
KOHY/g, particularmente 120 até 200 mg KOH/g.

15. Rétulo de acordo com uma das reivindicagdes de 12 a 14,
caracterizado pelo fato de que o adesivo de fusdo autocolante apresenta até
20% em peso de um polimero de base contendo grupos idnicos ou polares.

16. Rétulo de acordo com uma das reivindicagdes de 12 a 15,
caracterizado pelo fato de que o rétuio consiste em uma pelicula sintética ou
em uma pelicula de celofane.

17. Rétulo de acordo com uma das reivindicagdes de 12 a 16,
caracterizado pelo fato de que o rotulo é transparente.

18. Roétulo de acordo com uma das reivindicagcoes de 12 a 17,
caracterizado pelo fato de que o rétulo é provido de uma pelicula de prote-

cao destacavel no lado revestido com o adesivo.
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19. Adesivo de fusdo autocolante hidrossoluvel para colagem de
rotulos, caracterizado pelo fato de que o adesivo de fusdo contém pelo me-
nos de 5 a 50% em peso de um polimero de base bem como 15 a 85% em
peso de uma resina, sendo que a resina apresenta um indice de acidez en-
tre 90 mg KOH/g até 220 mg KOH/g, bem como outros plastificantes e/ou
aditivos.

20. Adesivo de fusédo autocolante hidrossoluvel de acordo com a
reivindicagao 19, caracterizado pelo fato de que sao contidos entre 25 a 70%
em peso de resina, bem como 0 a 30% em peso de um polimero de base
que contém grupos polares, grupos idnicos ou grupos que podem ser trans-
formados em grupos iénicos.

21. Adesivo de fusao autocolante hidrossoluvel de acordo com a
das reivindicagao 19 ou 20, caracterizado pelo fato de que o polimero apre-
sentando grupos polares é escolhido de poliacrilatos, poliuretanos ou poliés-
teres.

22. Uso de um adesivo de fusao autocolante como definido em
uma das reivindicagoes de 19 a 21 para colagem de rotulos com uma eleva-
da absorcao de agua sobre substratos hidrofébicos, sendo que a colagem é

novamente solta em solugéao alcalina.
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RESUMO
Patente de Invengéo: "ROTULOS NOVAMENTE DESCOLAVEIS".

A presente invengao refere-se a um processo para colagem de
rotulos sobre substratos hidrofébicos sendo que sobre o rétulo ou sobre ©
substrato na area oposta ao rétulo é total- ou parcialmente aplicado um ade-
sivo de fusao autocolante, a seguir rotulo e substrato séo juntados e colados,
caracterizado pelo fato de que o adesivo de fusdo autocolante é hidrossolu-
vel em solugio alcalina e o rétulo é escolhido entre i) rétulos permeaveis a
agua com absorcao de agua (valor Cobb) maior que 0,3 g/m? por 20 segun-
dos, ii) rétulos perfurados que nas superficies de colagem apresentam uma
perfuragdo ou rebaixos inferiores a 10%. Além disso, é descrito um rotulo
revestido com adesivo de fusdo autocolante hidrossoluvel que apresenta
grande absorg¢ao de agua e/ou eventualmente contém na superficie colada

perfuragdes ou rebaixos.
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