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Glosario de términos

técnicos

Absorcion (setting)

Penetracion de aceite mineral y agua de la
capa de tinta / barniz hacia el soporte.

Acrilato (acrylate)

Materia prima reactiva para la produccién
por fotopolimerizacion de resinas sintéticas
acrilicas termoplasticas. Es la base quimica
de la tinta para la impresién UV de pliegos.

Barniz al agua (aqueous coating) (ver Dis-
persion)

UV clasico (o UV completo)

El sistema UV consolidado y predecible que
haido creciendo en forma constante desde
la década de los 70.

Barnizado

Aplicacion de una capa de revestimiento
especial sobre un soporte o impresion utili-
zando una unidad de impresion o barnizado.
La capa de revestimiento puede ser funcio-
nal, p.ej., un barniz protector o decorativo.

Combi o combinacion

Rodillos y mantillas especiales para utiliza-
cion con una produccion mezclada de tin-
tas y barnices convencionales y UV en la
misma maquina de imprimir (combinacion).

Secador combinado

Combina tres métodos de secado: IR, aire
caliente y radiacion UV.

Reticulacion

Proceso en el que (pequefias) unidades de
mono- u oligoméricas reactivas presentes
en una mezcla liquida reaccionan de forma
irreversible para crear una matriz estructu-
ral sélida.

Endurecimiento, secado

Penetracion de tintas y barnices utilizando
radiacion UV.

Dedicada al UV

Maquina de impresion que trabaja solo con
tecnologia UV el 100% de su tiempo de pro-
duccion, contrariamente al UV mixto o
combi.

DIN 16524/16525

Ensayos para impresiones y tintas de im-
presion: estabilidad al agua, disolventes, ja-
bones, productos de limpieza, alimentos,
luz.

Barniz de dispersién (al agua o de base
acuosa)

Material de revestimiento con los ingre-
dientes principales de agua, polimeros y
aditivos; se seca por un proceso fisico que
puede acelerarse aplicando aire caliente.

Efectos hibridos

Efectos especiales, tales como los acaba-
dos mate — brillante o texturados obtenidos
combinando diferentes tipos de barniz (en
base agua, en bhase aceite 0 UV).



Baja migracion
Productos con bajo potencial de causar mi-

gracion y que dan buenos resultados en los
ensayos.

Bajo olor

Productos con bajo potencial de causar
problemas de olor.

Baja contaminacio

Productos con bajo potencial de causar
contaminacion o influencia en el sabor.

Migracion

Término utilizado para describir la reubica-
cion de sustancias en diferentes productos
industriales durante el secado. La migra-
cion es la transferencia de sustancias
desde el envase al producto que contiene.

Monomero

Pequefia molécula que puede combinarse
con ellamisma o con moléculas similares para
formar una molécula mas grande después de
haberse expuesto a una fuente de luz.

Goma de nitrilo butadieno con elementos
unidos por enlaces polares utilizada para
rodillos entintadores y mojadores, ade-
cuada para el uso de tintas convencionales
con aceites minerales y componentes con
enlaces no polares.

UV alternativo (o combi)

Maquina de impresion especialmente equi-
pada para trabajar alternativamente con

tintas convencionales y UV, una tras otra,
en la misma maquina.

UV hibrido (ver UV no clasico)

UV no clasico (hibrido)

Combina la tecnologia de tinta con secado
UV con la habilidad de imprimir y endurecer
en una maquina offset convencional de ho-
jas provista de lamparas para secado UV al
final de la maquina. Su comportamiento es
diferente de las tintas UV “clasicas”.

Efecto piel de naranja

Secado IR demasiado rapido del barniz de
dispersion antes de que la capa de impri-
macion inferior haya penetrado.

Secado por oxidacion

Reacciones en cadena de las tintas offset
convencionales expuestas al oxigeno, que
necesitan de varias horas hasta un dia,
pero que también pueden durar varios dias.

Inhibicion del oxigeno

Altos niveles de oxigeno penetran en el bar-
niz y se difunden hacia la capa de tinta, de-
formando la superficie. El efecto también
reduce la velocidad de reaccion quimica de
todo el proceso.

Fotoiniciador

Aditivo usado en sistemas de endureci-
miento energético que forma productos re-
activos absorbiendo rayos UV; se generan
estructuras reticulares con las moléculas
del ligante.

Fotopolimero
Barnices reticulados por radiaciéon UV.

Agente polar

La polaridad son las fuerzas eléctricas en-
tre moléculas que determinan su compor-
tamiento de enlace (parecido a juntar dos
barras magnéticas, que sélo es posible si se
juntan los extremos opuestos positivos y
negativos); forma de enlace entre elemen-
tos en donde atomos se convierten en io-
nes de carga positiva 0 negativa que se en-
lazan. Agente no polar (non-polar
bonding): lo opuesto a los enlaces de iones
polares, donde elementos equivalentes se
juntan por enlaces homopolares.

Imprimacion

Tipo especial de barniz de dispersion apli-
cado al pliego después de imprimirlo con
tintas convencionales si después se aplica
un barniz UV sobre estas tintas.

Radicales
Atomos y moléculas quimicamente activos
con elevado nivel energético.

Tiro
Adhesion de la tinta de impresion.

Tintas y barnices UV

Fraguado energético que es activado por luz
UV 'y que consiste en vehiculos, disolventes
reactivos y fotoiniciadores; la exposicion a
la luz UV fragua (seca) la tinta y el barniz.

Barnices de base acuosa
Ver dispersion.
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Introduccion

La primera edicion de esta guia se publicé en el 2004 y esta siendo utilizada por
miles de impresores de todo el mundo para ayudarles a mejorar su conocimiento del
proceso y, en consecuencia, su productividad y calidad. Esta es una edicion
completamente revisada y ampliada para incluir informacion sobre aspectos econdmicos,
envases de alimentacion e impresion sobre soportes no absorbentes. La impresion y
el barnizado UV es una técnica importante para la impresion con valor afiadido en la
que aporta la gama mds amplia de técnicas sobre la gama mas amplia de soportes. El
objetivo de la impresion con valor afiadido es aumentar la diferenciacion de los
productos impresos, de manera que los impresores y sus clientes dispongan de
oportunidades de negocio en los sectores de envases, edicion y promocional.

El alto crecimiento continuado de los productos impresos con UV es consecuencia de
la demanda en diferentes mercados de los singulares atributos que este proceso puede
ofrecer. La demanda de mayor calidad de producto y mayor productividad esta impulsando
a que los impresores y sus suministradores seleccionen la combinacion correcta de equipos
y materiales consumibles que optimicen el proceso y mejoren la profesionalidad de su
personal.

La calidad y la productividad 6ptimas (inicamente pueden conseguirse a través de una
efectiva colaboracion entre suministradores e impresores que pueden compartir las ventajas
de su profesionalidad y sus conocimientos. El objetivo de esta guia es difundir los
conocimientos genéricos del proceso a todos los participantes de la cadena de produccién.

Las buenas précticas son una herramienta para mejorar el rendimiento general. Cada
empresa que contribuye tiene un papel especifico en la cadena interrelacionada de
produccion; la combinacion de sus experiencias es una forma positiva de ayudar a mejorar
el rendimiento general del proceso. Las tres prioridades para la impresion UV en alta calidad
y productividad son:

1- Compatibilidad quimica de todos los consumibles utilizados en el sistema
del proceso: Recubrimientos de rodillos y mantillas para cada tipo de tinta, barnizy agen-
tes de limpieza; tinta y barnices seleccionados para que correspondan con el soporte, el
acabado vy la utilizacion final.

2- Aseguramiento de que la maquina de imprimir esta configurada adecuada-
mente, se ha preparado correctamente y se ha limpiado y mantenido con regularidad.

3- El prerrequisito para una impresion UV de alta productividad es la buena
formacion del personal.

INOTA IMPORTANTE

Una guia general no puede incluir la especificidad de todos los productos y
procedimientos. Por tanto, recomendamos que esta guia se utilice ademas de
la informacién que se recibe de los suministradores, cuyos procedimientos de
seguridad, funcionamiento y mantenimiento han de tener preferencia.



Preguntas frecuentes

¢Dan las tintas UV una mayor ganancia de punto que las tintas convencionales?

Si, pero se compensa en preimpresion, ajustando las curvas de calibracion del CTP.

¢Puede la impresion UV cumplir con los requisitos actuales en la impresion en
cuatricromia de la 1IS012647-2?

Si, pero se ha de especificar cuando se solicitan las tintas de cuatricromia UV.

¢Aparecen problemas cuando se apilan los trabajos impresos con UV?

No, siempre y cuando las hojas estén con la tinta seca cuando llegan a la pila de
salida. Entonces, no se produce ningln repintado. Se ha de poner atencion a la
eficiencia de las |Amparas y a la limpieza necesaria.

iSe pueden reciclar los productos impresos con UV?

Los materiales impresos con tintas UV se pueden eliminar en la misma forma que los
demas desperdicios impresos en cuanto a niveles de metales pesados y
biodegradabilidad; jIncluso las hojas con importantes cantidades de tinta o barniz se
pueden procesar en plantas modernas de pasta de papel utilizando el proceso de
flotacion.

iSe puede utilizar la tecnologia UV para envases de juguetes?

Si, siempre y cuando se especifique que es para “envases de juguetes” cuando se piden
las tintas UV, de forma que el suministrador pueda seleccionar los pigmentos apropiados
(es decir, se ha de seguir el mismo procedimiento que para las tintas convencionales).

iEstan indicados los productos UV para el embalaje alimentario?

Hay disponible para el embalaje alimentario tintas y barnices UV especificas que
presentan una alta consistencia en los tests de olor y tefiido. Es necesario un curado
correcto, controles cuidadosos y buenos procedimientos para conseguir resultados
consistentes. De cualquier modo, la industria europea de tintas de impresion recomienda
evitar cualquier contacto directo entre la superficie impresa y el alimento. Debe ser
evitado, incluso aunque el riesgo de transferencia o migracién es muy bajo.

¢Qué nivel se tiene de olor y contaminacion al usar UV en comparacion con otros
productos?

Una ventaja especifica de la tecnologia UV es su rapida estabilizacion en cuanto a
niveles de contaminacion y olor segtin se mide mediante métodos de ensayo estandares
aprobados de los fabricantes de alimentos. Una impresion UV adecuadamente
controlada permite los tiempos de entrega cortos entre impresion y envasado que exige
el sector. Los productos con secado UV presentan un potencial muy bajo de generar
problemas de contaminacion y olor.



¢Existe algin problema en la generacion de ozono?

Las lamparas UV van provistas de sistemas de extraccion y los bajos niveles de ozono
generados se extraen fuera del lugar de trabajo. El equipo utilizado ha de recibir un
mantenimiento correcto. El ozono se detecta facilmente y se recomienda un control rutinario.

¢Produce la impresion UV algin otro tipo de emisiones hacia el aire?

El ozono es la Gnica emisidn y es producida por las lamparas. En comparacién con la
impresion convencional, la impresion UV produce muchas menos emisiones al aire de COV
y puede, por tanto, ser utilizada como una tecnologia de control.

cExiste el problema de produccion de nubes de tinta en las maquinas de imprimir mas

rapidas?
Existen muchos factores que pueden influir en el nivel de nubes de tinta producidas. Este
efecto deberia evitarse o, al menos, minimizarse, ya que puede afectar a la salud, a la
limpieza y a la higiene. Las maquinas de imprimir de alta velocidad deberian ir provistas de
un sistema de extraccion de estas nubes de tinta. Se puede también reducir este efecto
mediante un buen mantenimiento de la maquina de imprimir en lo que se refiere a presiones
de rodillos, de planchas y de mantillas, mediante el control de la temperatura y con una
extraccion efectiva y ventilacion general.

iSe tratan los productos UV de la misma manera que las tintas convencionales?

Los productos que se utilizan en el secado mediante energia se pueden tratar en forma similar
alos productos de base acuosa o de base aceite, a la vez que se observan los mismos altos
estandares de higiene y de buenas practicas de trabajo. Se precisan unos buenos estandares
de orden y limpieza y se ha de tener cuidado en evitar un contacto innecesario con los
productos UV. Leer siempre la informacion sobre higiene y seguridad que da el suministrador
y seguir cuidadosamente sus instrucciones. Se puede tener irritacion en los ojos si hay una
exposicion repetida y prolongada a productos UV aiin no secos y si no se siguen las
recomendaciones de manejo dadas por los suministradores. Ver pagina 32.

¢Se utilizan materiales toxicos en las tintas y los barnices UV?

Los productos UV van formulados con materiales que no se conocen como téxicos. Los
materiales utilizados en los productos UV son bien conocidos a través de estudios cientificos
detallados que se han realizado durante muchos afios. Los polvos antimaculantes y la tinta
y los barnices con base solvente se pueden eliminar del taller de impresién cuando se
utiliza la tecnologia UV. Los productos UV son muy estables en la maquina y esto supone
una reduccion en la utilizacion de solventes de limpieza.




2005

Barnices de sobreimpresion 52%
Offset y tipografia 25%
Serigrafia 12%
1%

1%

Huecograbado 0%

La impresion y el barnizado UV se utilizan
ampliamente en diferentes procesos de
impresion en Europa.

Fuente: Cytec/Radtech.

Los beneficios de valor afiadido de la técnica

UV se aprovecharon inicialmente para el
embalaje, pero su uso también se ha
expandido a la impresion comercial y

editorial.
Foto: Sun Chemical.

¢Por qué utilizar UV?

UV y la impresion de valor aiiadido

La competitividad hacia el objetivo de atraer la atencién en el punto de venta con respecto a un
producto es intensa, tanto si se trata de un producto envasado en una tienda, de un libro en una
estanteria, de una revista en un quiosco o de un catélogo de venta directa por correo en el buzon.
El reto consiste en saber como activar una diferenciacion perceptiva y un posicionamiento del
observador en base a la forma, el color y los efectos del producto. El papel de laimpresién con valor
afadido es aumentar la diferenciacion combinando varios elementos especiales. Los elementos
graficos y el texto del equipo de disefio se pueden mejorar escogiendo una calidad adecuada del
soporte y siguiendo después con una buena eleccion de tintas, pigmentos metalicos o de efectos
especiales, barnices, laminados y acabados. La impresion y el barnizado UV aportan la gama méas
amplia de técnicas de impresion de valor afiadido sobre la gama mas amplia de soportes, incluyendo
laminas metalicas y plasticos.

Creciente demanda de UV

El mercado de productos UV ha ido creciendo continuamente durante muchos afios, con un
crecimiento anual mundial que es casi tres veces superior al nivel de crecimiento medio del sector
en productos impresos. La tecnologia UV también ha crecido enormemente en la impresion offset
de hojas y, también, en muchas aplicaciones flexogréaficas.

Ventajas del proceso para los productos de impresion

El crecimiento de la técnica UV se da por sus atributos de valor afiadido, que pueden aportar
beneficios maltiples en aplicaciones editoriales, comerciales, de embalajes y de etiquetaje. Las
razones de ello se encuentran en la demanda creciente de los clientes de:

¢ Elusode una amplia gama de soportes (ademas de papel y cartdn), incluyendo sustratos de baja
o nula absorcion (plasticos, laminas, metales y sustratos sensibles al calor).

e Efectos de brillo intenso, a veces en complejas combinaciones con resistencia a la abrasiony al
rayado.

¢ Unavariedad de barnizados especiales para tratamientos gréficos funcionales, tactiles y especiales
de la superficie.

¢ Alta resistencia superficial (roce y rayado), especialmente para embalajes y cubiertas editoriales.
¢ Finalizacion méas rapida de las tareas, en particular de tirajes cortos, ya que en muchos casos las
impresiones UV pueden pasar inmediatamente a la postimpresion.

La ventaja empresarial clave del proceso UV es su flexibilidad de aplicacion, que proporciona
caracteristicas de producto variables y aplicaciones especiales en una amplia gama de soportes
y acabados superficiales. Esto aporta oportunidades creativas a los compradores de impresos
para diferenciar sus productos y afadirles propiedades funcionales. Los impresores pueden
conseguir ventas de mas valor con clientes existentes y generar nuevos trabajos.

En algunos casos, la impresién y barnizado UV reducen los costes globales de produccion en
comparacion con otros procesos; en otros, el precio de venta superior de los productos UV
proporciona un mejor retorno de la inversién, incluso con costes de produccion UV superiores.
Enla actualidad, laimpresion UV es un proceso fiable. Las tintas UV son consideradas respetuosas
con el medio ambiente porque no generan emisiones de COV (Compuestos Organicos Volatiles) de
los disolventes. Por ejemplo, en EEUU, algunos destilados de tintas convencionales para pliegos estan
clasificados como COV, siendo objeto de control y restricciones legislativas; en estas areas la
técnica UV a menudo se ve como el ‘mejor proceso disponible”. En la UE, los destilados de tinta para
laimpresion de pliegos no estan clasificados como COV peligrosos.

Ventajas del proceso productivo

* Residuos de impresién minimizados; ni repintado ni maculatura.

¢ Plazos cortos con postimpresion casi inmediata gracias al endurecimiento instantaneo de la tinta.

e La produccion UV en linea también evita las operaciones de barnizado fuera de linea (menor
cantidad de residuos y manipulacion).

* Normalmente no se necesita polvo antimaculante; no obstante, el uso de polvo antimaculante en
soportes altamente propensos a cargas estaticas puede mejorar su comportamiento en el transporte.

¢ Frecuencia de cambio reducida de pilas altas de salida.
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Restricciones del proceso productivo

 El coste de la inversion en equipos, entre un 15% y un 25% superior (segtin configuracion).

* Los costes de sustitucion de las [Amparas y reflectores UV, que se sustituyen con mayor frecuencia
que las ldmparas IR, las cuales presentan una duracion mas larga.

¢ Los costes de las tintas y productos quimicos UV, que pueden ser més altos que los de las tintas
convencionales en algunas regiones del mundo (como en Europa), en las que las tintas convencionales
utilizadas son de diferente calidad / precio que en otras regiones (como en Estados Unidos).

Comparaciones del proceso productivo

¢ El consumo de tintas UV es idéntico que en el caso del proceso de impresion convencional en
cuatricromia; las pérdidas de tinta UV son menores.

¢ |aamplia experiencia europea muestra que el rendimiento medio de la produccion puede ser similar
al de laimpresion convencional, siempre y cuando se apliquen las mejores practicas (configuracion
del equipo de secado UV, quimica de tintas y barnices y técnicas correctas de los operarios).

* Elgasto energético de la produccion UV es similar al de la misma configuracién de maquina con
secadores IR/ aire caliente. Los ensayos muestran que las [amparas UV requieren un 10% menos
de potencia que las [dmparas IR/ aire caliente. Una auditoria comparativa de los gastos energéticos
corrientes totales muestra que el proceso UV cuesta un 30% menos que el IR/aire caliente (basado
en costes energéticos alemanes). La energia necesaria para encender una lampara UV es mas
alta que la de un radiador IR, que no arranca por ignicion; la tasa de kW de las [Amparas UV también
acostumbra a ser mas alta que la de los radiadores IR.

iQué es el fraguado o endurecimiento UV?

Las diferencias principales entre el endurecimiento UV y el secado convencional de tinta residen
en sus ingredientes ligantes y en los mecanismos de secado. Las tintas convencionales de base
disolvente dependen de la absorcién de materiales liquidos hacia el soporte, donde la tinta penetra
y sus materiales resinosos secan por polimeracion oxidativa, creando una superficie resistente a
la abrasion. Este proceso puede precisar varias horas, dependiendo de variables como el soporte,
la cobertura de tinta o la quimica/balance de tinta/agua. La evaporacion asistida (IR y aire caliente
con expulsion forzada) puede acelerar el secado de barnices base agua.

El proceso de "secado” UV utiliza tintas que contienen un fotoiniciador reactivo a una longitud de onda
e intensidad especifica de luz UV. Después de la impresion, el soporte se expone a la luz UV
(procedente de lamparas incorporadas en la maquina de impresidn), que inicia una reaccion quimica
de los fotoiniciadores y otros componentes de reaccion UV para endurecer (secar) casi
instantaneamente la pelicula de revestimiento de tinta.

Cuando los ligantes de la tinta catalizan por la combinacion de luz UV y fotoiniciador, éstos reaccionan
de inmediato para dar una pelicula seca de tinta (los ligantes de la tinta UV incluyen mondmeros,
oligbmeros

y prepolimeros polimerizables). La tinta y los sistemas de barniz UV para pliegos estan basados en
la quimica del acrilato y, en general, se utilizan de cuatro formas:

¢ Tintas convencionales + imprimacion de dispersion + barnices UV.

¢ Tintas UV clasicas y barnices UV clasicos.

Tintas UV (hibridas) no clasicas y barnices UV no clasicos.

* Combinacion de sistemas de tintas convencionales y tintas UV en la misma maquina para disponer
de un funcionamiento alternativo.

Secado convencional (absorcién) Endurecimiento quimico UV
Radiacion UV -
____ Tinta de impresion M@Ug%
B lmpresion
. Pigmentos de color  Agentes ligantes -
- Aceites de tinta_ Pigmentos de color -
< de impresion >

Resinas  Fotoiniciadores

< {agentes ligantes]
Capa superior
< gel soporte

Y

Capa superior del soporte

Fuente: Eltosch.
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Antes de utilizar cualquier sistema
de tinta UV no clasico, asegurarse
siempre de que ha sido comprobado en
cuanto a compatibilidad con los rodillos,
las mantillas y los agentes de lavado con
los que se han de utilizar (ver paginas 38-
40 para mas informacion). La proporcion
de tiempo de produccién y frecuencia
de cambio entre tintas con base aceite y
tintas UV no clasicas tiene una gran
influencia a la hora de escoger rodillos y
mantillas.

Tanto el sistema de tinta UV clasico como
el sistema de tinta UV no cléasico pueden
utilizarse en modos dedicados o
alternantes.

¢.Qué sistema de tinta UV?

Sistema de tinta
Caracteristicas UV clasico UV no clasico (tipos hibridos)
Impresion en papel estucado brillante Excelente Excelente
Papeles mates o satinados estucados y no estucados Excelente Pobre
Soporte para cajas plegables Excelente Excelente
Soportes de plastico y lamina metéalica Excelente No adecuado
Soportes metalizados Bueno No adecuado
Soportes sensibles al calor Bueno Pobre
Resistencia quimica superficial Buena Buena
Resistencia al frote y al rayado Excelente Excelente
Tacto y otros efectos superficiales Bueno Bueno
Barnices y recubrimientos de sobreimpresion | Excelente Pobre
Aplicaciones en alimentacion (sin contacto directo)| Bueno No adecuado
Calidad del brillo Bueno Excelente
Lacado Opcional Obligatorio en linea
Calidad y facilidad de uso del lacado Bueno Bueno
Formulacién de tinta Estandarizado Altamente variable
Agentes de lavado Estandarizado Altamente variable
Rodillos de tinta Modo total o UV mezclado | Modo total o mezclado
Mantillas Modo total o UV mezclado | Modo total 0 mezclado
Equilibrio agua / tinta Sensible ) Mejor que UV clasico
Aumento de valor tonal (ganancia de punto) | SUperior.gue con tintas Inferior que UV clasico

Las diferentes caracteristicas operativas de los sistemas de tinta clasico UV y no clasico UV. Fuente: PrintCity.

Se dispone de dos tipos de sistemas de tinta UV. Ambos se pueden utilizar en produccion dedicada
o alternante con tintas convencionales de base aceite. Ambos precisan los mismos procedimientos
de sanidad, seguridad y medio ambiente. No obstante, cada uno de ellos tiene diferentes ventajas
y desventajas.

UV clasico (o total, o tradicional): Es un sistema en fase maduray predecible que se ha utilizado
en forma constante y creciente desde la década de los 70. Estas tintas se pueden imprimir con o sin
barnizy se encuentran disponibles para una amplia gama de aplicaciones, incluyendo envases de
alimentacion, soportes no absorbentes e impresion sobre todo tipo de papel. Las maquinas de
imprimir se han adaptado normalmente y en forma especifica para UV con dispositivos para evitar
la degradacion producida por el calor o por componentes agresivos del os consumibles. Existen juegos
bien establecidos de consumibles (agentes de lavado, rodillos y mantillas) que ofrecen un rendimiento
6ptimo y estable con bajo riesgo de dafio durante largo tiempo.

UV no clasico: Describe el complejo conjunto de otros sistemas de tinta UV que se han ido
introduciendo en el mercado durante los (ltimos afios y que a menudo se conocen como UV hibridos.
Estas tintas necesitan siempre un barniz de sobreimpresion UV en linea que se ha de secar (a
diferencia del sistema UV clasico). El sistema original de tinta no clasico UV fue desarrollado por Sun
Chemical en 1999 con el nombre de HyBryteTM (del cual se derivo el término genérico de hibrido).
Se disefiaron para la impresion comercial ocasional con UV en maquinas de imprimir equipadas con
rodillos convencionales y secadores UV después de la dltima unidad de impresién y de la unidad
de barnizado (actualmente, no es raro que se instalen uno o dos secadores UV entre cuerpos
impresores, dependiendo de la cobertura de tinta y de la velocidad). Los tipos de tinta UV no clasicos
acostumbran a generar menos nubes de tinta, un mejor aumento de valor tonal y un equilibrio agua
/tinta mas facil que muchos de los sistemas de tinta UV clasicos. No obstante, normalmente no son
adecuados para papeles mates estucados y no estucados, soportes no absorbentes y aplicaciones
para envases de alimentacion.

En general, estas tintas tienen algunos de sus medios diluyentes UV sustituidos por
W A otros ingredientes que son menos agresivos frente a los rodillos convencionales. No
obstante, la composicion de las tintas UV no clasicas (tipo hibrido) estéa siendo muy variable y puede
suponer un serio riesgo para los rodillos, las mantillas y la propia maquina de imprimir.
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¢Tecnologia UV dedicada
o alternativa?

Produccion con tecnologia UV dedicada

La maquina de imprimir se prepara y va equipada con consumibles especificamente dedicados a
laimpresion UV durante todo el tiempo. Las ventajas son que los consumibles se optimizan, no hay
riesgo de su degradacion por contaminacion, no se pierde tiempo limpiando cuando se cambia de
tipo de tinta y la eficiencia en la produccién y en la mano de obra se puede ajustar para disponer
de una productividad maxima. Las desventajas son algunos costes mas elevados de los materiales
UV (si se compara con los productos convencionales) para tintas y consumibles.

Una buena préactica consiste en realizar una comparacion detallada del analisis total del
coste de una produccion dedicada (especifica para la tecnologia UV) frente a una produccion
alternativa (en la que se puede variar de UV a convencional y viceversa). Conviene tener cuidado
en la suposicion de que la tecnologia UV dedicada siempre va a ser mas cara. Se ha de tener en
cuenta especialmente el tiempo de paro durante las limpiezas cuando se hacen los cambios de tinta,
el mayor riesgo de repintado y de manchas en la produccion convencional, junto con su ciclo mas
largo de produccion hasta tener el trabajo completo y los costes de los productos semielaborados.

Produccion alternativa (mezclada) con tintas UV y convencionales

La produccion en forma mezclada entre tintas convencionales y cualquier tipo de sistema con tintas

UV en la misma méaquina de imprimir precisa un cuidado especial en:

1. Mas ajuste de los rodillos: (que en el caso de UV dedicado o convencional). Todos los rodillos
se rehinchany se contraeny la cuestion es determinar hasta qué punto y cuando ajustarlos para
mantener la calidad. Un ajuste motorizado del rodillo de contacto permite realizar ajustes en
forma mas facil y rapida.

2. Limpieza: La limpieza en profundidad de los sistemas de tinta es algo esencial cuando se cambia
de un tipio de tinta a otro. Incluso pequefos restos de tinta convencional, de grasa o de aceite
pueden contaminar las tintas UV. También se ha de limpiar cualquier resto de polvo antimaculante.

3. Tintas convencionales seleccionadas: Los aceites que contienen algunas tintas convencionales
pueden producir encogimientos en los rodillos y no se deberian utilizar en la produccién con UV
mezclada. Comprobar el tema con el suministrador.

4. Consumibles: Las tintas, los barnices, las soluciones de lavado, los rodillos y las mantillas se han
de seleccionar de forma que se hayan disefiado para poder trabajar conjuntamente, ya que, sino
es asi, existe un alto riesgo de deterioracion de los consumibles y de la produccién.

5. Procedimientos medioambientales y de seguridad: Idénticos a todos los demas sistemas con
tintas UV.

Existen dos formas de adoptar la produccion alternativa, cada una de ellas con diferentes ventajas
y desventajas:

Combinacion (Combi): Las rotativas combi son ideales para impresion de packaging y comercial
sinrestricciones sobre todos los sustratos. La configuracion flexible de la maquina permite alternar
la produccion entre tintas y barnices convencionales (base aceite) y UV (hibrido). El equipamiento
necesario incluye: rodillos combi, hornos de secado UV entre cuerpos impresores, secador UV /
IR/ aire caliente al final de maquina para UV y barniz de dispersion y cuerpos impresores preparados
para un cambio rapido de secador UV (ver también pagina 24). Si bien la inversion es mas alta, los
costes operativos deberian ser mas bajos y los riesgos de consumibles incompatibles quedan méas
controlados.

Tintas UV no clasicas (tipo hibrido): Ideales para la impresion comercial ocasional, generalmente
con una cobertura de tinta entre baja y media. Se pueden utilizar para periodos limitados en maquinas
convencionales de offset de hoja equipadas con rodillos convencionales. No obstante, algunos
tipos de tinta pueden precisar rodillos y mantillas especiales combi. Se precisa secador UV/IR/ aire
caliente después del tltimo cuerpo impresor y del cuerpo de barnizado. Se pueden precisar unidades
de secado adicionales entre cuerpos impresores, dependiendo de la cobertura de tinta y de la
velocidad de impresion.
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La proporcion de tiempo de pro-

duccion y frecuencia de cambios
entre tintas de base aceite y UV no cla-
sica (tipo hibrido) puede tener un im-
pacto significativo en la seleccién de
rodillos y mantillas.

Asegurar siempre que cualquier
tinta UV no clasica sea quimica-
mente compatible con los rodillos, las
mantillas y los agentes de limpieza que

se han de utilizar (ver paginas 38-40
para disponer de mas informacion).




100%

90%

Brillo relativo

80%

70%

100% 200% 300% 400%

Cobertura de tinta
Tintas UV y barniz UV
I8 Tintas HyBryteTM con secador entre cuerpos

impresores para tintas y barnizado UV
B Tinta convencional y sobreimpresion UV

Tintas HyBryteTM sin secador entre cuerpos
impresores para tintas y barnizado UV

Cada combinacion de procesos UV tiene
un rendimiento relativo constante sea
cual sea la cobertura de tinta. Los niveles
generales de brillo se reducen a medida
que se aumenta la cobertura de tinta.
Fuente: manroland.

¢Qué proceso UV?

Se dispone de una amplia gama de opciones de proceso para la impresion de offset en hojas
con valor afiadido. Empiezan con tintas convencionales y barnizado acuoso en linea para imprimir
sobre papely cartdn, caso en el cual el brillo final viene determinado por el soporte. Una alternativa
con un brillo superior consiste en aplicar una imprimacion de sellado sobre las tintas convencionales
y después afiadir barniz UV. El barniz UV aporta un mayor brillo y reduce el tiempo de espera para
el secado entre la impresion y las operaciones de postimpresion. El equipo de secado para estas
opciones es el mismo; lo variable es el nimero y la posicion de las [dmparas.

1 - Tinta offset convencional himeda + imprimacién + barniz UV: El barniz UV aporta una
superficie resistente al rayado y de alto brillo sin cambiar las formulaciones de tinta convencional y
aprobadas sobre papel y carton. La barnizadora doble y el secador de combinacion al final de
maquina (IR / aire caliente y UV) permite aplicar una imprimacion de dispersion sobre las tintas
convencionales, seguidas del barnizado UV. Se pueden obtener altos niveles de brillo con tintas de
cuatricromia de rapida absorcion, incluso con una cobertura de area de alrededor del 300% (parecida
ala que se obtiene contintas UV hibridas). El nivel de brillo queda influenciado por el soporte, asi como
también por la configuracién y la eficiencia del sistema de secado. Este método es comin en Europa.

2 Offset con UV clasica (sin barniz): Este es el proceso esencial para superficies no absorbentes.
El brillo se obtiene Gnicamente de las tintas y de los soportes. El tratamiento superficial de valor afiadido
es posible barnizando fuera de linea cuando las tintas de impresion utilizadas son compatibles.
También se puede utilizar para la produccion de trabajos comerciales o de publicaciones sensibles
que precisan un proceso inmediato de postimpresion utilizando, ya sea dos tirajes de maquina, o
maquinas de dos caras.

3 — Offset con UV clasica + un solo barniz UV en linea: aporta un acabado de alto brillo muy
bueno, casi sin cambios durante el proceso de secado. El secado UV después de la unidad de
barnizado al final de la maquina de imprimir da un brillo 6ptimo. Si se precalienta el barniz a unos
40°C antes de su aplicacion, se puede incluso obtener un mayor brillo; aunque a nivel algo inferior,
también puede ayudar el hecho de disponer de un secado IR entre cuerpos antes del médulo de
barnizado.

UV no clasica: Las tintas UV tipo hibrido siempre necesitan un barnizado UV de sobreimpresion en
linea que se ha de secar (a diferencia de la UV clésica). Esto significa que toda la superficie del soporte
queda siempre recubierta. Estos tipos de tinta acostumbran a no ser adecuadas para papeles
estucados mate o no estucados, soportes no absorbentes y aplicaciones para envases de
alimentacion.

4 — Offset con UV clasica + barnizado UV doble en linea: Permite una gama mas amplia de
acabados superficiales de alto valor afiadido, incluyendo mezcla de barnices mate / brillo y pigmentos
de efectos especiales. En Europa, este sistema es utilizado principalmente por especialistas.

5— Barnizado UV en linea antes de la impresion offset con UV clasica, seguida de barnizado
UV doble en linea: Esta configuracion “definitiva” de maquinas de imprimir permite combinar
aplicaciones en linea hasta extremos no conocidos anteriormente. La aplicacion de barnices opacos
blancos o con efectos metalicos antes de las unidades de impresion real aporta ventajas para los
impresores de etiquetas y envases que utilizan soportes no absorbentes. Para este proceso, es
extremadamente importante entonces disponer de un itinerario de secado de doble longitud después
del primer mddulo de barnizado.
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Proceso de impresion EIV r'i‘°a°'é5i°a
Bamniz Unicoenlinea| Unico enlinea Unico en linea Bgllailﬁefgera
Barnizacuoso | Barnizacuoso Barniz UV Sin barnizado
Aplicaciones de impresion Barniz acuoso
Soportes de papel eccee ey eccee ey eccee ey e ey Xy
Soportes de carton folding XXX xXxxxl XXX xXxxxl XXX xXxxxl xxxxl XXyl xXxxxl
Soportes de plastico y laminas metalicas |e o @ Xyl XY} eee oo XYY} xxxxl Xyl xxx)
Soportes metalizados eoe LYY eee XY . XY Y) XYY} ecece XYYy}
Soportes sensibles al calor eee Xy} oo eee oo eee oo oo oo
Resistencia quimica superficial oo oo ecee eccee ecee oo eeee XYY} xXxxxl
Resistencia al frote y al rayado XYY} XYY} XYY eccee XYY oo xxxxl xXxxxyl xxxxl
Tactoy otros efectos superficiales oo eee (XYY eccee oo - oo XXX} xXxxxl
Bamnices de sobreimpresion eoe (X eoe eoe (X} (XX YY) (X . .
émaﬁgggﬁrg%l'memc“’“ ecee ecee oo YY) . ecee XYY oo oo
Calidad de brillo oo eeee e ey eccee oo o eyl ey
Calidad de barnizado ecece ecee ecece ecee ecee - XYY LY Y) XYY
yfacilidad de utilizacion

el

[

Tinta offset convencional himeda + i

imprimacién + barniz UV

Rendimiento comparativo:

Muy bueno  eeeee
Bueno ecce
Satisfactorio eee
Regular oo
Pobre .

il
Barnizado UV en linea antes de impresion offset UV, seguida despué.

s de barnizado UV doble en linea
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impresion de
valor anadido

La competitividad hacia el objetivo de atraer la atencion en el punto de
venta con respecto a un producto es intensa, tanto si se trata de un producto
envasado en una tienda, de un libro en una estanteria, de una revista en un
quiosco o de un catalogo de venta directa por correo en el buzén.

El reto consiste en saber como activar una diferenciacion perceptiva y un
posicionamiento del observador en base a la forma, el color y los efectos del
producto. El papel de la impresion con valor afiadido es aumentar la
diferenciacion combinando varios elementos especiales. Los elementos
gréficos y el texto del equipo de disefio se pueden mejorar escogiendo una
calidad adecuada del soporte y siguiendo después con una buena eleccion
de tintas, pigmentos metalicos o de efectos especiales, barnices, laminados
y acabados. La impresion y el barnizado UV aportan la gama més amplia de
técnicas de impresion de valor afiadido sobre la gama méas amplia de soportes,
incluyendo ld&minas metélicas y plasticos.

Las paginas que siguen son ejemplos de efectos de impresién y barnizado UV
con valor afiadido. .
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Aspectos
economicos del UV

La eleccion del proceso correcto depende tanto de los soportes
como de los productos a imprimir y de las proporciones de impre-
sion UV e impresion convencional en la maquina de imprimir. El
impacto econémico de cada accion se ha de calcular en forma de
un coste operativo total, donde se incluyan la inversion, los costes
de produccion, la energia, los consumibles (tintas, productos qui-
micos, rodillos, mantillas) en toda una serie de trabajos.

Las comparaciones de los costes directos con respecto al offset convencio-
nal en himedo se pueden malinterpretar.

e Laimpresion UV es un proceso de valor anadido que va dirigido a merca-
dos mas amplios que deberian generar ventas de valor superior para com-
pensar cualquier coste adicional del proceso.

* La eliminacion del tiempo de espera entre las fases del proceso es una
ventaja economica y competitiva. En la impresién de publicaciones y publi-
cidad, las tintas convencionales a menudo precisan un barniz neutro para
poder realizar en forma inmediata la impresion del dorso o realizar el acaba-
do. Una alternativa a ello consiste en utilizar tintas UV sin barniz para facili-
tar un manejo inmediato y preservar las caracteristicas superficiales del

papel.

Para entender mejor estos factores, el equipo de proyecto UV del PrintCity,
en colaboracion con Eurografica, una empresa de consultoria especializa-
da, hizo una evaluacion econdmica de diferentes opciones del proceso para
que los usuarios potenciales de UV dispusieran de una comparacion mas
clara y realistica de las alternativas.

Entre las conclusiones que se sacaron, se incluyen:

» El sistema UV clasico sin barniz y el offset convencional con barniz tienen
aproximadamente el mismo nivel de coste. El consumo total de energia UV
es alrededor del 50% inferior que en el caso de la impresion convencional
¢ El consumo total de energia de la impresion y barniz UV es casi idéntico
al caso de la impresién offset convencional con barniz.

» Existe una pequefa diferencia de coste entre las tintas convencionales
combinadas con UV clasico en la misma maquina; y para el sistema UV no
clasico (hibrido), combinado con tintas convencionales.

¢ Las maquinas de imprimir con la posibilidad de combinacién multiaplica-
cion para la produccion alternativa son entre un 3% y un 4% mas caras que
los procesos de una sola aplicacion, pero resultan mas flexibles.
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Asi pues, se modelan nueve variaciones de
proceso de tipos de tinta y barnices que
corresponden a siete configuraciones diferentes
de maquina de imprimir. UV cléasico (100%)
significa que la maquina de imprimir esta
completamente dedicada a la impresion UV.

La mezcla de produccién anual de los trabajos
muestra es una media de 3.000 hojas por tiraje
durante el 35% del afio, 5.000 hojas para el 45%
del afio y 15.000 hojas para el 20% del afio.

Dos turnos de produccion (3.750 horas / afio)
dan un volumen de produccién anual de 1.600
—1.800 trabajos, con un total de 17— 19 millones
de hojas, dependiendo de la maquina y del
proceso.

Coste total de inversion

Una méquina offset convencional de 5 colores con
torre de barniz (columna 2) constituye el coste de
referencia del 100% frente al cual se comparan los
costes de otras configuraciones.

Procesos, produccion y
costes de inversion

Proceso
1  Offset convencional sin barniz

2 Offset convencional con barniz
3 Offset UV clasico (100%) sin barniz
4  Offset UV clasico (100%) con barniz
Produccion alternativa en la misma maquina
5 Offset convencional con barnizy
6 Offset UV clasico con barniz
Produccion alternativa en la misma maquina
7  Offset convencional con barniz
y
8 Offset UV no clasico (hibrido) con barniz

9 Offset convencional con imprimacion y
barniz UV (imprimacion UV)

Magquina de imprimir - 70 x 100 cm
A: maquina de 5 colores sin torre de barniz

B: maquina de 5 colores con torre de barniz
C: maquina UV de 5 colores sin torre de barniz

D: maquina UV de 5 colores con torre de barniz

E: maquina UV de 5 colores con torre de barniz y equipo
adicional para poder alternar las tintas convencionales

con tintas UV

F: méaquina UV de 5 colores con torre de barniz y equipo

adicional para alternar entre tintas convencionales y

tintas UV hibridas

G: maquina de 5 colores con doble torre de barniz y
equipo especial

Niamero total de trabajos / aiio — trabajo comercial

[[J 3.000 Hojas

M 5.000 Hojas

] 15.000 Hojas
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Niamero total de hojas / ailo — comercial
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Datos de rendimiento de la impresion

Tiempo de Maximo de Velocidad de Produccidn neta Todas las maquinas de imprimir van equipadas
puesta a punto hojas/hora  produc. hojas/hora  hojas/hora adecuadamente para disponer de una puesta a
. . punto corta y de una alta produccién neta.
Offset convencional 25 min 16 000 14000 12 500 No obstante, esa productividad méxima queda
Solamente offset UV clasico 30 min 16 000 14000 12 500 influenciada por el nivel de buenas précticas que
Convencional / UV alternativos 38 min 16 000 13000 11 600 se aplican, por la profesionalidad del personal y su

motivacion y por la organizacion operativa.

Se utilizan estos valores ejemplo en el anélisis.
Las velocidades para trabajos con tirajes por
encima de las 10.000 hojas se redujeron
correspondientemente.

Imprimacion UV 25 min 16 000 12000 10 800

Costes hora y productividad

s P PN 14 000 Este gréafico compara la produccion neta en hojas
Barra azul Produccién neta en hojas impresas en 5/0 colores
por hora (barras y escala de la derecha) con los

Linea roja Coste horario trabajando en 2 turnos . N .
- - costes horarios respectivos (lineas de color y

| 12 000 escala izquierda). El rendimiento neto incluye la
y r/t\; curva de velocidad al poner en marcha, los paros
- y reinicios del tiraje durante la produccion y la
limpieza intermedia. El personal esta compuesto
- 10 000 por un impresor y la mitad de un ayudante, con
dos operarios durante la puesta a punto. Los
métodos de depreciacion y de contabilidad son
4 | 8000 aquellos que aconseja la Federacion Alemana de
Impresores (bvdm); el coste de la electricidad se
0 basa en los indices alemanes medios.
S
1200¢€ 6000 T
N < <
§ § § § '%’ E E g 'E S >
2 S S 21 8 S5 Sgo
> S S =12 s 18 [
@ %) S S 2T > e s < ER2 s
> & 2 ™ o N <o, Scq =3 T
S 2 K} > > € &8¢ SSonN S S N
SS S s Ss <28 I 2SE £ NG
< 5 @ S ISEBS w8 w88 &3S 3
7 S T Este modelo econdémico incluye las diferentes
Periodo de sustitucion Tiempo para la sustitucion ; : 4 ;
. 5 . o frecuencias de cambio de los consumibles de
Lamparas Lamparas IR 5.000 horas operativas Sélo minutos maéquina para cada proceso y sus costes
del secado | | &mparas UV 1.500 horas operativas respectivos.

Rodillos* | Rodillos convencionales | 40 millones de impresiones | 8 horas para toda la maquina de imp.
Rodillos UV 30 millones de impresiones
Rodillos de combinacion | 20 millones de impresiones

Mantillas | Mantilla estandar 2.000.000 de impresiones 0,8 horas para toda la maquina de imp.
Mantilla UV clasica 750.000 impresiones
Mantilla para combinacion| 750.000 impresiones
*Los rodillos de mojado se acostumbran a sustituir antes que los rodillos entintadores.

Fa Valores de consumo de tinta y barniz sobre
Consumo Indice de coste .
soportes estucados, con sus costes respectivos.
Tinta offset convencional 1,5 g/m? 100
Tinta UV clasica 1,5 g/m? 160
Tinta UV no clasica (hibrida) 1,5 g/m? 210
Barniz base agua 3,0 g/m? 25
Barniz UV 2,5 g/m? 70
Barniz UV ‘hibrido’ 2,5 g/m? 70
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Los resultados de la evaluacion se calculan en
forma de precio de coste por cada 1.000 hojas
para volumenes de 1.000 a 100.000 en valores
absolutos. Para simplificar, se utiliza como
valor de referencia un volumen de 10.000 en
estos ejemplos y todas las cifras se expresan
en forma de porcentajes. La impresion offset
convencional en himedo con barniz es el valor
de referencia (100%) para todos los célculos.

Nota importante: Los datos comparativos de
consumo de energia en este analisis se dan
solamente como indicacion general. El consumo
de energia en la impresion y el barnizado UV en
offset de hojas presenta una amplia gama de
variables que se han de calcular individualmente
para aportar unos resultados fiables que
dependen del perfil especifico del trabajo del
impresor (cobertura de tinta por color, volumen de
barniz) y de la tecnologia de secado en maquina
que se tilice.
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Resultados y comparaciones

1 Proceso Magquina de imprimir Nivel de coste
1 Offset convencional sin barniz A: maquina de 5 colores sin torre de barniz 94%
2 Offset convencional con barniz B: maquina de 5 colores con torre de barniz 100%

1:El coste adicional al utilizar barniz base agua en la impresion offset convencional es del orden del
6%. El barniz aporta proteccion superficial, un acabado o conversion mas rapido, una mejora en el
brillo y facilita algunos efectos especiales.

2 Proceso Magquina de imprimir Nivel de coste
1 Offset convencional himedo sin barniz A: maquina de 5 colores sin torre de barniz 94%
3 Offset UV clasico (100%) sin barniz C: maquina UV de 5 colores sin torre de barniz - 100%

2: El offset UV sin costes de barniz cuesta alrededor de un 6% mas que la impresion offset convencional
sin barniz. En ambos casos, las propiedades superficiales del papel no cambian, especialmente en
el caso de papel estucado mate. No obstante, en el caso del offset convencional, existe un riesgo
de repinte y de suciedad en la imagen impresa y esto supone un retraso en las operaciones de
postimpresion. El proceso offset UV no presenta estas limitaciones y da imagenes impresas sin
defecto y facilita la impresion inmediata del dorso y el acabado.

3 Proceso Magquina de imprimir Nivel de coste
2 Offset convencional con barniz B: maquina de 5 colores con torre de barniz 100%
3 Offset UV clasico (100%) sin barniz C: maquina UV de 5 colores sin torre de barniz - 100%

3: El offset UV cléasico sin barniz y el offset convencional con barniz tienen mas o menos el mismo
nivel de coste. Las tintas convencionales mas barniz protegen la superficie del papel pero modifican
su aspecto visual y su tacto. Las imagenes impresas con UV tienen alta resistencia al repintado,
permiten una impresion mas rapida del dorso, asi como la conversion, junto con un impacto inocuo
sobre la superficie del papel. La maquina de imprimir especialmente configurada para UV es menos
flexible que una maquina de imprimir convencional multiaplicacién con barniz.

4 Proceso
3 Offset UV clasico (100%) sin barniz
4 Offset UV clasico (100%) con barniz

Magquina de imprimir Nivel de coste
C: maquina UV de 5 colores sin torre de barniz  100%
D: maquina UV de 5 colores con torre de barniz 110%

4: EIUV clasico con barnizado en linea cuesta alrededor de un 10% mas que la impresion UV sin barniz.
El barniz UV confiere el méas alto brillo superficial, lo cual explica su utilizacién frecuente. No
obstante, el barniz de sobreimpresién puede modificar el aspecto visual y el tacto del papel. Esto
no es un problema para el caso de la impresion UV sin barniz porque presenta la misma alta
resistencia al frote de la imagen y facilita un acabado rapido a un coste mas bajo. La maquina de
imprimir con torre de barniz es més flexible y también puede ser utilizada para cubrir con reservas
grandes ilustraciones y gréaficos.

Proceso Nivel de coste
100%

D: maquina UV de 5 colores con torre de barniz 110%

Magquina de imprimir
2 Offset convencional himedo con barniz  B: maquina de 5 colores con torre de barniz
4 Offset UV clasico (100%) con barniz

5: La impresion UV con barniz cuesta un 10% mas que la impresion offset convencional en himedo

con barniz. Las ventajas del UV son un brillo més alto, una alta proteccion al frote y una produccion
rapida, asi como una gama mas amplia de efectos especiales.
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Proceso
Offset convencional con barniz

Offset UV clasico (100%) con barniz

Produccion alternativa en la misma maquina
Offset convencional con barnizy

offset UV clasico con barniz
Produccién alternativa en la misma maquina
Offset convencional himedo con barniz

y
offset UV no clasico (hibrido) con barniz

Magquina de imprimir

B: maquina de 5 colores con torre

de barniz

D: maquina UV de 5 colores con torre
de barniz

E: maquina UV de 5 colores con torre
de barniz y equipo adicional para poder
alternar entre tintas convencionales y
tintas UV clasicas

F: maquina UV de 5 colores con torre
de barnizy equipo adicional para poder
alternar entre tintas convencionales y
tintas UV hibridas

Nivel de
coste

100% =

- 110%
104% |

L 113%

103% -

~ 114%

6: La comparacion directa entre tintas convencionales alternando con UV clasico (5+6); y para UV
no clasico (hibrido) (7+8) da una diferencia de coste insignificante. Las maquinas de combinacion
para multiaplicacion (5/6y 7/8) resultan entre un 3% y un 4% mas caras que los procesos con una
aplicacion especifica porque su cambio en el sistema de entintado supone mas tiempoy el personal
operativo ha de realizar mas tareas. No obstante, las maquinas multiaplicacion tienen una flexibilidad
mucho mayor para imprimir diferentes tipos de trabajos para diversos segmentos de mercado.

7 Proceso Magquina de imprimir N":,'l’fsltge
Publicid. | Envases
1 Offset convencional sin barniz A: maguina de 5 color. sin torre de barniz| 94% |96%
2 Offset convencional con barniz B: méquina de 5 color. con torre de barniz| 100% | 100%
3 Offset UV clasico (100%) sin barniz C: maquina UV de 5 color. con torre de barniz| 100% | 100%
4 Offset UV con barniz (solamente UV) D: méaquina UV de 5 color. con torre de barniz| 110% | 106%
Produccion alternativa en la misma maquina
5  Offset convencional himedo con barniz E: méaquina UV de 5 colores contorre | 104% | 102%
y de barniz y equipo adicional para poder
. alternar entre tintas convencionales y
6 offset UV con barniz tintas UV clasicas 113% [ 107%
Produccion alternativa en la misma maquina
7  Offset convencional himedo con barniz F: maquina UV de 5 colores contorre | 103% |101%
y de barniz y equipo adicional para poder
alternar entre tintas convencionales
8 offset UV no clésico (hibrido) con barniz tintas UV hibridas y 114% | 109%
9  Offset convencional himedo mas G: maquina de 5 colores con torre doble 119% [111%
imprimacion mas barniz UV de imprimacion de barniz mas equipos especiales

7: Esta descripcion muestra los diferentes valores para la impresion de edicién — publicidad y para
envase y embalaje. Presentan resultados similares en cuanto a evaluacién econémica de los
diferentes procesos para ambas aplicaciones. Para el caso de edicién — publicidad, las diferencias
de coste entre los procesos de produccion alternativa tienen un rango del 25% (94 a 119), y para la
impresion de envase y embalaje solamente un 15% (96 a 111). Esto es debido a unos costes del soporte
muy superiores en el caso de envase y embalaje. Existe una variacion notable en la proporcidon del
coste del soporte y del conjunto tinta — barniz, relacionada con la aplicacién y el proceso.

El proceso UV de imprimacion (9) es un 19% més caro que los costes de la maquina de imprimir de
referencia. No obstante, la maquina con doble torre de barnizado ofrece una amplia gama de
combinaciones de proceso: offset himedo, UV clasico y UV no clasico (hibrido), con la posibilidad
de la gama mas amplia de acabados: brillante, mate, con olor, con efectos, con proteccion, barrera,
blister, sellado y otros barnices especiales.
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Production cost proportions

M Puesta a punto

[ Soporte

[0 Tiempo de procesado
[ Tinta y barniz

[ Planchas

Convencional offset (A)
5 colores con torre de barniz
Producto de envase y embalaje
40 0,
h T 13%

8%

68%

Producto camermal
9%

@ s N
46% 15%

Offset UV clasico (C)
5 colores sin torre de barniz
Producto de envase y embalaje

4% 8%
13%
9%
66%
Producto comercial
4% 1%
Q 5 23%
45%

17%

Offset UV clasico (D)
5 colores con torre de barniz
Producto de envase y embalaje

13%

9%

63%
Producto comerCIal
1%
@ S "
40% 16%
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Sistema de
produccion

Se obtiene un rendimiento 6ptimo si se escogen los
componentes adecuados para las aplicaciones de impresion
dentro de un entorno total de procesado en el que intervienen
todos los consumibles utilizados.

El mejor rendimiento general de produccion es el que se
obtiene en una linea de una maquina de imprimir en la cual
todos los componentes que se precisan para el sistema UV
estan completamente integrados y controlados formando un
solo sistema. Esto incluye las unidades de secado, el control
de temperatura, la extraccion de calory ozono, el suministro
eléctrico, el control mediante software, los dispositivos de
lavado y los consumibles.

Un rendimiento de impresién optimo precisa
compatibilidad quimica de todos los consumibles utilizados
en el proceso. Las planchas, las cubiertas de los rodillos
y las mantillas se fabrican a partir de materiales que
interactiian con las diferentes sustancias y fluidos quimicos
que transportan, tales como tintas, barnices y agentes de
limpieza. Para cada combinacion de tintas y barnices existe
otra combinacion éptima de rodillos, mantillas y planchas,
junto con agentes de limpieza especificos.
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Cubierta de tinta abierta para
mostrar el agitador en el tintero,
que evita que la tinta UV de alto tiro
se estacione en los conductos.

Foto: manroland.

Estacion extraible de lamparas
UV al final de la maquina.
Foto: manroland.

Secador UV entre
cuerpos impresores en
una maquina Roland 700.
Foto Eltosch.

Equipos de impresion que
permiten y optimizan la
producuon uv

Pinzas con poca sombra en los sistemas de salida.

2  Sistemas de extraccion entre los cuerpos impresores y en la salida para eliminar ozono, olores
y aire himedo.

3 Sistema de extraccién de calor alrededor de las pantallas de Idmparas UV, entre cuerpos
impresores y en la salida. Los intercambiadores de calor son componentes normales.

Unidad de secado UV entre cuerpos impresores que sea integrable.
Madulos de transferencia entre barnizadoras dobles.

6  Seccidn larga de flujo de barniz UV para disponer de los mejores resultados en el secado de
imprimacién convencional y secado UV.

1 Acondicionadores de barniz para precalentar el barniz a 40°C y asegurar asi una distribucién
uniforme, con lo que se tiene el mayor brillo y se minimiza la formacién de espuma.

Mantillas UV o combi (para sistemas de entintado y barnizado).
9 Suministro automético de tinta y agitadores en los tinteros.
10 Sistemas convencionales calientes, con reduccién de calor o sistemas UV frios.
11 Rodillos de tinta con temperatura controlada (debido al alto tiro de las tintas UV).
12 Unidad convertible de entintado UV.
13 Rodillos UV o combi (para sistemas de entintado y barnizado).
14 Dispositivo de extraccién de nubes de tinta y dispositivo de soplado sobre la bateria.
15 Salidas extendidas para disponer del mayor brillo.
16 Preparacion UV de la maquina de imprimir (mecénica, eléctrica, software).
17 Equipos de seguridad (protecciones, etc.).
18 Casetes (“estaciones extraibles”) en la salida para colocar secadores UV.

19 Secadores UV (entre cuerpos impresores y al final de médquina) o secador combinado IR + aire
caliente + UV.

20 Barnizadora con cuchillas en cdmara cerrada y rodillos anilox.
1 Médulo de barnizado con rodillo anilox y cuchilla reguladora en cdmara cerrada.
22 Estaciones de acoplamiento entre las unidades de impresién para los hornos UV.

23 Programa de limpieza UV.

24  Sistema adicional de tanque de lavado para maquinas combi, que trabajan alternativamente
con tinta convencional y UV.
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iQué componentes se recomiendan en la maquina de imprimir para
la impresion UV?

Los componentes de la maquina de imprimir para la impresion UV deberian cumplir con dos
condicionantes:

1, Simplificar la aplicacion para aumentar la estabilidad del proceso y la calidad (por ejemplo,
sistema de entintado UV, dispositivos de soplado, control de temperatura de la bateria de entintado
y programas de lavado;

2, Proteger el entorno de trabajo y hacerlo mas seguro para el personal de produccion. Deberia evitarse
el contacto directo con la piel cuando se trabaja con materiales UV y disponer de componentes que
contribuyen a la seguridad del lugar de trabajo tales como sistemas de extraccion de nubes de tinta,
suministro automatico de tinta y cuerpos automaticos de lavado y programas para eliminar el
acabado manual después del lavado.

1. Bateria de entintado UV: Mejora la impresion con tintas UV e hibridas. La separacion entre velo
y formacidn de franjas es mas pequefia con tintas UV y tintas hibridas que con tintas convencionales.
Por tanto, es importante imprimir con tintas UV lo mas cercanamente posible a la formacion de
veloy utilizar las funcionalidades de la maquina de imprimir para mantener el contenido de agua mas
bajo posible en la tinta. Si se puede romper el contacto directo entre la unidad de mojado y la unidad
de entintado, el impresor tiene entonces la posibilidad de controlar el contenido de agua en la tinta,
lo cual es muy importante cuando se imprimen imagenes con baja cobertura de tinta porque cuanto
menos se emulsifique la tinta, menos haran falta los lavados.

2. Dispositivo de soplado de la unidad de entintado: Se trata de una ayuda para contrarrestar
selectivamente la emulsificacion de tintas UV, ayudando a asegurar un equilibrio preciso entre tinta
y agua (tal como lo hace un ajuste simétrico de flujo de tinta). Ambos dispositivos tienen una
influencia positiva en la reologia de las tintas UV y, en muchas aplicaciones, el incremento de valor
tonal (ganancia de punto) llega a ser hasta un 5% mas bajo.

3. Control de la temperatura de la unidad de entintado: Estabiliza la temperatura de las tintas
UV en la unidad de entintado para evitar el velo. El control de temperatura en zonas individuales de
la unidad de entintado aporta resultados 6ptimos. La temperatura de los rodillos distribuidores y de
los rodillos del tintero en cada unidad de entintado se puede ajustar individualmente incluyendo, si
se precisa, diferentes temperaturas en diferentes unidades de impresion, lo cual resulta ideal para
la impresion, tanto en tintas convencionales como en tintas UV, en una produccion mezclada enlinea
y cuando se imprime con offset sin agua.

4. Extraccion de nubes de tinta: Colocada directamente en la parte superior de la bateria de rodillos
de entintado con filtros para purificar el aire de salida y asegurar un aire limpio en el area de
impresion y condensaciones minimas en la maquina de imprimir.

5. Lavados UV: Programas especificos para las unidades de lavado del sistema de entintado con
diferentes duraciones de rociado, segin necesidades. Con ello, se tienen unos lavados mas rapidos
y se asegura una limpieza efectiva al usar tintas hibridas. Mejora también las condiciones de trabajo
y reduce la puesta a punto al no precisarse una operacion manual después del lavado.

11,12, 13
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El cambio de direccién del flujo

de tinta mantiene estable

la alimentacion de la solucion

de mojado, incluso con tintas UV dificiles.
Fuente: manroland.

Dispositivo de soplado combinado
con un sistema de extraccion de
nubes de tinta

Fuente: manroland.



Se recomienda instalar un sistema de cambio
répido de agente de lavado, tal como se muestra
aqui, con cuatro circuitos y conductos spray para
agua y para tres agentes de lavado diferentes.
Fuente: manroland

Se recomiendan agitadores de tinta
para la tinta UV, ya que tiende a
espesarse en el tintero.

Fuente: manroland.

6. Lavados UV en funcionamiento alternativo: El cambio rapido de un tipo de tinta a otro
constituye un factor importante de coste. Los agentes de lavado combi se pueden utilizar para los
dos sistemas de tinta, pero los resultados a menudo son inferiores a los que se pueden obtener con
agentes de lavado especificamente formulados para cada sistema de tinta. No obstante, los diferentes
agentes de lavado no deben entrar en contacto entre ellos. La utilizacién de varios depésitos con
agentes de lavado y hasta cuatro sistemas de conductos con los agentes de lavado por cada unidad
de entintado permite realizar cambios entre agentes de lavado normales y agentes de lavado UV
pulsando un botén.

7. Sin tiempo de espera después de un lavado UV: Esta es una opcion para muchos secadores
UV entre cuerpos impresores cuyo coste se recupera rapidamente al ahorrar varios minutos en cada
lavado. Utiliza un sistema de lavado tipo cepillo y agentes especiales de lavado adecuados.

8. Sistemas automaticos de suministro de tinta / agitadores de tinta: El suministro automatico
de tinta UV reduce los costes al entregar tan solo la tinta que se necesita en cada momento hacia
eltintero, reduce el tiempo de puesta a punto y la tinta se mantiene fresca. Ademas, la alimentacién
automatica de tinta reduce el contacto de los operarios con los materiales UV. La tinta se puede
suministrar en cartuchos con alimentacion automatica de tinta hacia el tintero. Este sistema se
puede suplementar con lineas completamente automaticas de suministro de tinta y con agitadores
simples para tinta UV, ya que este tipo de tinta tiende a espesarse en el tintero cuando no esta en
movimiento.

9. Secadores UV: Se puede distinguir entre secadores convencionales, de calor reducido y frios.
Actualmente, se utilizan solamente [&mparas de vapor de mercurio que tienen una temperatura
superficial de 600°C - 800°C. La radiacion de calor se encuentra en su punto mas alto cuando la lampara
esta situada directamente frente al soporte y, en este caso, el sistema se conoce como secador UV
convencional caliente. Existen varias formas de reducir el calor sobre el soporte, siendo uno de ellos
la utilizacién de reflectores recubiertos con material dicroitico. Esta tecnologia ya bien probada se
puede utilizar sin problemas en la impresion comercial y de envase y embalaje.

Los sistemas de calor reducido no aplican radiacion directamente al soporte y el calor se filtra
mediante conductos de agua y espejos para reducir la concentracién de calor sobre la hoja en un
20 - 30%. Las lamparas de vapor de mercurio, con su alta temperatura superficial, también se utilizan
aqui, pero no se sittan en posicion directa frente al soporte. Los secadores UV de calor reducido
se utilizan para la impresion comercial de soportes finos o etiquetas. Con algunas limitaciones, los
secadores UV de calor reducido se pueden utilizar también en la impresion de peliculas.

10. Maquinas de imprimir de combinacion: Para obtener resultados dptimos en produccion
alternativa con tintas convencionales de aceite y tintas UV, se recomienda instalar:

¢ Un sistema rapido de cambio de barniz, incluyendo agentes de lavado convencionales y UV (para
las unidades de entintado y unidades de lavado de mantilla y cilindro de impresidn).

¢ Un sistema estandar de control de temperatura de la unidad de entintado para controlar el velo
de las tintas UV.

* Cubiertas de rodillos de combinacion que sean adecuadas para offset con tinta base aceite,
tintas UV completas y tintas UV hibridas.

¢ Dispositivos de soplado en la unidad de entintado y de cambio de direccion del flujo de tinta para
estabilizar el equilibrio agua — tinta.

¢ Enfriamiento de la unidad de entintado para estabilizar la produccion.

* Cambio rapido de agente de lavado para reducir los tiempos de puesta a punto.

¢ Preparacion para poder trabajar con UV, de forma que se protejan los componentes sensibles de
la maquina de imprimir y se tenga una mejor compatibilidad entre materiales.

Conductos y bombas:

¢ Evitar sistemas de conductos que contengan cobre porque su contacto con los productos UV puede
iniciar el proceso de endurecimiento.

¢ Las bombas de tinta deberian utilizar juntas y apoyos de teflon, ya que los productos UV no son
autolubricantes.

e Laslineas de barnizado deberian utilizar bombas sin contacto (sin mantenimiento) que permiten
también un cambio réapido entre tipos de barnices sin precisar limpieza cuando se utilizan bombas
convencionales.
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Sistemas de fraguado
y secado

Flexibilidad en el fraguado UV entre cuerpos impresores

Los madulos compactos conectables suponen un cambio de tan solo 2-3 minutos y se pueden
instalar entre cuerpos impresores para disponer de flexibilidad y de una produccion mas facil. Se
colocan segln las necesidades de cada trabajo dependiendo del color, secuencia y cobertura de
las tintas. El ntmero maximo de modulos es el de una l&mpara UV por cuerpo impresor. Se puede
instalar un nmero inferior de unidades; el minimo recomendado es de un médulo UV para cada dos
cuerpos impresores.

Colocar un secador UV entre cuerpos impresores después de aplicar blanco opaco, colores
metalicos, colores que se imprimen con una densidad un 15% superior a la de la densidad
estandar y colores oscuros (negro, azul, verde) y/o colores que cubren mas del 80% de la forma
impresora. Se dispone de secadores para poner entre cuerpos impresores, especialmente modificados
para blanco opaco.

Sacar siempre las lamparas UV del sistema de salida cuando se utilizan tintas convencionales
y polvo antimaculante. Para evitar contaminacion superficial, conviene colocar una unidad
falsa, sin la cual la méaquina de imprimir no pueda ponerse en marcha, como forma de seguridad en
lugar de la lampara UV.

UV no clasico (hibrido) entre cuerpos: Puede ser que el secado UV a final de maquina no sea
suficiente cuando se trabaja a alta velocidad y con alta cobertura de tinta. Los ensayos demuestran
que, en el caso de cobertura baja de tinta sobre papel de alto brillo, es suficiente un Gnico secador
después del dltimo cuerpo impresor, pero se precisan dos cuando hay una cobertura media — alta
de tinta sobre soportes de bajo brillo.

Secador y cartucho de barniz de UV a final de linea: Para disponer de los mejores resultados,
el secador UV de final de linea debe quedar lo mas cerca posible de la salida para que el barniz se
pueda distribuir lo mas uniformemente posible antes de empezar a secar.

Se dispone de una flexibilidad completa de produccion si todos los cuerpos impresores disponen
de la preinstalacién para colocar UV. La situacién variable de [dmparas UV entre cuerpos impresores
en estas lineas de impresion depende de las necesidades de cada trabajo (secuencia de color,
intensidad de tinta y cobertura).

Sistemas de secado de combinacion IR + aire caliente + UV

Es un sistema de secado al final de la maquina de imprimir para maquinas que llevan unidades de
barnizado en linea y equipos UV que se utilizan para procesos alternativos:

Aire caliente: Para barnices de base agua, lamparas IR (infrarrojos) que elevan la temperatura del
contenido acuoso para crear vapor de agua, que se extrae mediante cortinas de aire caliente y un
sistema de succion.

Segmento IR: Ayuda a reducir la viscosidad de la tinta (de |a tinta offset normal, no de la tinta UV)
para tener una absorcién méas rapida en el soporte.

Segmento UV: Asegura un secado final de las tintas UV (tanto las UV normales como las hibridas)
y barnices UV.

IR entre cuerpos

e Unsecador IR antes de la primera unidad de barnizado calienta la hoja y ayuda a distribuir una
pelicula de barniz mas uniforme.

* La unidad IR entre cuerpos antes del segundo médulo de barnizado seca el primer barniz y
calienta la hoja para evitar la formacion de una superficie de piel de naranja cuando se utiliza
imprimacion acuosa (debido a particulas de agua que quedan atrapadas en la primera capay que
disminuyen el brillo, ya que el exceso de energia seca Gnicamente la superficie).

* Los secadores IR entre cuerpos aceleran el secado por oxidacion.

* Enun proceso de imprimacion / UV se puede utilizar un secador IR entre cuerpos por delante del
modulo de aplicacion de imprimacién para precalentar la hoja, ya que esto ayuda al secado de la
imprimacion.

2]

100%

90%

Brillo relativo

80%

70%
100% 200% 390% 400%
Area de cobertura

I Solamente secador a final de maquina
Un secador entre cuerpos
I Dos secadores entre cuerpos

El nivel de brillo del barniz que se
puede obtener, cuando se aplica
sobre diferentes coberturas de
tinta, viene determinado por el
ndmero de secadores entre
cuerpos que se utilizan con los
sistemas de impresion UV no
clasicos (hibridos).

Fuente: manroland.

Médulo de ldmpara UV fria.
Fuente: Eltosch.



Standard UV module with
shutter system.
Photo Eltosch.

About 65% of lamp radiation travels
indirectly from the lamp to the substrates.
The properties of the reflective materials
used in the reflector and its profile
(elliptic, parabolic, variable, combi)
significantly determine

UV lamp efficiency.

Source: Eltosch.

A new curing concept that
combines two UV lamps in
one module to eliminate heat
problems associated

with IR energy.

Source: Eltosch.

Lamparas v reflectores UV

Lamparas UV

Los emisores UV acostumbran a ser tubos de cuarzo que contenienen mercurio en una atmésfera
inerte. El cuarzo de alta calidad asegura una transparencia de hasta el 90% a la radiacion UV y resiste
hasta 800°C. EI mercurio se utiliza porque emite radiacion en una gama amplia del espectro para
endurecertintas que se utilizan generalmente en la impresion. Para aplicaciones especiales (como
blanco opaco, pesos altos de la pelicula de tinta y tintas especiales) pueden necesitarse [amparas
modificadas (cobalto, galio, indio, hierro, plomo). Las lamparas UV requieren un transformador para
suministrar corriente eléctrica de varios miles de voltios.

Las lamparas UV de mercurio son muy fiables, pero su potencia disminuye continuamente con el uso.
El deterioro esta relacionado con (a) el nimero de horas de funcionamiento, (b) el nimero de veces
que se encienden y apagany (c) la eficiencia del sistema de refrigeracion y la limpieza del tubo y
del reflector. En general, las lamparas tienen una vida (til garantizada de 1000-1500 horas, dependiendo
del proveedor y del modelo. Una nueva generacion de lamparas UV que utilizan un proceso halégeno
circular evitan el ennegrecimiento de los bordes (por electrodos corroidos), posponiendo
considerablemente el ensuciamiento interno de toda la lampara (depdsitos del material de electrodos),
obteniendo una vida Gtil muy larga si se mantienen hien.

Las altas potencias eléctricas de la lampara no necesariamente implican que el sistema ofrezca alta
eficiencia UV con baja generacion de calor con un consumo energético definido. La eficiencia no
s6lo depende de la potencia de la lampara, sino también de su calidad y del perfil del sistema — esto
varia segun los proveedores y disefios, afectando al secado y a |a eficiencia energética, p.ej.:

* Para reducir los costes de standby eléctricos y peligros de incendio, la lampara debe incluir un
obturador que cierre automaticamente al parar la maquina. Un obturador integrado posiciona la
lampara mas cerca del soporte y aumenta en un 20% la eficiencia (también necesita menos
refrigeracion y energia que otros disefios).

¢ El perfil del reflector debe enfocar los rayos para conseguir la maxima intensidad. El ideal es un
minimo de radiacién directa con la intensidad méaxima enfocada en un area pequefia.

» Se prefiere que el endurecimiento de alta intensidad selle rapidamente la superficie de la tinta
para minimizar el efecto de inhibicion del oxigeno (altos niveles de difusion de oxigeno deformaran
la superficie del barniz).

¢ Evitarlairradiacion previa, ya que aumenta la potencia necesaria para el endurecimiento principal.
e Lairradiacion posterior s6lo se recomienda para soportes sensibles al calor que pudieran tener
problemas de registro resultantes del calor generado durante el secado entre grupos.

Reflectores

Sélo un 35% de la radiacion de la lampara llega de forma directa desde la lampara al soporte
(energia primaria). La energia restante (secundaria) es redirigida al soporte por un reflector. La
eficiencia total de la lampara es determinada por las propiedades del material reflector usado y el
perfil del reflector. Los reflectores deben proporcionar el maximo de radiacion UV para secar con
el menor consumo energético y la minima generacion de calor. El factor decisivo en el secado es
la cantidad de luz UV que alcanza el soporte. El médulo UV debe estar lo méas cerca posible del soporte
porque la intensidad UV baja increiblemente al aumentar la distancia a la superficie del soporte.
Los reflectores UV acostumbran a ser de aluminio o vidrio — tienen un rendimiento de reflexion casi
idéntico. Se prefiere el aluminio porque el usuario puede cambiar los reflectores por cuenta propia cuando
estan sucios (el vidrio necesita un técnico) y se evita el riesgo de penetracion de vidrios dentro de la
maquina al romperse un reflector. En el caso de soportes sensibles al calor, un revestimiento reflector
dicroico utiliza un espejo selectivo para reflejar los rayos UV y absorber la mayoria de los rayos IR.

Médulos

La nueva generacion de médulos UV han optimizado los perfiles eliptico y parabélico del reflector,
con lo que se mejora la intensidad y se minimiza el retorno de la reflexion para reducir el consumo
energético (ejemplo: Eltosch LightGuide). Los médulos méas recientes se pueden trasladar facilmente
entre estaciones con preinstalacion en menos de un minuto. El sistema facil de conexiones permite
utilizar médulos como médulo UV entre cuerpos para una aplicaciony un médulo UV de final de linea
para otra. Las propias [Amparas UV también pueden llevar conexion facil para intercambiar [dmparas
en menos de un minuto sin tener que utilizar herramientas.
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Vida de servicio de lamparas UV
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Vida atil en horas

Refrigeracion

La temperatura superficial de las lamparas UV puede ser de hasta 800°C, por lo que es necesario
una refrigeracion efectiva para evitar dafios en el soporte y en el sistema de impresion. Los sistemas
refrigerados por agua eliminan y absorben la mayoria del calor generado por rayos IR. Es esencial
que el agua de refrigeracion sea pura (desionizada) y no presente bacterias.

Control del sistema de endurecimiento

Debe conseguirse una dosificacion UV precisa para cada tinta a cualquier velocidad de la maquina.
El sistema de mando debe permitir programas individuales para cada médulo de salida de lampara
UV para conseguir una dosificacion extremadamente fina (sobre todo para soportes sensibles al calor),
ademas de la programacion individual de cada médulo UV en el secador de la salida. Otras
caracteristicas deseables son la regulacion de potencia en continuo con atenuador, el sistema de
obturador integrado para evitar la radiacion al interior de la maquina durante operaciones en
standby, el encendido inmediato del secador al pasar de standby a produccion y el monitoraje de
los sistemas de refrigeracion.

Lamparas / modulos especiales

TwinRay: Nuevo concepto de fraguado/ secado, que combina diferentes lamparas UV en un médulo
para eliminar los problemas de calor asociados a la energia IR tales como registro, hojas onduladas,
temperatura excesiva en la pila, asi como también para el caso de soportes sensibles al calor.
WhiteCure: Tinta blanca opaca UV utilizada en la impresion de pelicula plastica que tiene diferentes
gamas de absorcion si se compara con las tintas UV estandares (los pigmentos blancos absorben
muy bien en una gama diferente de la que absorben los pigmentos estandares). Esto significa que
durante el secado entran, en cierta forma, en competencia con los fotoiniciadores. Normalmente,
se utiliza un nivel mas alto de energia para asegurar el secado, pero esto puede causar problemas
cuando se imprime sobre soportes sensibles al calor. Un médulo UV especial WhiteCure (insertado
en lugar de una lampara estandar) puede mejorar el rendimiento del secado en hasta un 25%.

Produccién
Retraso Lavado Retraso  Encendido Produccion / apagado lampara, mas
temporal (4-6 min.) temporal  lampara retraso temporal, mas encendido
(min. 2 min.) (min. 2 min.) (1-2 min.) lampara.
Produccion Produccién/ ldmpara encendida,
sin retraso temporal, inicio inmediato
Standby lampara de la produccién.
Lavado
(4-6 min.)
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en el laboratorio, pero bajo condiciones
reales de trabajo, la vida de servicio es de
unas 1.500 horas — dependiendo del
fabricante y del modelo. Pueden
conseguirse vidas utiles mas largas
mediante un proceso de optimizacion del
circuito interno, asegurando también que
la intensidad de la lampara en los bordes
no se reduzca tan rapidamente.

Fuente: Everclear Eltosch.

Médulo UV con lamparas UV facilmente
conectables para disponer de un cambio rapido de
lampara sin herramientas.

Fuente: Eltosch.

Tiempo de produccion superior
por reduccion del tiempo muerto

Las exigencias de seguridad de la impresion UV
precisa que la(s) unidad(es) UV entre grupos se
desconecten durante el ciclo de lavado de cauchos
(riesgo de explosion de disolventes volatiles).

Esto significa que un ciclo de lavado requiere unos
4 minutos. Una innovacién reciente permite que el
secador funcione en standby durante el lavado de
cauchos (sin apagado y arranque) para reducir
considerablemente el tiempo total del ciclo.

Fuente: Eltosch.



Debido a su estructura porosa més fina, las

planchas de grano nitrico (arriba) transportan mas
humectante que las superficies clorhidricas (abajo).

Fuente: Agfa.

Ensayos para determinar si una plancha
es apta para tintas, detergentes y
limpiadores UV:

Compatibilidad quimica:

Se coloca una gota del liquido de ensayo
se coloca sobre la plancha, dejandose
alli durante un tiempo (entre 1 min. y
varias horas, dependiendo del tipo de
producto quimico y su aplicacion (p.ej.,
tiempo de contacto superior para
humectantes que para limpiadores de
plancha). Sus efectos se podran ver en
las &reas conimagen (si se ha disuelto o
no, receptividad de la tinta, longitud de
tiraje) y en areas sin imagen (dafio del
soporte base).

Distorsion plancha-impresion:
Recubrir parte de la imagen con tinta
/barniz UV y dejar 24 horas; limpiar la
planchay acto seguido imprimir para ver
si hay alguna distorsion de imagen.

Preimpresion

El rendimiento de impresion 6ptimo requiere la compatibilidad quimica de todos los consumibles
usados en el sistema de procesado. Las planchas, revestimientos de rodillos y cauchos son de
materiales que Interactian con las diferentes sustancias quimicas y fluidos que transportan —
tintas, barnices y productos de limpieza. Existe una combinacion 6ptima de rodillo, caucho y plancha,
junto con productos de limpieza especificos, para cada combinacion de tintas y barnices.

Planchas offset para tintas UV

Las tintas UV toman menos agua y consumen menos humectante que las tintas convencionales. Por
ello, el equilibrio tinta/agua es mas critico en la impresion UV y la influencia de la plancha offset tiene
mas importancia sobre el equilibrio tinta/agua.

El soporte de aluminio, su grano y anodizado influyen en el equilibrio tinta/agua cuando se imprimen
tintas UV. En general se prefieren las planchas matizadas con HNO3 (acido nitrico) porque su fina
estructura porosa transporta mas humectante que superficies matizadas con HCI (4cido clorhidrico).
Los diferentes soportes base y su grano pueden influenciar en el consumo de humectante. En la
practica, todos los tipos de soporte base pueden usarse con tintas UV, siempre que el equilibrio
tinta/agua y el tipo de humectante estén optimizados para UV. No obstante, los componentes
altamente polares de las tintas UV y agentes de lavado de cauchos pueden dafiar las capas
fotosensibles de las planchas. La resistencia de la plancha a estos componentes es mas o menos
critica dependiendo del principio de actuacion de la plancha.

Planchas analdgicas negativas

La mayoria de planchas analdgicas negativas tienen una base diazo. Hay otros tipos que incluyen
los sistemas de fotopolimeros y los sistemas hibridos (combinacién diazo —fotopolimero). Todas las
planchas negativas presentan alguna resistencia a las tintas y a los productos de lavado UV, no
obstante, su aguante maximo en maquina en impresion UV es mas bajo que con el caso de tintas
convencionales. Puntos importantes:

- Las planchas negativas analdgicas y de polimeros se pueden utilizar para la impresién con tintas UV.
- Se pueden termoendurecer las planchas de fotopolimeros, con lo que se dobla su aguante en el tiraje.
- El tiraje se aumenta si se utiliza una energia superior en la exposicién de la plancha.

- Los productos quimicos de maquina (soluciones de lavado, solucion de mojado, limpiadores) que
entran en contacto con la plancha pueden tener mucha influencia en su resistencia quimica y en
el aguante en tiraje. Conviene siempre hacer un ensayo de dejar caer una gota del producto quimico
especifico que se va a utilizar.

Planchas analédgicas positivas

La mayoria de planchas analdgicas positivas estan basadas en resina diazo y se han desarrollado
algunas especificamente para su utilizacion con tintas UV. Se ha de evaluar la compatibilidad quimica
de las planchas positivas haciendo una prueba de una gota sobre la plancha, con todos los productos
quimicos de maquina que se vayan a utilizar La resistencia frete a productos organicos (por ejemplo,
en base a éter-glicol) es mas baja que frente a productos de base acuosa. Puntos importantes:

- Las planchas especiales para UV tienen mayor resistencia en el tiraje que las planchas estandares
no termoendurecidas.

- Hacer siempre un ensayo de permanencia de gota de productos quimicos que se utilizan (soluciones
de lavado, limpiadores, etc.). La solucion de mojado se deberia comprobar con una concentracion
superior a la normal de alcohol isopropilico (por ejemplo, 15%). Las soluciones de mojado sin alcohol
(sustitutos de alcohol isopropilico) podrian resultar agresivas y se deberian comprobar. Las planchas
termoendurecidas son extremadamente resistentes frente a todos los productos quimicos.

Tramado FM y otros métodos de tramado para la impresion UV:

Silatinta se encuentra bajo control (el equilibrio de mojado esta bien controlado, igual que la ganancia
de punto), no existen tedricamente limitaciones en la utilizacion del tramado FM. No obstante, si se
utilizan las Sublima en impresion UV para aplicaciones de envase y embalaje, se recomienda limitar
la lineatura de trama a 240 Ipp. Cuando se utiliza tramado FM, puede ser necesario limitar los puntos
a30-35penlugar de 20— 21y, para asegurar que las calibraciones permanecen estables.

Utilizacion de GCR, UCR, UCA
Si no hay problema en imprimir capas de tinta mas gruesas (principalmente en el caso del negro)
en la impresion UV, no deberia haber problemas en la utilizacién de estas técnicas.
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Planchas

Planchas I,Convetncionaleg de fpdto-
polimero termoendurecidas . L. i
analégicas UV de fotopolimero La vida dtil de planchas analdgicas negativas
neaativas termoendurecidas demuestra que en las aplicaciones UV tienen
9 dcé) ?&%%%ﬁnmaéﬁg menos resistencia que en aquellas con tintas
UV de fotopolimero convencionales. Planchas termoendurecidas
) _ doblan la vida dtil maxima.
Convencionales djazo
termoendurecidas Fuente Agfa.
UV diazo termoendurecidas
Convencionales diazo . Tinta convencional
UV diazo
| | | . Tinta UV
100 000 200 000 300 000 400 000 500 000 600 000 700 000 800 000
Impresiones
UV estandares
Planchas termoendurecidas

anal 69 jcas Convencionales estandares

- termoendurecidas
positivas UV estandares

Convencionales estandares

UV especiales termoendurecidas UV

UV especiales termoendurecidas
convencional

UV especiales UV

Convencionales especiales UV

100 000 200000 300000 400000 500000 600000 700000 800000 900000 1000000

Impresiones

estandares sin termoendurecer, pero que las
planchas convencionales termoendurecidas
ofrecen una vida util mucho més larga.
Fuente Agfa.

[ Tinta convencional

B Tinta uv

UV térmjcas

Planchas CTP termoendurecidas

Convencionales térmicas termoendurecidas
UV térmicas

Convencionales térmicas

UV de haluro de plata

Convencionales de haluro de plata

UV de fotopolimero termoendurecidas

Convencionales de fotopolimero
termoendurecidas

UV de fotopolimero

Convencionales de fotopolimero

100 000 200 000 300 000 400 000 500 000 600 000 700 000 800 000 900 000 1 000 000

Impresiones

La vida atil de una plancha digital basada
en tecnologia de haluro de plata (Lithostar
LAP-V Ultra) esta muy influenciada por
diferentes tintas y humectantes. Todos los
humectantes del ensayo contenian un
10% de alcohol isopropilico.

Fuente Agfa.

[ Tinta convencional
B Tinta UV

Planchas CTP

En general, la demanda de agua y las propiedades litograficas de las planchas digitales son las mismas
que en el caso de planchas las analégicas, ya que su soporte base es muy similar, graneado y anodizado.
Planchas digitales positivas

Las planchas digitales que utilizan la tecnologia de haluro de plata se basan en el principio de
transferencia por difusion (Diffusion Transfer, DTR). La resistencia en el tiraje de estas planchas queda
muy influenciada por las diferentes tintas y soluciones de mojado. La optimizacion de la combinacién
tinta — agua de mojado mejora las propiedades del entintado, asi como el tiraje (hasta un 50% del
tiraje medio obtenido con tintas convencionales).

Planchas digitales positivas: Las planchas con base de resina tienen las mismas propiedades
litograficas y aguantan el mismo tiraje que las planchas analdgicas positivas. Su resistencia a los
productos quimicos y en el tiraje pueden mejorar mediante termoendurecido.

- Planchas digitales negativas: Planchas en base a fotopolimero que tienen las mismas propiedades
litograficas y la misma resistencia en el tiraje que las planchas analdgicas negativas en base a la
tecnologia de fotopolimeros. Su resistencia a los productos quimicos y su tiraje pueden mejorar
mediante termoendurecido.

- Las planchas digitales sin proceso quimico acostumbran a no ser tan resistentes como las otras
planchas CTP. Algunas pueden ser termoendurecidas para optimizar la resistencia en el tiraje.
Planchas digitales negativas: Planchas en base a fotopolimero que tienen las mismas propiedades
litograficas y la misma resistencia en el tiraje que las planchas analdgicas negativas en base a la
tecnologia de fotopolimeros. Su resistencia a los productos quimicos y su tiraje pueden mejorar
mediante termoendurecido.
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Utilice cauchos con capas comprimibles
de células abiertas para facilitar

el desprendimiento.

Foto Trelleborg.

Superficie de cauchos
despeliculables: la cara superior de
impresion y el 4rea negra que no se

imprime son evidentes.

Foto: Trelleborg

Caucho adhesivo: utilizado en maquinas
viejas para barnizados siny con reservas
€en un grupo impresor.

e Barnizado indirecto —la plancha offset
se cambia por una plancha polimérica
delgada o un caucho adhesivo laminado
sobre una plancha de aluminio. El barniz
es transferido desde el grupo mojador a
la plancha polimérica, y de alli al caucho,
pasando al soporte.

* Directo—el caucho del grupo impresor
se cambia por un caucho de barnizado,
utilizando un caucho despeliculable de
1,95 mm de grosor.

Matrices de barnizado

Matrices de barnizado sin reserva con reserva puntual
Caucho adhesivo ° ° -
Caucho despeliculable ° ° -
Caucho despeliculable + PES ° ° -
Pelicula PU adhesiva ° ° -
Plancha polimérica preendurecida ° ° °
Plancha fotopolimérica ° ° °

Es esencial seleccionar los soportes de barnizado y de impresién apropiados para la aplicacion:
Barnizado sin reserva: barnizado completo del pliego.
Barnizado con reserva: reservas geométricas de areas no barnizadas (solapas de encolado,
dorsos del libro y campos para direccion inkjet).
Barnizado puntual: cualquier forma o tamafio de imagen para areas seleccionadas con registro
preciso.

Las propiedades superficiales necesarias para la transferencia fiable del barniz son: buena
humectabilidad para asegurar un grosor de capa constante, transferencia consistente, ninguna
acumulacion de barniz, resistencia a hincharse y facilidad de limpieza. Algunas formas de imagen
son mas adecuadas que otras — dependiendo de la aplicacion, el método de preparacion y el tipo
de sistema de fijacion.

Caucho despeliculable: utilizado para barnizados sin y con reservas. La fina superficie elastmera
optimiza la transferencia del barniz y muchos tipos son compatibles con barnices UV y barnices al
agua. La profundidad tipica del relieve es de 0,8-0,9 mm para evitar depésitos de barniz y lavados
frecuentes. El cuerpo de 1,95 mm tiene capas de algoddn, una gruesa espuma comprimible y una
capa arrancable de facil desprendimiento. Los elastdmeros tienen buena afinidad con tintas
convencionales, pero no con barnices al agua o UV, y la cantidad de transferencia de barnizy el nivel
de brillo en general es inferior a los de una plancha polimérica. Los cauchos despeliculables mas
nuevos, asimismo, usan un cuerpo de mylar o una lamina de soporte PES para mejorar la estabilidad
dimensional para un registro mas exacto, siendo reutilizables (unas 10 veces para barnizados sin
reservas y unas 5 veces con reservas). El mylar ayuda a evitar cortes profundos y dafios en el
cuerpo — en los cauchos tramados, el tejido de algodén del fondo también ayuda a asegurar la
adhesion. Los cauchos pueden ser despeliculados en o fuera de la maquina de impresion, tanto de
forma manual como con un pléter CAD.

Plancha polimérica preendurecida: utilizada para barnizados sin o con reservas, asi como
puntuales; mas precisa que un caucho despeliculable, pudiendo utilizarse para pedidos repetitivos.
Las planchas sdlo pueden procesarse fuera de la maquina de impresion (corte manual o ploter
CAD), debiendo tenerse en cuenta el factor de distorsion de laimagen. Seleccion del tipo de plancha:
¢ Barnizado directo — base de poliéster + polimero;

¢ Barnizado indirecto — plancha de base aluminica + polimero o base de poliéster + capa comprimible
+ polimero. PES es un poco més resistente que el aluminio y se recomienda un grosor minimo de
0,30 mm. Las planchas poliméricas transparentes preendurecidas son una opcion mas reciente.

Pelicula plastica + dorso adhesivo: para barnizados con reservas. Pelicula transparente montada
sobre una plancha offset revelada.

Plancha fotopolimérica en relieve de insolacidn fotografica: la mejor solucién para barnizados
puntuales y con reservas por su gran detalle, precision de registro y durabilidad (aprox. 1 millon de
impresiones). Se recomiendan planchas flexograficas lavables con disolventes para barnizados
UV (fotopolimero sobre base PES, grosor tipico de 1,14 mm). El procesamiento de estas planchas
requiere una inversién importante en equipo y normalmente son insoladas por tiendas especializadas.
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Soportes

Papel y carton

Al'seleccionar el soporte, las tintas y los barnices deben tenerse en cuenta los aspectos econémicos
y la aptitud técnica para conseguir el brillo deseado. Las propiedades del soporte pueden influenciar los
resultados de brillo en hasta un 30% (independientemente del grado de barnizado sobre el soporte), en
funcion de la cantidad de tinta y barniz aplicada.
Los papeles no estucados sin un tratamiento previo especial no son adecuados para la impresiéon UV en
hojas. Las superficies de papel estucado pueden clasificarse en forma basica en brillantes, de seda o satén
y mates. Los papeles estucados mate tipicos usan pigmentos relativamente gruesos (preferiblemente
romboidales) y con muchos bordes para obtener la reflexion mas baja posible, pero tienen caracteristicas
negativas de baja resistencia al frote y riesgo més alto de que se produzcan marcas. Los papeles estucados
brillantes tienen una superficie mas uniforme y cerrada porque su recubrimiento consta principalmente
de pigmentos extremadamente finos y el papel también esté supercalandrado (mediante presion y friccion).
No obstante, entre las influencias negativas puede haber un brillo con delta mas bajo y una superficie
excesivamente reflectante que hace que la lectura sea incomoda; como que este papel va comprimido,
puede ser mas sensible al agrietado durante el plegado. El papel semimate (conocido también como
satén o seda) es una buena solucion intermedia entre el alto brillo y el papel realmente mate. Su superficie
sedosa favorece la lectura y tiene mejor resistencia al frote si se compara con los papeles mate y aporta
también un mejor comportamiento en los acabados. Es importante tener en cuenta que los sistemas de
tinta UV clasico y no clasico no tienen el mismo comportamiento en la impresion sobre cualquiera de los
soportes (ver la tabla mas abajo).

Porosidad y superficie

La lisura de la superficie y las propiedades de absorcion del estucado del papel influencian los resultados
del barnizado. Papeles con una superficie muy lisa y/o baja porosidad evitan una absorcion alta al pliego
y son muy apropiados para el barnizado UV. No obstante, también pueden influenciar la adhesion de la
tinta. Por el contrario, los papeles de superficie rugosa y baja porosidad fomentan la adhesién de la tinta,
pero su rugosidad puede dar problemas de resistencia a la abrasion.

¢ Laalta porosidad puede limitar el nivel de brillo posible porque permite penetrar a la tinta en el soporte.
¢ Laalta absorcion de la tinta en la superficie del soporte puede llevar a un endurecimiento incompleto
(los fotoiniciadores y mondmeros penetran en el soporte).

¢ Labaja porosidad y las superficies muy lisas (estucadas) pueden limitar la adhesion de la tinta.

¢ La alta rugosidad superficial mejora la adhesién, pero puede reducir la resistencia a la abrasion.

Influencias del calor y la luz

El calor que se recibe en forma de radiacién aumenta la temperatura de la pila impresa. Los efectos
colaterales potenciales son el bloqueo de las hojas (las hojas quedan pegadas unas con las otras) y la
planicidad de la hoja. La humedad relativa puede jugar un papel importante cuando la temperatura es
demasiado alta y/o el secado es incompleto.

Puede aparecer ocasionalmente una cierta decoloracion del papel (amarilleo) después del barnizado
UV o laminado en algunos soportes, debido a los agentes de blanqueo éptico que, de la misma forma que
se vuelven activos con la luz diurna, también son sensibles a la luz UV durante el secado. Este efecto
disminuye gradualmente cuando hay mucha radiacion UV. Es importante que el papel contenga agentes
de blanqueo 6ptico que sean lo suficientemente estables para poder levar a cabo el proceso UV con tan
solo una pequefia pérdida de luminosidad y sin que aparezca el amarilleo. Los papeles con un alto nivel
basico de luminosidad en la pasta y en los elementos de relleno tienden a ser mas resistentes.

También es posible que aparezca un olor no deseable como consecuencia de un proceso quimico de algunos
tipos de aglomerantes de latex en el revestimiento del papel cuando se combinan con luz UV.

Papel estucado brillante Excelente Excelente
Papeles estucados mate o

satinados y no estucados Excelente Pobre a moderado
Carton para cajas plegables Excelente Excelente
Plastico y laminas metalicas Excelente No adecuado
Soportes metalizados Bueno No adecuado
Soportes sensibles al calor Bueno Pobre
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Superficie de un papel estucado brillante
— ampliacién mediante microscopio
electrénico x 10.000.

Fuente: Sappi.

Superficie de un papel estucado mate
—ampliacion mediante microscopio
electrénico x 10.000.

Fuente: Sappi.

Los sistemas UV clésico y no cldsico no tienen el
mismo comportamiento en la impresion sobre
cualquier soporte

Fuente: PrintCity.



Aplicacion de barniz

Seleccion de tinta y barniz

| Grupo barnizador | Tipo de barniz | Método de secado

Simple Doble Acuoso | Baseaceite | SecadoUV |Aire calientd Infrarrojo uv

Barniz mate

Barniz brillante

Barniz satén

Imprimacion

Sellador protector/Recubrimiento neutro

Obliteracion, platas de rascado u otros (loteria)

Perfume encapsulado (“rascar y oler”)

Efecto metalico

Efecto nacarado

Endurecimiento

Blister (union térmica carton/lamina metalica o carton/carton)

Prebarnizado del soporte

Blanco opaco

Barnices pigmentados

Barrera funcional (agua, aceite, grasa)

Blanqueado dptico

Multi-unit perfecting

100%

90%
80%
70% - -

100% 200% 300% 400%

Cobertura de la tinta
W Sinimprimacién

Puntos relativos de brillo

B Con imprimacion

Los niveles de brillo se mejoran

al utilizar una imprimacién UV sobre tintas
UV no clésicas (hibridas secas)

antes del barnizado UV.

Fuente: manroland.

Usado regularmente /facilmente
Posiblemente disponible, pero usado con poca frecuencia
[ Poco utilizado o sin relevancia

Las interacciones entre la tinta, el barniz y el soporte, junto con las caracteristicas de uso final
deseadas determinan el tipo de barnizado — el modelo de grupo barnizador representa un factor
adicional. La gama de superficies acabadas va desde aquellas que son fragiles con alta resistencia
mecanica hasta barnizados flexibles con propiedades de resistencia menores.

¢ Lalisurade la superficie del barniz UV endurecido depende del contenido de cera y derivados de
silicona (agentes de deslizamiento). Estos aditivos afectan a la resistencia mecanica y térmica, al
pegado, a la resistencia al ultracongelado, al humedecimiento y al ensanchamiento. Después del
secado, los agentes de deslizamiento suben a la superficie y muestran imprentas digitales cuando
se toca la superficie.

¢ Los barnizados UV sin reservas requieren buenas propiedades elésticas para el guillotinado y
estampado para asegurar la calidad en los cantos.

¢ No existe una tinta o barniz universal para todos los soportes.

Tintas convencionales + imprimacion + barniz UV

Las tintas offset convencionales y el barniz UV son incompatibles quimicamente, por lo que se usa
una capa de imprimacion al agua entre ellos para permitir la aplicacion de barniz UV. Durante la
aplicacion de la imprimacion se utiliza mucha agua, debiendo ser eliminada por absorcion del
soporte y evaporacion acelerada antes del barnizado UV. El brillo mejora utilizando una imprimacién
de secado rapido adecuada para el soporte. Las propiedades del sustrato, del grosor de la pelicula
de tinta y del barniz afectan al nivel de brillo. La velocidad de secado, flexibilidad, penetrabilidad,
trapping, viscosidad, brillo y unién dependen del material basico y los aditivos empleados. La
composicion de la tinta y su afinidad por la imprimacion determinan la unién de la capa de barniz,
que sera definitivamente estable pasados varios dias después la impresidn. La reduccion del brillo
puede darse alglin tiempo después de finalizar la tarea.

Consulte a su fabricante de tintas para seleccionar un barniz UV adaptado al uso sobre tintas
de impresion convencionales y al equipo de aplicacion.

Informe al fabricante si el barniz UV se aplica fuera de linea para asegurar que los pigmentos

de la tinta sean resistentes al barnizado UV y para evitar la utilizacion de materiales de cera
que puedan influir en la adhesion entre capasy en la flexibilidad final del trabajo.
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conducir a graves reducciones de brillo después de aplicar la imprimacion y el barniz UV

(diferencia de brillo entre areas impresas y no impresas). Las formulas de tinta de absorcion
lenta para colores especiales se seleccionan a menudo cuando no se conoce la secuencia de
impresion; no obstante, algunas formulas no son adecuadas para el uso de imprimacién y barniz UV
—verifiquelo con su fabricante de tinta.

f Algunas tintas convencionales estan formuladas para una absorcion mas lenta y esto puede

Tintas UV + barnices UV

Estas producen el nivel de brillo mas alto, que no varia en el secado. El nivel de brillo del barniz UV
esta muy vinculado al tipo de tinta seleccionado y al volumen de barniz. Deben usarse tintas de
absorcion rapida para mantener el brillo a un buen nivel. Sin embargo, el riesgo del punteado
restringe el margen de absorcion (dependiendo del soporte y de la calidad final exigida). Un brillo
optimo necesita barnices libres de espuma para evitar puntos en la superficie acabada.

UV no convencional (tintas hibridas) + Barnizado UV en linea

El sistema de tinta con bajo contenido UV utiliza una nica barnizadora para aplicar el barniz UV sin
“primer”, pero el barniz debe ser compatible con las tintas UV hibridas.

Para una impresion con UV no convencional, siempre debe comprobarse con los proveedores la
compatibilidad de las tintas hibridas UV con los cauchos y rodillos convencionales. Algunas tintas
hibridas pueden utilizarse con cauchos y rodillos convencionales alternando la impresion con tintas
convencionales. Sin embargo, con tintas hibridas mas agresivas se recomienda el uso de cauchos
y rodillos combi. Por encima de este nivel, existe un riesgo cada vez mayor de que se produzca algln
hinchamiento y, por tanto, se recomiendan rodillos y mantillas especiales combi. Existen diferencias
significativas entre las formulaciones de tintas UV no convencionales (especialmente entre los
componentes utilizados en USA y en Europa) que pueden afectar enormemente la estabilidad del
equilibrio agua/tinta y la densidad de tinta requerida (con un coste de la tinta similar a las tintas 100%
UV). Atencion: no todos los limpiadores convencionales pueden ser utilizados con las tintas UV no
convencionales (hibridas), algunos limpiadores convencionales de mantillas podrian facilitar el
hinchado.

Realizar siempre un ensayo con los compuestos de rodillos y cauchos antes de producir con
tintas UV hibridas. Siempre que se utilicen tintas UV hibridas de formulacion correcta, la
mayoria de los problemas de cauchos y rodillos se deben a productos de limpieza incompatibles o
procedimientos deficientes.

Esimportante que el proveedor de tintas sepa qué tintas presentan trapping en himedo para
asegurar que los tiros sean los correctos.

Utilizando tinta UV para colores especiales en el grupo impresor directamente antes de un secador
entre grupos se conseguira un brillo extraordinario porque el barniz es aplicado sobre una superficie
seca —lo que también reduce el riesgo de mengua de brillo. Pueden crearse efectos superficiales
especiales utilizando una mezcla de tintas hibridas y convencionales con barnizado UV.

1
1
e
— 09
N S
09 —— 08
\ 07
08 06
~
05
07 04
03
06 . ) 02
25% 50% 75% 100% 20cm¥m?
| | ] ] B 100%  [EEE100%
Cuando se aplica un barniz UV sobre tintas convencionales, El nivel de brillo UV sobre tintas convencionales e imprimacién
el nivel de brillo final esta relacionado con el volumen de tinta. varia con el tiempo y pueden pasar varios dias antes de que
Fuente: manroland. el endurecimiento y el secado se hayan completado.

Fuente: manroland.
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Impresion UV y de baja
migracion para envases de
alimentacion

La migracion es la transferencia de sustancias desde el envase al producto que contiene. Esas

particulas pueden no siempre ser detectadas en los ensayos organolépticos de olor y sabor o en
su consumo, pero se pueden encontrar mediante un analisis quimico suficientemente sensitivo.
Los términos “bajo olor” y “baja contaminacion” son sindnimos de baja migracidn.
La migracion no es dafiina en si misma, pero existen cada vez mas demandas para minimizar el riesgo
de migracion de los componentes del envase hacia el alimento envasado, sean bebidas, productos
farmacéuticos, productos médicos, tabaco u otros productos sensibles. El hecho de disponer de una
migracion baja reduce el riesgo de cualquier cambio en la naturaleza, calidad, caracteristicas
organolépticas, color, duracion u otras propiedades importantes del producto envasado.

La migracion es algo que esta influido por el tiempo y cuanto mas componentes potencialmente
“migrables” estén en proximidad con el articulo envasado, mayor es el riesgo de migracion. La
migracion es mas probable cuando la viscosidad es haja, el peso molecular es inferior y la molécula
tiene menos derivaciones. Entre los ejemplos de los migrantes potenciales estan:

¢ Solventes, soluciones de lavado, productos quimicos de limpieza, aceites y grasa
¢ Plastificantes procedentes de plasticos o tintas

¢ Monomeros procedentes de plasticos o barnices

¢ Productos de descomposicion del secado de la tinta

Detergente Aceite
mineral
s Fotoinicia-
Higiene dor UV
Contami- Resinas /
nacion aceites
Posibles
fuentes de
material
migrable Almace-
Papel g namiento
Revesti-
miento del Transporte
papel
Alm-al ce Clima
namiento
Fuente: Sun Chemical

¢ Componentes de bajo peso molecular procedentes de soportes, adhesivos y fuentes similares
» Destilados de hidrocarburos o aceites minerales de las tintas convencionales

Soportes

El soporte juega un papel clave tanto en el resultado organoléptico como en los ensayos de baja
migracion, porque el envase terminado estd compuesto aproximadamente por un 97% de soporte,
un 0,5% de tinta y hasta un 1,5% de revestimiento. El cartén de celulosa pura resulta preferible en
aplicaciones de baja migracion, frente a aquellos soportes que contienen pasta mecanica o material
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reciclado. El papel y el cartén son también muy receptivos a la migracion de materiales volatiles
existentes en el aire y pueden absorber facilmente soluciones de lavado de maquina o tintas
convencionales existentes en la atmésfera y, por tanto, siempre se deberian mantener envueltos
durante las etapas de almacenamiento o cuando se espera de una fase a otra del proceso.

Sistemas de baja migracion (Low Migration, LM)

Una buena préactica consiste en utilizar consumibles LM que se han formulado y ensayado
especificamente para esta aplicacion tales como tintas, barnices, solucion de mojado, solucién de
lavado y agentes humectantes. Estos productos se preparan a partir de materiales que no migran
bajo circunstancias normales o condiciones previsibles de utilizacion. Se precisa un cuidado muy
especial en la seleccion de productos si el envase se habré de calentar o se utilizara en un horno
microondas. Conviene solicitar al suministrador que recomiende consumibles que estén adaptados
para la impresion LM para especificaciones concretas de envases.

Sistemas UV de baja migracion

El secado mediante radiacion puede considerarse como un “proceso con control de buena practica”
para la impresion LM, porque produce una impresion seca al final de la maquina de imprimir (100%
solidos, 0% COV), esta listo para realizar inmediatamente la conversion y es capaz de ser formulado
para disponer de unos resultados con migracion inferior a 10 ppb en los ensayos de migracion. La
tecnologia UV es el proceso que ofrece los resultados con la mas baja migracion posible en los
ensayos de impresos, junto con una excelente adhesion sobre la méas amplia gama de soportes,
incluyendo cartones papeleros, laminas metalicas y plasticos.

Las tintas UV para LM se pueden utilizar solas (o con un barniz UV LM o un barniz acuoso LM
adecuado), mientras que las tintas convencionales siempre han de llevar un barniz acuoso en linea
para evitar riesgos de marcas o de repinte en la pila.

Las tintas y barnices UV para LM estan basados normalmente en materias primas especificas del
fabricante, incluyendo oligdmeros y polimeros de alto peso molecular, juntamente con fotoiniciadores
poliméricos sin migracion. Las formulaciones estan compuestas normalmente por un 100% de
sélidos y se deberian evitar materias primas y solventes de bajo peso molecular, ser muy aptas
para los enlaces moleculares y tener un secado rapido.

Buenas practicas en la utilizacion de LM

e Ensayar las tintas UV LM sobre soportes dificiles tales como plasticos para evaluar la
adhesiony el riesgo de repinte que pueden ser causados por una eleccién inapropiada de productos
y un secado o adhesion inadecuados. Normalmente, los métodos visuales resultan adecuados para
asegurar que no se produce repintado, pero también se pueden emplear mediciones densitométricas
sobre el dorso del impreso.
¢ Esesencial que lamaquina de imprimir esté bien limpia. Un producto de lavado LM para maquina
probablemente no sera tan econdmico o eficiente como el producto de lavado normal y se han de
reconsiderar los procedimientos de limpieza para tener en cuenta este factor. Es altamente
recomendable enjuagar bien los rodillos y las mantillas hasta que queden secos de solvente después
de la limpieza para reducir el riesgo de migracion.
e El cambio de procedimientos de impresion normal a impresion LM resulta caro y genera
desperdicios. Si es posible, la maquina de imprimir deberia estar totalmente configurada para el trabajo
en LM.
* Los adhesivos utilizados en la linea de plegado — engomado o en la laminadora necesitan ser
productos LM que cumplan con las normativas de envases de alimentacion y den buenos resultados
en los ensayos de migracion en envases.
e Auditar las areas de produccién y almacenamiento para identificar migrantes potenciales y
riesgos de contaminacion. Por ejemplo, la presencia de fuertes olores, de humos de escape de
vehiculos (incluyendo carretillas elevadoras), la limpieza del suelo y la pintura. Es esencial disponer
de una buena ventilacion.
¢ Mantener siempre los soportes envueltos en plastico para evitar la absorcion de elementos
volatiles del aire procedentes de la impresidn, de la limpieza o de la pintura.
¢ Mantener una temperatura baja en las areas de producciony almacenamiento porque la migracion
esta influida por la temperatura. El riesgo se dobla en cada aumento de 10°C de temperatura.

El almacenamiento con una humedad relativa superior al 60% evita el crecimiento de
microorganismos.
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Experimento de hinchamiento:
Inicio del experimento de hinchamiento

Experimento de hinchamiento:
Después de 10 horas de exposicion

Este simple experimento ilustra la posibilidad de
que los sistemas de lavado agresivos hinchen
el compuesto de caucho. Se exponen tres
muestras de una calidad especifica de caucho
a tres liquidos de lavado de accién creciente,
de izquierda a derecha. Después de 10 horas
de exposicion la muestra del tubo de la derecha
muestra un hinchamiento enorme, mientras que
la muestra de la izquierda permanece casi sin
cambios.

Fuente: Boettcher.

Agentes de limpieza

Los diferentes tipos de tinta precisan diferentes soluciones de limpieza. Los agentes y productos
quimicos de limpieza para rodillos, mantillas y planchas de barnizar necesitan ser:
¢ Compatibles quimicamente.
 Conformes con los estandares medioambientales y de toxicidad.
e Efectivos en la limpieza.

Los agentes de lavado en bhase a aceites minerales se utilizan en la impresion convencional, pero
la eliminacion de las tintas UV precisa solventes polares (glicoléter). Para aplicaciones de tipo
mezclado se encuentran disponibles limpiadores de combinacion adicionales (adecuados para UV
y para tinta convencional). También es posible utilizar dos sistemas separados, uno para UV y uno
para el lavado convencional. El UV no clasico (hibrido) precisa un sistema de lavado especifico.

1. Utilizar solamente agentes de limpieza que hayan sido ensayados y aprobados.

2. Asegurar que se utiliza el agente correcto de lavado para el sistema de tinta que se tiene (por
ejemplo, convencional, UV, UV hibrido).

3. Clarificar cualquier duda con respecto a la compatibilidad antes de la utilizacién.

Para todas las aplicaciones de impresion es muy importante utilizar solamente los agentes de
lavado aprobados por el suministrador de la maquina de imprimir. Utilizar agentes de lavado
certificados por Fogra y aprobados para todas las aplicaciones de offset de hoja. Fogra ensaya la
compatibilidad de agentes de lavado frente a rodillos de caucho, mantillas, unidades de lavado y otras
partes de la maquina de imprimir. Estos productos aparecen en una lista en <http://www.fogra.org/
También es importante seleccionar el programa de lavado correcto y el tipo de ciclo para la
combinacion de materiales que estan siendo usados (soporte, tinta, mantilla y cubiertas de rodillos),
el sistema de lavado (cepillo o pafio) y el tipo de agente de lavado.

Los impresores que utilicen el juego estandar de cuatricromia con pocos cambios, a menudo no
precisara mas que un detergente para todo el proceso. No obstante, por la gran variedad de tintas
y los cambios frecuentes, algunos impresores tienen dos depdsitos — uno para el detergente de
cauchosy otro para el de rodillos. Dos depo6sitos adicionales pueden ser (tiles cuando se utilice un
proceso combinado 50/50 para soluciones de lavado independientes de cauchos y rodillos
convencionalesy UV.

Eficiencia comparada entre agentes de lavado

Los resultados de los ensayos comparativos de la eficiencia de agentes de lavado muestran que los
productos para tintas convencionales proporcionan resultados excelentes y resultados de
satisfactorios a buenos para UV. Los agentes de lavado testados para tintas UV hibridas sélo
consiguen resultados pobres a suficientes —aunque el desarrollo constante de agentes de lavado
para estas tintas puede mejorar el rendimiento. Resumen de los resultados de ensayo:

¢ Tintas convencionales: En general basta un lavado para obtener buenos resultados utilizando
dispositivos de lavado con los agentes de lavado méas usuales.

e Tintas UV clasicas: Se pueden lavar rapida y efectivamente utilizando los agentes de lavado UV
apropiados; los agentes de lavado en sistemas de combinacion también dan buenos resultados
con las tintas UV en los dispositivos de lavado con una sola solucion de lavado.

e Tintas UV no clasicas (hibridas): Los agentes de lavado convencionales o los de UV clésico no
son adecuados para disolver estas tintas en mantillas o rodillos. Se dispone de agentes de lavado
hibridos especificos que estan basados principalmente en derivados de aceites vegetales con un
alto punto de inflamacion.

Tipo de tinta Convencional UV clasico UV no clasico Convencional UV clasico UV no clasico
Agente de lavado
Convencional [ XXX (X [ [ XXX ° o
TIpOCOIT]bH [ XXX) [ XXX [ XX [ XXX [ XX [ XX
TlpocombIZ [ XX ° (XX (XX (X (XX
Tipo UV 1 oo X XX X
TIpOUVZ [ XXX [ XX [ XX [ XX
Derivado de aceite vegetal tipo 1 X X cccee .
Derivado de aceite vegetal tipo 2 X X eccoe °
Derivado de aceite vegetal tipo 3 XY XXX XY

Rendimiento comparativo: Muy bueno e e e, Bueno  ® * ¢, Satisfactorio ® * ¢, Regular * ¢, Pobre ¢, - Source: manroland Expressis Technics N° 12.
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Mantillas y rodillos

Consumible Mantilla |Rodillo en la Rodillo Rodillo Agente Mantilla Rodillo
unidad de mojador regulador de lavado
entintado
Convencional Estandar Estandar Estandar Estandar Estandar
Convencional con barnizado acuoso| Estandar Estandar Estandar Estandar Estandar Estandary EPDM 80°ShA
separable /barnizado
Convencional con barnizado UV Estandar Estandar Estandar Estandar Estandar  |UVyseparable/barnizado] EPDM 80°ShA
Mezcla convencional / UV clasico Estandar Estandar Estandar Estandar Estandar /
UV Combi
UV clasico UV /EPDM UV/EPDM Combi Combi uv
UV clésico con barnizado (disp) Uv/EPDM UV /EPDM Combi Combi uv Estandary EPDM 80°ShA
separable /barnizado
UV clasico con barnizado UV UV /EPDM UV /EPDM Combi Combi uv UV'y separable/barnizado| EPDM 80°ShA
UV — tintas metalicas Combi Combi Combi Combi uv
Non-classic UV (hybrid) Combi Combi Combi Combi Lavado hibrido

iEl rendimiento compatible necesita productos quimicos incompatibles! Las substancias dafinas
para la goma migran desde los agentes de lavado, disolventes y aditivos de la tinta, causando
su hinchazén o encogimiento. La polaridad incompatible de materiales tiene un efecto significativo sobre
la migracion y el hinchado. Asegurar polaridades opuestas del sistema de tinta y de las gomas
utilizadas para rodillos y cauchos es la clave para su resistencia:
¢ Lastintas convencionales al 6leo y sus agentes de lavado son no polaresy se utilizan con cauchos
y rodillos de polaridad estandar (en general, polimeros de nitrilo).
e Las tintas UV y sus agentes de lavado son polares y requieren rodillos y cauchos hechos a partir
de materiales de goma no polares (EPDM o butilo).
¢ Los productos de limpieza son la parte mas critica del sistema y deben ser compatibles.

Mantillas

El rendimiento en la impresion UV esta influenciada por la calidad de la tela de las mantillas, la
capa comprimible, el desarrollo de carga y el acabado superficial. El factor clave es el compuesto
de goma superior de la cara de impresion, que debe tener buena estabilidad quimica sin hincharse
al utilizar tintas UV. Un compuesto de goma superior de nitrilo puede comportarse de forma diferente
a un compuesto superior de EPDM o butilo, por lo que se necesitan ensayos de laboratorio para valorar
la cara superior de un caucho UV exclusivo con tintas UV habituales. Los cauchos UV estan
disponibles como cauchos de tres capas con 1,70 mm de grosor nominal y de cuatro capas con
1,96 mm de grosor nominal.

La seleccion de mantillas esta determinada por el tipo de tinta y barnices a utilizar:

Tipo de tinta y barniz Tipo de mantilla recomendada
Solamente con tinta UV clésica » Mantilla UV especial
Tintas UV clésicas y convencionales 4 Mantilla combi
Tinta UV no clasica (hibrida) » Mantilla combi o estandar
Tintas convencionales mas barnizado UV » Mantilla estandar y separable / barnizado

Las mantillas estdndares se fabrican sobre todo con polimeros de nitrilo que contienen unidades
polares, utilizdndose para tintas al 6leo no polares y sus agentes de lavado — estos productos
quimicos no disolveran o hincharan el caucho. Algunas mantillas estandares pueden ser usadas tanto
para tintas convencionales como UV en la misma maquina.

@ Sila produccion UV es alta, la vida Gtil de una mantilla estandar se reducira, hinchandose o
proporcionando baja calidad de impresion después de un ndmero limitado de copias. Los
productos quimicos polares tienen efectos devastadores sobre mantillas de nitrilo polares.

Se necesita una mantilla UV especial (con una cara hecha de goma no polar EPDM o butilo) cuando

una gran parte proporcion de la produccion es con tintas UV. Este tipo de mantilla resiste el
ataque de solventes y tintas polares, pero puede quedar muy afectado por solventes no polares.
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Sources: Boettcher, manroland, Trelleborg.

Estas dos fotografias muestran la compatibilidad
e incompatibilidad entre la capa superior de
goma de la mantilla y las tintas UV.

Fotos Trelleborg.

Una proteccién contra disolventes acuosos
de la tela de las mantillas las protege
contra la penetracion de disolventes,
aditivos y otros productos quimicos.

Foto Trelleborg.



Rodillos

Compatibilidad quimica

Las superficies de las cubiertas de los rodillos y de las mantillas estan constituidas por materiales
compuestos que interactian con las diferentes sustancias quimicas y los fluidos que transportan.
Por tanto, su constitucion debe corresponder con el tipo de tinta, de barnizy de agentes de limpieza
que se utilicen ya que, en caso contrario, las mantillas y los rodillos se hinchan, causando un
deterioro rapido en calidad y productividad, y necesitan ser sustituidos. Para cualquier combinacién
de tintas existe una solucién 6ptima con respecto a agentes especificos de lavado.

Rodillos

La composicion quimica de las tintas UV es notablemente distinta de la de las tintas de impresion
convencionales en base a aceites. Se han desarrollado compuestos especificos para el recubrimiento
de rodillos, que son adecuados para las necesidades especificas de aplicaciones de impresion
convencional, UV, de combinacién y de tipo hibrido en aplicaciones de impresion en hoja.

Los compuestos de caucho deben poseer propiedades fisicas y quimicas adecuadas para cumplir
con los requisitos de comportamiento para ciertas funciones de tintas especificas y generales y,
también, de transferencia del agua de mojado y sus aplicaciones. La combinacion especifica de
ingredientes debe asegurar una alta resistencia frente a las tintas y los agentes de lavado. Las
resistencias de polimeros individuales en medios diferentes (tintas, soluciones de lavado y soluciones
de limpieza) dependen de sus respectivas polaridades. Unicamente sustancias de la misma polaridad
se disuelven unas a otras y, por el contrario, diferentes polaridades se repelen entre ellas. Por tanto,
el caucho natural no polar (compuesto (inicamente por atomos de carbono e hidrogeno) se hincha
en contacto con aceites no polares compuestos por el mismo tipo de bloques de configuracion
quimica; en cambio, es resistente a liquidos polares como las tintas UV. Asi pues, es esencial adaptar
los compuestos de los rodillos a los respectivos medios para evitar que haya una influencia negativa
durante el proceso de impresion.

Rodillos de entintado

Los compuestos de caucho de nitrilo-butadieno (nitrile butadiene rubber, NBR) presentan
una gran resistencia a las tintas con base a aceite y los liquidos de lavado no polares que se uti-
lizan en la impresién con tintas convencionales. En impresion UV, se da preferencia a los com-
puestos de caucho de EPDM (ethylene propylene-diene) que tienen alta resistencia frente a las
tintas UV y a sus correspondientes liquidos de lavado de tipo polar.
Se dispone de compuestos con suficiente resistencia tanto a tintas convencionales como a tin-
tas UV para la impresion de combinacién. La nueva generacion de nuevos compuestos de com-
binacioén no necesitan ser utilizados primero con tintas convencionales para evitar que después
se hinchen. Las cubiertas convencionales de rodillos de NBR son adecuadas para una cierta gama
de tintas UV no clasicas (hibridas), si bien se recomiendan los compuestos de combinacion para
otros tipos de tintas UV no clasicas.

Rodillos mojadores
'

Los compuestos de los rodillos convencionales de mojado pueden hincharse por reaccion
quimica con las tintas UV y las soluciones de lavado y, por tanto, se recomienda utilizar compuestos
especificos de caucho resistente para los rodillos de mojado. Los rodillos reguladores pueden tener
la calidad normal.

Hinchamiento y encogimiento del caucho

Los componentes de caucho de los rodillos tienen una mayor o menor tendencia a hincharse
0 a encogerse durante la interaccién con tintas y liquidos de lavado. El hinchamiento significa que
latinta o la solucion de lavado penetra en el cuerpo del caucho y aumenta su volumen. El encogimiento
significa que los ingredientes del caucho se extraen, ya sea por la tinta o por las soluciones de lavado
y disminuye el volumen de la cubierta de caucho. Este efecto depende del nivel de agresividad de
las tintas y de las soluciones de lavado con respecto a los compuestos de caucho y pueden incluso
cambiar la geometria de los rodillos. Esto supone entonces realizar ajustes mas frecuentes de los
rodillos y se reduce su duracién.
Por tanto, para cada aplicacion especifica, es importante escoger el compuesto de caucho adecuado
para asegurar su compatibilidad con las tintas y las soluciones de lavado que se utilizan. La resistencia
quimica de un compuesto de caucho frente a ciertos tipos de tinta o de soluciones de lavado se puede
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evaluar realizando un ensayo de resistencia quimica. (El volumen y la dureza de una muestra de caucho
predefinido se medira antes poniéndolo en contacto con ese medio durante un cierto tiempo.
Después, el cambio observado en volumen y dureza de la muestra de caucho da el resultado de la
resistencia quimica).

Rodillos para las tintas UV no clasicas (hibridas)

La composicion quimica variable de las tintas UV no clasicas significa que pueden haber
grandes diferencias en la reaccion quimica de los compuestos de caucho al entrar en contacto con
ellas. Los ensayos de una amplia gama de estas tintas han mostrado que algunas de ellas reaccionan
como las tintas convencionales y otras se acercan mucho a las tintas UV clasicas Esto exige
requisitos especiales en las coberturas de los rodillos que estaran relacionados con la composicién
de una tinta especifica. Los ensayos de hinchamiento en laboratorio muestran que ciertas tintas
hibridas se pueden utilizar en la impresion con rodillos convencionales pero, en cambio, otras
precisan la utilizacion de coberturas de combinacion para asegurar una resistencia suficiente al
hinchamiento. Se recomienda realizar un ensayo de hinchamiento antes de utilizar estas tintas par
asegurar que las coberturas de los rodillos son compatibles.

Medios no polares

Medios polares (acrilatos)

Compuestos polares
(NBR)

Compuestos no polares
(EPDM)

Impresion de combinacion y algunas tintas hibridas
(NBR modificado)

|

Geometrias de las lineas
de contacto de los rodillos
después del ataque quimico

“Forma de cigarro”, debido al
hinchamiento del rodillo entintador.

“Forma de trompeta”, debido al
encogimiento del rodillo entintador.

La utilizacion de tintas y liquidos de lavado
de tipo agresivo puede generar cambios
en la geometria de los rodillos debido

a la interaccién quimica con su superficie
y generar hinchamiento o encogimiento.
Fuente: Béttcher

*Las tintas se han de ensayar

antes de la impresion para asegurar
que son compatibles.

Es esencial utilizar agentes de lavado
compatibles para tintas, mantillas

y coberturas de rodillo especificas.
Utilizar los liquidos de lavado
recomendados por FOGRA y por

el suministrador de la maquina de
imprimir para que sean compatibles
con los compuestos de los rodillos.
Fuente: Béttcher.

Dafo causado por una tinta / lavado
de tipo agresivo.
Fuente: Béttcher
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Buenas
practicas

La alta calidad y productividad
en la produccion requieren que
el proceso global sea tratado
como un sistema de produccion
integrado. Esto incluye el uso
optimizado de todos los
materiales consumibles, la
adaptacion de la preimpresion,
un mantenimiento sistematico,
el ajuste correcto del equipo

y la mejor practica de manejo.

Las buenas précticas empiezan
conociendo y sabiendo las
recomendaciones y normativas
de seguridad, sanidad y medio
ambiente.
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Sequridad, Sanidad vy
Medio Ambiente

La mejor practica empieza por el conocimiento y la observacion de las recomendaciones y
normativas de seguridad, sanidad y medio ambiente. A continuacién se ofrece una seleccion de
recomendaciones basicas. No obstante, deben cumplirse siempre las legislaciones y normativas
locales. En Europa existe un creciente enfoque regional, con una vision global de organizaciones
como HSE (Reino Unido), CNAMTS (Francia) y BGDP en Alemania.

Seguridad:

e Encontrara informacion detallada en las hojas de datos de seguridad suministradas por los
proveedores de materiales consumibles. Consultelas siempre antes de utilizar un producto.

« Siga las instrucciones de seguridad, manejo y mantenimiento recomendadas por los proveedores
de equipos.

e Los productos de endurecimiento energético irritan los ojos, por lo que deben llevarse gafas
protectoras durante su carga.

*Nunca mire directamente a la radiacién UV o entre en una zona de radiacion.

*Nunca mezcle los pafios de limpieza para tintas convencionales y UV en un mismo recipiente. Esto
puede generar contaminacion cruzaday complica la eliminacion.

Manipulacion de materiales: los productos de secado por energia pueden manipularse de forma
similar a los productos base aceite y base agua, siempre y cuando se observen los mismos estandares
altos de higiene y practica laboral. Ver pagina 59 para el almacenaje de materiales.

Sanidad: durante el lavado deben llevarse guantes adecuados, sobre todo si se usan agentes de
lavado con disolventes. Debe quitarse la ropa sucia y lavarla de forma apropiada antes de reutilizarla.

Vertidos y su limpieza: los vertidos deben limpiarse de inmediato porque los productos de
endurecido por energia no se secan; si se derraman pueden dispersarse con facilidad en el lugar
de trabajo, siendo un peligro para la salud.

Primeros auxilios: en casos de contacto accidental con la piel, ésta debe lavarse bien con agua
y jabon. Los agentes de lavado con disolventes no deben utilizarse para lavar la piel (eliminan
aceites naturales de proteccion, aumentando el riesgo de absorcion dérmica de los productos de
secado por energia).

Medio ambiente: el endurecimiento por energia ha sido designado como la mejor tecnologia de
control disponible para reducir las emisiones de disolventes a la atmdsfera.

Eliminacion de tintas y barnices hiimedos: todas las tintas estan clasificadas como "residuo
especial”. Los productos de endurecimiento por energia estan considerados como residuo peligroso
porque contienen irritantes de la piel y los ojos y algunos ingredientes perjudiciales para el medio
ambiente. No obstante, estos productos no estadn considerados como corrosivos, explosivos,
inflamables o toxicos para la salud humana, por lo que pueden ser depositados en vertedero —
teniendo en cuenta la legislacion local. La mejor opcién de tratamiento para los productos de
endurecimiento por energia himedos es la incineracién controlada.

Reciclaje: los desechos impresos con tintas UV pueden ser reciclados utilizando técnicas existentes.
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Entorno operativo

Para tener resultados dptimos, la temperatura ambiental en el taller de impresion deberia estar
entre 20-30°C, con una humedad relativa de entre el 50-60%. El ambiente deberia estar lo mas libre
posible de polvoy particulas en suspensidn. El rendimiento de la producciony la calidad bajan sino
se mantienen estos condicionantes.

Temas clave de mantenimiento
(diferentes de los habituales en offset convencional)..

Mantenimiento del sistema de mojado: Debido a la alta sensibilidad del equilibrio tinta UV /
agua, es esencial realizar un mantenimiento frecuente y completo del sistema. FOGRA recomienda
una plancha de ensayo especifica para el control y el ajuste del sistema de mojado en maquina.

Limpieza: Es muy importante una buena higiene durante los cambios de barniz para asegurar una
calidad alta y estable. La maquina de imprimir se ha de limpiar completamente al cambiar de tintas
convencionales a tintas UV y viceversa, debido a las diferencias quimicas entre estos sistemas de
tinta.

Nubes de tinta: Son causadas por el rapido giro de los rodillos de tinta al utilizar tintas altamente
viscosas. Las nubes de tinta deben eliminarse por extraccion, porque son un riesgo para la salud y
contaminan la unidad de entintado. Cuando se expone a la luz UV (luz diurna durante un largo
periodo de tiempo), la tinta fragua y resulta dificil de eliminar. Se ha de minimizar la formacion de
nubes de tinta reduciendo el volumen de solucién de mojado a un nivel absolutamente minimo. Se
puede instalar en la maquina de imprimir un equipo especifico para extraer las nubes de tinta
mediante un sistema de extraccion por succion. Se recomienda mucho cuando se ha de trabajar
en forma prolongada en impresién UV a alta velocidad.

Ajustes de los rodillos entintadores: Se han de controlar con mayor frecuencia en el caso de

trabajar en forma mezclada con tintas convencionales y tintas UV, debido al riesgo de hinchamiento.

e Los rodillos para laimpresion UV se han de ajustar para que haya un minimo rebote con la plancha
y evitar asi la formacién de lineas de velo.

¢ Los rodillos entintadores para UV deberian ajustarse un 20-25% menos que en el caso de las tintas
convencionales.

Secador: La buena calidad del secado en la produccion, la productividad y la vida de la lAmpara

dependen del mantenimiento, la limpieza y la estabilidad de temperatura del sistema.

* Comprobar con regularidad que los conductos de agua no pierdan caudal por acumulacion de
residuos; y los filtros para aire limpio para asegurar un flujo de aire adecuado y mantener la
eficiencia de enfriamiento.

e Limpiar el secador a intervalos periddicos.

e Utilizar pafios suaves con alcohol para limpiar lamparas y reflectores. No tocar la lampara de
cuarzo con las manos directamente, ya que los restos de grasa o suciedad se quemaran sobre la
lampara y reduciran su eficiencia.

e Comprobar periddicamente el estado de la lampara (por ejemplo, con el método Green Detex de
cinta sensible a la luz UV).

¢ Cambiar las lamparas UV seglin convenga. El tiempo normal de duracion es de 1.000— 1.500 horas,
dependiendo de los tipos de trabajos que se realicen y de la limpieza de las |[Amparas.

« El tiempo necesario para cambiar una lémpara es menos de cinco minutos por médulo, una vez
que la lampara se ha enfriado y los paneles de la maquina se han sacado previamente.

* Cambiar el reflector, normalmente cuando se lleven entre 5.000 — 10.000 horas de funcionamiento,
dependiendo de su limpieza.

Lubricacion: Utilizar solamente grasa resistente al calor.
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La resistencia de las planchas negativas
(dreas de impresién) depende de la energia
de insolacién (mJ/cn¥) — cuanto m4s alta es

la energia, mayor la resistencia.
Fuente Agfa.

Ataque relativo de la imagen

Preimpresion y planchas

Reproduccion

Las tintas UV tienen un incremento del valor tonal superior al de las tintas convencionales. No
obstante, esto se compensa en la preimpresién ajustando las curvas de calibracion del
insolador de planchas.

Deberia usarse la UCR (Under Colour Reduction, reduccion del color de fondo) durante la
preimpresion para minimizar el peso de la pelicula de tinta y, en consecuencia, minimizar la
cantidad de humectante — esto afecta mucho a la velocidad maxima de impresion.

Planchas para impresién UV

Las tintas UV cogen menos agua y consumen menos humectante que las tintas convencionales. El

soporte de aluminio, el grano y el anodizado de la plancha influyen en el equilibrio tinta / agua. En

general, es vélido:

e Las planchas negativas son méas estables que las planchas positivas sin termoendurecer.

o El termoendurecimiento aumenta la estabilidad de la longitud de tiraje de planchas negativas
basadas en la tecnologia fotopolimérica y de planchas positivas basadas en la tecnologia de
resina diazoica.

* Existen planchas positivas sin termoendurecer para la impresion UV de tirajes cortos.

e Las planchas CtP basadas en la tecnologia de haluro de plata, fotopolimero y térmica también tienen
muy buen rendimiento con muchas combinaciones de tinta / humectante.

Mejorando la longitud de tiraje de la plancha

* Asegure la compatibilidad quimica de las planchas con tintas, detergentes y productos de limpieza
UV. (ver ensayo de gota en la pagina 30).

e Laresistencia al desgaste de las areas de impresion de las planchas negativas depende de la energia
de insolacion (mJ/cm2) — cuanto mas alta es la energia, mayor la resistencia.

e Las planchas fotopoliméricas termoendurecidas doblan su estabilidad de longitud de tiraje. Las
planchas positivas termoendurecidas presentan longitudes de tiraje UV idénticas a las de las
tintas convencionales —también proporcionan una excelente proteccion quimica. No obstante, el
termoendurecimiento aflade un paso a la fabricacion de planchas, debiendo tenerse en cuenta la
inversion adicional, el mayor consumo energético y las necesidades de espacio.

alcohol diacetona/agua [}
eterglicol/alcohol [
alcohol/éster |}

[ |

sdetergente estandar

Energia de exposicion [ mJ/cn? ]
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Formas de impresion
para barnizado

La seleccion del barniz y su soporte de impresion (caucho o plancha fotopolimérica) depende
de la aplicacion: (1) barnizado sin reserva, o sea de todo el pliego, (2) barnizado con reserva de areas
simples sin barnizar (solapas de encolado, dorsos del libro y campos de direccion inkjet) o (3)
barnizado puntual para areas seleccionadas con registro preciso. Ver pagina 32.

Caucho despeliculable: Para barnizado siny con reserva.

* El caucho se monta directamente sobre el cilindro y la imagen es impresa sobre él. Entonces
puede ser despeliculado sobre el cilindro o fuera de la maquina en una mesa. Despelicular con cuidado
con una cuchilla, asegurando no atravesar todo el grosor (o el barniz penetrara el caucho y reducira
su estabilidad dimensional).

*Después del despeliculado, elimine cualquier hilo sobrante después de cortar para evitar depdsitos
de barniz.

* En comparacion con una plancha polimérica, se necesita un poco méas de presién para una
transferencia 6ptima del barniz. Dependiendo del socavado del cilindro, se podra necesitar algun
apoyo duro o blando.

e Durante la produccion, el cuerpo del caucho se empapara con barniz y perdera su estabilidad
dimensional. Por ello, para asegurar el registro en trabajos repetitivos, se recomienda hacer un
nuevo caucho despeliculable.

Los elastomeros tienen afinidad con tintas al 6leo, pero no con barnices al agua o UV. En
consecuencia, la cantidad de barniz transferido y el brillo en general son inferiores a los de
las planchas poliméricas.

Planchas poliméricas preendurecidas: Utilizadas para barnizados sin o con reservas, asi
como puntuales.

e La plancha polimérica sélo puede ser procesada fuera de la maquina de impresidn; por ello debe
tenerse en cuenta el factor de distorsion de la imagen (anamorfosis), pero el proceso es simple y
no requiere ningln equipamiento o conocimiento especial. Los tipos de preparacién manual tienen
un revestimiento diazoico superior lavable con agua, que puede ser revelado utilizando peliculas
negativas estandares en una unidad de insolacion convencional. Una vez insoladas, las éreas no
revestidas pueden ser facilmente identificadas.

* Después del lavado y secado, se utiliza un cutter especial y una regla metalica para preparar el
area de la imagen de impresion. Es importante no cortar o dafiar la base PES. Atencion: la plancha
puede dafiarse por agrietamiento al doblarse antes de introducirse en la ranura del cilindro.

e Las planchas poliméricas no son comprimibles, pero pueden deformarse. Utilice

un revestimiento inferior comprimible para obtener mas margen de presion y

mejorar el transporte de barniz. Se recomienda una banda de impresion insertable

de 6-9 mm.

Pelicula plastica con dorso adhesivo: Para barnizados con reservas.

* Asegurar que la plancha esté del todo desengrasada y aplicar la pelicula con cuidado
para evitar que se formen burbujas de aire.

e Eliminar las areas no barnizadas después de cortary colocar la plancha en el cilindro.

e Antes de barnizar, se recomienda ajustar el sistema de mando de impresion en "on" para
obtener una adhesion completa de la pelicula sobre la plancha.

Plancha fotopolimérica: Para barnizados de precision puntuales y con reserva.

* Para el barnizado UV se recomiendan planchas flexograficas lavables con disolventes.

e Es importante el ajuste correcto de la presion, ya que el desgaste es la causa mas frecuente del
dafiado de la plancha. La presion deberia ajustarse en funcion de las condiciones de impresion
(soportes, rodillo anilox). Se recomienda un revestimiento blando para la transferencia constante y
uniforme del barniz.

Caucho despeliculable con cara superior despeliculada
de la capa comprimible de células abiertas.
Foto Trelleborg.
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Tintas metalicas:

e Para el uso frecuente de pigmentos
dorados (bronce) y plateados (aluminio),
utilice rodillos mixtos en el grupo de im-
presion.

¢ Algunas tintas UV metélicas contie-
nen pocos componentes moleculares
con muy baja polaridad que pueden
causar hinchamiento en los revesti-
mientos EPDM de los rodillos; consulte
a su proveedor de tintas.

e Las particulas metalicas en la tinta
UVtienden a reflejar la radiacion, empe-
orando el secado, lo que genera depo-
sitos en los cauchos y una mayor fre-
cuencia de limpieza. Por esta razon,
algunos impresores prefieren imprimir
tintas metalicas convencionales sobre
tintas UV secadas entre grupos para
evitar problemas de trapping.

e Las tintas metélicas y blancas tien-
den a imprimirse mejor con un recorrido
de tinta largo a través del grupo entin-
tador. En algunos tipos de maquina de
impresion es posible alargar el reco-
rrido de la tinta y reducir el paso de agua
al tintero eliminando un rodillo. Aten-
cion: esto puede aumentar el riesgo de
efectos fantasma.

e Cuando se utilizan tintas metélicas
que se han de preparar a partir de dos
componentes, estos se han de mezclar
en el momento en que se precisan en
pequefias cantidades y se ha de ir relle-
nando con frecuencia el tintero. Esto es
especialmente importante en el caso de
colores “plata”, que se preparan a par-
tir de aluminio.

 Sise utilizan frecuentemente pigmen-
tos de tinta metélica en la misma unidad
de impresion, conviene que se tengan
instalados rodillos combi, incluso si a
veces se han de hacer tirajes 100% UV.
En muchos casos, los aceites polares
de las tintas protegen al pigmento me-
talico para que no haya corrosion, lo
cual puede afectar a los rodillos que van
recubiertos de EPDM.

Tintas y barnices

Tintas

Maquinas de impresion combinadas: Las tintas UV y convencionales son totalmente
incompatibles y nunca deben mezclarse. Doble el nimero de rodillos de lavado cuando cambie
de un sistema de tinta al otro.

Tiempo frio: Un disolvente UV puede reducir el tiro de la tinta y mejorar el flujo. Utilice sélo un
1% de una vez en dosis cuidadosamente medidas para asegurar que no se afecte el
endurecimiento. Evite un arranque a baja temperatura ajustando el sistema de mando de impresion
en "off" para hacer funcionar la maquina de impresion y precalentar los rodillos entintadores.

Aplicacion del barniz

El nivel de brillo depende del estucado del soporte, la cobertura de tinta (cuanto mayor sea el grosor
y la cobertura de tinta, menor el brillo alcanzado), la velocidad de impresion, el sistema de
secado/endurecido, el método de barnizado (y tipo de rodillo), el barniz, la temperatura del barnizy
del soporte. Los barnizados UV de brillo intenso exigen altas capacidades de transporte, tanto para
barnizados sin reserva como puntuales.

Optimice el barnizado y el peso de pelicula para cada soporte para alcanzar la mejor relacion
coste/brillo (un peso de pelicula excesivo puede llevar a una flexibilidad insuficiente v, si se
dobla, puede tener poca adhesion en las areas de plegado; ademas no resulta econémico). Aplique
sblo el peso de pelicula necesario para un brillo y una resistencia mecanica maximos. Exceder
este nivel sélo aporta poco o ningn incremento de brillo.

@ Las variaciones del nivel de brillo en particular se ven sobre extensas areas barnizadas sin
reservas; por ello, el barniz debe aplicarse con gran uniformidad para asegurar un brillo
constante en toda la imagen.

Tintas convencionales + imprimacion + barniz UV

*|a composicion de la tinta y su afinidad con la imprimacién determinan la union de la capa de barniz,
que s6lo sera del todo estable transcurridos varios dias después de la impresion.

*Imprima con el minimo de agua posible para minimizar depésitos de tinta en las mantillas y reducir
el riesgo del moteado. Si se usa una tinta de muy rapida absorcion en los primeros grupos impresores,
en los grupos impresores siguientes puede desprenderse la pelicula de tinta en las mantillas y
causar moteados.

o Utilice tintas especialmente adaptadas para evitar riesgos de cambios de color cuando aplique barniz
UV sobre tintas convencionales que contengan pigmentos no resistentes a disolventes (HKS 13, 25,
33, 43, PMS rojo calido, rojo rodamina, ptrpura, azul 072, azul réflex).

@ La reduccion de brillo es una interaccion negativa entre la capa de tinta y la de barniz, que
en algunos casos afecta al brillo después de finalizar el trabajo (ver figura).

Barnices UV + tintas UV

Estos dan los mejores resultados de brillo con cambios minimos en el proceso de endurecimiento.
El aumento de la cantidad de barniz UV aplicada puede mejorar el nivel de brillo.

¢ Resultados de brillo 6ptimo necesitan barnices libres de espuma; sino pueden aparecer puntos en
la superficie acabada. La formacion de espuma puede causar derrames dentro de la maquina de
impresion, incrementando el tiempo de limpieza. Minimicelo asegurando que el sistema de barnizado
no se agite mucho (adopcion excesiva de aire). La formacion de espuma a menudo empeora el
retorno y puede aumentar el nivel de barniz en el tintero. Utilice antiespumantes.

¢ El buen flujo de barniz se hace mas dificil cuando se aplican grandes volimenes (dependiendo de
la viscosidad). Calentar el barniz a 40°C tiene un efecto positivo sobre las propiedades de flujo y también
puede aumentar el brillo.

¢ La geometria de los rodillos tramados anilox influencian mucho el flujo de barniz.

Foaming often causes poor supply return and can increase the level of coating in the pan. Use de-
foaming agents.
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Barnizado UV fuera de linea:

El barnizado UV sobre tintas convencionales secas puede conducir a dificultades de trapping. La
falta de adhesion del barniz seco puede generar efectos de piel de naranja o formacion de crateres.
Asegurando la combinacion correcta de materiales en toda la cadena de produccion se evitara o
minimizara este riesgo.

* Demasiado polvo antimaculante empeora la adhesion — utilice so6lo la cantidad minima sobre una
clase no barnizada.

* Minimice pesos de pelicula de tinta excesivos y superposiciones multicolor que puedan causar
acumulacion excesiva de destilados y aditivos en la superficie de la tinta durante el secado y que
también reducen la tension superficial.

e Las tintas convencionales han de estar totalmente secas antes del barnizado (espera minima de
unas 48 horas).

e Evite un retraso muy largo entre la impresion y el barnizado. Después de 72 horas, existe el riesgo
de baja adhesion debido a la cristalizacion superficial y al endurecimiento con tension superficial
reducida.

* Aplique sdlo el peso de pelicula 6ptimo para un brillo y una resistencia mecénica maxima.

e Para evitar decoloraciones, limpie a conciencia cuando cambie de barnices pigmentados a
barnices brillantes.

Inhibicion del oxigeno: esto ocurre sobre todo con barnices UV de baja viscosidad. Se muestra
después del endurecimiento en forma de una pelicula grasosa en la superficie del barniz. Cuando
se elimina esta pelicula, la superficie de barniz inferior es brillante. La causa es el exceso de
oxigeno que penetra en el barnizy se difunde en su superficie. La solucién es el endurecimiento de
alta intensidad para sellar rapidamente la superficie del barniz, minimizando la entrada de oxigeno.

Reduccion de brillo (dryback). La interaccion negativa entre la capa de tinta y de barniz puede afectar
al brillo algtn tiempo después de finalizar el trabajo. Esto pasa cuando el secado oxidativo de las tintas
convencionalesy laimprimacion continGan por debajo del barniz UV endurecido, conduciendo a brillos
diferentes entre areas impresas y no impresas, a un menor brillo y a una baja adhesion. El efecto puede
verse en el proceso de doble barnizado y ocurre mayoritariamente cuando se imprimen soportes con
contenido alto o medio de material reciclado junto con una alta cobertura superficial (> 200%) y
cuando el barniz UV se aplica sobre una imprimacion. El nivel de brillo puede bajar varios puntos en
areas con alta cobertura superficial. Existen diferentes propuestas para explicar este efecto: una es
que en areas con cobertura superficial alta, las tintas se absorben de inmediato en el soporte y en
otros casos necesitan minutos u horas para secarse. Ambos conducen a un pérdida del volumen de
la tinta, que causa el colapso de las capas de imprimacion y barniz UV que se encuentran encima.
Esto cambia la refraccion de la luz en la superficie del barniz UV, implicando menos brillo.

Barniz UV
Imprimacion

Soporte de impresion
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La tinta negra y cuando se tiene

que poner muy alta cobertura (>
300%) para obtener un negro intenso,
pueden causar un problema severo de
cambio de color en el secado, incluso
cuando se trata de impresion UV.

La tinta negra y cuando se tiene
que poner muy alta cobertura (>
300%) para obtener un negro intenso,
pueden causar un problema severo de
cambio de color en el secado, incluso
cuando se trata de impresion UV.

El volumen de imprimacién aplicado sobre
tintas convencionales afecta al nivel de
brillo final del barniz UV.

Fuente: manroland.



Las estructuras de celda abiertas del rodillo anilox
minimizan la formacién de burbujas en el barniz.
Arriba: estructura de celda a 60° para volimenes
de barniz bajo a moderado;

Abajo: superficie rayada para disponer de alto brillo.
Fuente: manroland.

Tiras de soporte del rodillo de barnizado
(anchura de 7 mm) a lo largo de cada
borde exterior de la plancha.

Fuente: Merck.

Pigmentos para efectos
especiales

Aplicacion de pigmentos para efectos especiales en los barnices

Barniz UV transparente ART 20 60° 6 45° 80*
Barniz UV con efectos especiales |Estructura de celda 13 60° 80
Imprimacion + UV: Barniz unidad 1 |Estructura de celda 13-18 60° 80
Imprimacion + UV: Barniz unidad 2 TIF 25 75° 40

* Lineatura de trama mds fina con menor volumen de barnizado
TIF: Pelicula fina de tinta
ART: Tecnologia Anilox con movimiento inverso

Se pueden aplicar pigmentos de efectos especiales en los barnices o en los productos de
imprimacion UV con base acuosa, dependiendo del tipo preferido de pigmento o de efecto
especial. La lineatura de trama depende del tamafio de particula del pigmento.

Es crucial seleccionar el rodillo grabado o la plancha de fotopolimero que sean adecuados para
obtener un efecto 6ptimo y poder imprimir y barnizar sin problemas. La geometria de las celdas de
la superficie del rodillo grabado deberia corresponder con el pigmento aplicado segun la tabla que
acabamos de dar. Entre las planchas adecuadas de fotopolimeros estan las Nylocoat® Gold A 116
y la Seal F 116 de BASF y las Chirle® CL2 y CL4 de DuPont.

Asegurar que se aplica una presion uniforme durante el barnizado entre el rodillo y la plancha de
polimero. Es muy recomendable poner unas tiras continuas en los rodillos (7 mm de ancho) alo largo
de cada borde de la plancha. Se precisan tiras separadas (sin que haya superposicion) cuando se
trata de barnizado mdltiple.

El desarrollo de nuevos tipos de rodillos grabados mejora el comportamiento de |a transferencia de
los pigmentos y permite utilizar pigmentos de efectos especiales en forma de mediotonos. La
eleccion del rodillo grabado correcto depende de la relacion que exista entre el tamafio de la
particula, la lineatura de trama y el volumen teérico de entrega de producto. Para reproducir
mediotonos con pigmentos para efectos especiales, lo mas adecuado es utilizar tramas de mediotonos
autotipicas (ART) con una lineatura de 21 lineas/cm (52 lineas/pulgada). No se recomiendan las
tramas FM debido a la estructura geométrica de los pigmentos de efectos especiales.

Pigmentos de efectos especiales de tamaiios diferentes de particula
Colorstream® - Pigmentos para efectos especiales multicolores, con una gradacién suave en
muchas tonalidades de color.

Miraval® - Efecto dramatico con reproducciones intensas y llenas de color, en base a pequefios
diamantes o “cristales de arco iris”. El pequefio tamafio de las particulas de pigmentos (de hasta
200 um), hace este producto ideal para barnices UV en bajas concentraciones (no es posible obtener
buenos resultados impresos con barnices de base agua). Idealmente, se deberian utilizar rodillos
con un alto volumen de transferencia de tinta.

Iriodin® - Pigmentos de efectos especiales iridiscentes, de perla, brillantes, centelleantes. El Iriodin
Pearlets® es un nuevo tipo de preparacion de pigmento Iriodin que resulta facil para tintas de
impresion con efectos especiales, barnizados en linea y barnizados de sobreimpresion. El Iriodin en
un barniz de imprimacién de base agua seguido de un recubrimiento con barniz UV transparente que
reproduce los efectos metélicos de alto brillo, caracteristicos de las pinturas de automéviles.

Los pigmentos de efectos especiales Iriodin Pearlets® ofrecen:

Importantes ahorros de tiempo; facil obtencion del singular efecto Iriodin®; fabricacion optimizada
de tinta; debido a un mejor poder humectante de los pigmentos, es posible obtener imagenes con
mayor uniformidad en la impresion.

El Iriodin Pearlets® es superior a los pigmentos convencionales en polvo por varias razones: volumen
mucho més pequefio; facil de utilizar; operacion sin polvo; regulacion precisa; prevencion de restos
de tinta lista para utilizar; dispersabilidad 6ptima; propiedades de sedimentacion optimizada y de
redispersion; formacidon minima de espuma; se precisa tan solo una aireacion baja.
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Mantillas

Las tres prioridades absolutas para obtener alta calidad y mayor productividad son:

1. La compatibilidad quimica de todos los materiales consumibles del proceso, con tintas y barnices
apropiados para el soporte, el acabado y el uso final.

2. Ajustes correctos de la maquina de impresion y los secadores, ademds de la limpieza y el
mantenimiento regular de la cadena de produccion.

3. La clave de la impresion UV eficiente es mantener al minimo el humectante para obtener
velocidades maximas de produccion.

Es esencial asegurar la compatibilidad de las mantillas, tintas y agentes de lavado UV polares y no
polares. (ver también paginas 38-40). Por cada tipo de mantilla se necesita un agente de lavado
especifico, ya que sino estos se dafaran severamente.

Cuestiones habituales sobre mantillas

Efecto fantasma — cuando el texto negro del trabajo anterior es visible en las areas de trama
al cambiar a un nuevo trabajo. Esto puede ser causado por el hinchado del caucho por

incompatibilidad con la tinta UV (o agente de lavado).

Utilice mantillas apropiadas con la cara superior compatible con tintas UV y limpielas con los

agentes de lavado correctos.

El hinchamiento de mantillas estandares cuando se usan tintas UV y convencionales en la misma
maquina es debida a la incompatibilidad entre el agente de lavado y la cara de la mantilla. Utilice
el disolvente correcto para limpiar la mantilla sin hinchar la cara superior; utilice materiales mixtos.

La deslaminacion de la mantilla puede deberse al hinchado de toda la superficie, que genera
hendiduras y fricciones demasiado altas.

Asegure la compatibilidad entre mantilla, tintas y agentes de lavado o considere el uso de mantilla

mixtas.

No se requieren cuidados especiales a la hora de manipular o montar las mantillas UV en la
maquina.

Siga las instrucciones del proveedor para almacenar, tensar y limpiarlas correctamente. Utilice

solo los productos quimicos adecuados.

Modos operativos

43 I3+ 3

Mantillas y rodillos NBR HNBR EPDM
de tinta (Combi)
Agentes de lavado No polares Polar Polar
No polares
Tintas Tintas convencionales Alternando Tintas UV clasicas
convencional
y tintas hibridas UV
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Para cualquier combinacion de tintas,
existe una solucion dptima en el recubri-
miento de los rodillos y en la eleccion de
los agentes de lavado. Ver también las
paginas 38y 40.

Las consecuencias de una combi-
nacion de materiales no adecua-
dos pueden ser el hinchamiento, que
puede impedir la funcion de los rodillos
en forma tan negativa que no se pueda
continuar imprimiendo.

El limpiador y los solventes para
los sistemas de tinta son algo cri-
tico en el comportamiento del com-
puesto de caucho. El hecho de pasar a
un sistema diferente de tinta y la polari-
dad de los rodillos de caucho son algo
clave si se quiere resistencia en el rodi-
llo de caucho. Pedir al suministrador de
tinta y de agentes de lavado informa-
cion con respecto a la compatibilidad de
sus productos con rodillos NBR, Combi
NBRy EPDM.

Se precisa una cierta profesionalidad para
imprimir con tintas UV, ya que sus propiedades y
su comportamiento en el secado son claramente

diferentes de los de las tintas convencionales.
Fuente: manroland.

Rodillos y operacion en
maguina

Buenas practicas para los rodillos mojadores y entintadores

o Utilizar rodillos convencionales (inicamente para tintas de impresion convencionales. No utilizar
tintas UV sobre rodillos convencionales.

o Utilizar rodillos del modo mezcla para la impresion de combinacion y de tintas UV no convencionales.

* Utilizar rodillos EPDM para una impresién UV al 100%.

e Los rodillos para laimpresién UV se deberian ajustar para que haya un minimo rebote al entrar en
contacto con la plancha, para evitar lineas de velo.

¢ Los rodillos entintadores para UV se deberian ajustar en un 20-25% menos que en el caso de las
tintas convencionales.

e Existe un enlace entre el movimiento de oscilacion axial de la tinta y los problemas de impresion
debidos a la formacion de imagenes fantasma y la ganancia de punto. Sila aparicién de imagenes
fantasma es un problema, quizés es que la oscilacion de los distribuidores es demasiado baja; no
obstante, el aumento de oscilacién puede incrementar la ganancia de punto (y viceversa). Por tanto,
el objetivo consiste en encontrar el equilibrio correcto.

e Limpiar los rodillos periédicamente con un agente de limpieza adecuado para mantener durante
mas tiempo los ajustes y extender la vida de sus recubrimientos.

*Enla produccion mezclada UV / convencional, controlar y ajustar periédicamente el ajuste de los
rodillos que entregan la tinta.

« Si se utilizan con frecuencia pigmentos metélicos en la tinta en el mismo cuerpo impresor, equiparlo
con rodillos combi, aunque la maquina trabaje con UV al 100%. En muchas tintas, los aceites no
polares protegen el pigmento metélico para evitar la corrosion, la cual puede afectar a los rodillos
recubiertos de EPDM.

iEs esencial tener la humectacion al minimo!

Los impresores que empiezan a trabajar con UV acostumbran a hacer una entrega demasiado
A alta de agua hacia el sistema humectador, con lo que generan un exceso de emulsificacion,

marcas de agua, tefiido en las areas que no han de llevar tinta y formacion de nubes de tinta.
La Gnica solucion es parar la maquina y limpiar toda la bateria de entintado.

Los sistemas UV necesitan mucha menos agua de mojado que en el caso de las tintas
convencionales. Una bateria de tinta “méas seca” permite una impresion mas rapida, sin la
formacion de nubes de tinta. Asi pues, una humectacién minima es el prerrequisito para obtener la
maxima velocidad de produccion, reducir la formacion de nubes de tinta y evitar la emulsificacion
con bhaja cobertura de tinta.
¢ Aseglrese que la humectacion esta ajustada justo por encima del punto de adopcion de tinta
sobre la plancha, pero siempre con marcas de tinta en el borde anterior de la plancha.

* Si la velocidad del potenciémetro es del 70% para tintas convencionales, un trabajo UV debe
arrancarse con un 40%. El punto de marcha libre (running free point) del 55% es mas facil de alcanzar
incrementando el agua. Con tintas convencionales se puede reducir la velocidad del grupo mojador
para conseguir el equilibrio tinta/agua correcto, lo que es casi imposible con tinta UV porque
almacena el agua (causando mas problemas).

* Sitodavia hay demasiada agua (o lavado de tinta) cuando se imprima con la menor velocidad de
potenciémetro del grupo mojador, entonces reduzca el ajuste de la linea de contacto entre el ductor
ceramico y el rodillo dador de agua para reducir el agua que llega a la plancha. (Esta linea de
contacto tiene la mayor influencia para regular el rango de velocidad del grupo mojador y reacciona
de forma diferente a todas las demas en la maquina de impresion. El mojador de la forma va a la misma
velocidad que la plancha, pero el rodillo cerdmico y los rodillos dosificadores son casi cuatro veces
mas lentos, lo que hace que el rodillo mojador de plancha elimine el agua del rodillo ceramico por
frotacién. Una linea de contacto menor reduce la transferencia de agua al mojador de plancha y el
rodillo ceramico tiene que rodar mas rapido para suministrar suficiente agua para el punto de
marcha libre). Haga el ajuste contrario sila velocidad es demasiado alta (més del 90%) e incremente
el ajuste de la linea de contacto para aumentar el agua transportada por el mojador de plancha.
*Una diferencia de velocidad demasiado grande entre la prehumectacion y la humectacion normal
tiene como consecuencia demasiada agua y aumenta los residuos de impresion. Reduzca la
velocidad de prehumectacion o aumente la velocidad béasica del grupo mojador (por reduccion de
la linea de contacto entre el mojador ceramico y el de la plancha).

*Debe utilizarse la UCR (Under Colour Reduction, reduccion de color de fondo) durante la preimpresion
para minimizar el peso de la pelicula de tinta y, en consecuencia, minimizar la cantidad de humectante.
* La solucion humectante debe ser cuidadosamente dosificada y el sistema perfectamente mantenido.
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Sistema de secado

Funcionamient

¢ iNo toque las lamparas o sus cuerpos por su elevada temperatura! Asegure que estén hien
protegidas y que sean impermeables a la luz.

e Limpie con regularidad el polvo e hilos de las [Amparas y reflectores usando alcohol.

*No permita que los pliegos queden atrapados en las carcasas de las [Amparas — son un peligro de
incendio.

e Alargue al maximo la vida de |la [dmpara evitando paradas y arranques innecesarios de la maquina,
pues reducen su vida atil. Cuando inicie un nuevo trabajo, deje pasar primero unos pliegos para
verificar su transporte y entrega correctos; sélo después debe encender las lamparas.

Utilice el procedimiento correcto para maximizar la productividad y evitar endurecimientos
insuficientes de las tintas y barnices UV:

e Sincronice bien la velocidad de la maquina de impresion y la potencia de la lampara, ya que la
resistencia al endurecimiento de tintas y barnices esta directamente relacionada con la exposicion
UV. Debido a los diversos tipos de lamparas disponibles no existen reglas generales; por ello,
pongase en contacto con el proveedor para la relacion correcta de velocidad / potencia de lampara
para su configuracion. El funcionamiento a velocidades demasiado altas con lamparas de potencia
insuficiente hara que no se disponga de suficiente energia para endurecer la tinta o el barniz.

* Optimice el peso de la pelicula de tinta y barniz al nivel mas bajo para una buena impresion (esto
también tiene sentido desde el punto de vista econdmico). El peso excesivo de la pelicula no
conducirad a un aumento perceptible del brillo, pero incrementara el riesgo de endurecimiento
insuficiente y de los costes consiguientes.

e Laslamparasy los reflectores necesitan ser mantenidos de forma adecuada y limpiarse bien para
trabajar con eficiencia. Utilice un biocida adecuado para evitar la contaminacion bioldgica en
lamparas con filtros de agua.

e Al cambiar de un tipo de tinta a otro, asegUrese de que los rodillos estén totalmente limpios y sin
restos de tintas, barnices y/o agentes de lavado.

e Algunos plasticos contienen plastificantes y/o antioxidantes que pueden afectar negativamente
al endurecido o ablandar de nuevo la pelicula curada después de la impresion. Haga una prueba
antes de su uso.

La exposicion UV incorrecta

puede tener como consecuencia:
e La tinta poco curada permanece liquida.

ALa\s causas dentro del sistema de

secado UV pueden ser:

* Aporte insuficiente de electricidad.

e Alto tiro superficial o superficie menos
resistente.

e Ldmparas inadecuadas.
. o ] e Lamparas viejas.
e Endurecido superficial parcial, pero con

> ¢ Refrigeracion excesiva de las lamparas, que
poca adhesion al soporte. g P a

o ) evita alcanzar la radiacion pico.
e Superficie fragil excesivamente

endurecida con baja capacidad de
sobreimpresion.

* Baja resistencia mecanica o a disolventes,
o falta de deslizamiento.

* Mal olor y/o desperfectos.
* Poco brillo.

* Reflectores o pantallas de vidrio sucias.
* Lamparas con contaminacion incrustada.
e L dmparas demasiado lejos del soporte.

e Lamparas refrigeradas por agua con agua
incorrecta o sucia.
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A velocidades de impresion altas
Aresulta mas dificil que la superfi-
cie del pliego se seque lo suficiente y
que el calor se mantenga a un nivel
aceptable. Esto puede conducir a inter-
acciones entre las caras superior e in-
ferior de los pliegos en la salida, produ-
ciendo maculatura o adhesiones. Una
eficiencia baja de endurecimiento de
las lamparas puede generar un pro-
blema de adhesion localizado en areas
con colores oscuros 0 superposiciones
intensas que absorben mucha luz UV. Si
laimpresion tiene tacto blando o la tinta
repinta en la salida, pare la maquina
para controlar un posible endureci-
miento insuficiente.

A Las causas fuera del sistema
de secado UV pueden ser:

* Residuos de agentes de lavado en el sistema
de entintado.

¢ Residuos de tinta convencional o de lavado en
el sistema al cambiar a la produccién UV.

* Demasiado disolvente, barniz 0 agua en la
tinta o falta de fotoiniciadores. El endurecimiento
posterior se refiere a una mejora muy limitada
de la resistencia mecanica y superficial 30
minutos después de la impresion, cuando la
pelicula se "relaja" después de encogerse
durante el endurecimiento. No obstante, el
‘endurecimiento posterior’ no es fiable y
cualquier duda sobre el endurecimiento deberia
validarse mediante ensayos (ver ensayos de
tintas y barnices UV en la pagina 54).



Los cambios de color de las tiras indican
la eficiencia de la lampara.
Fuente: Sun Chemical.

Se ha de poner cuidado en la eleccion de la cinta con la
fuerza de adhesién mas apropiada.

Ensayos para lamparas,
tintas y barnices UV

Eficiencia de las lamparas UV

Las tiras de ensayo Detex se pueden utilizar para comprobar la eficiencia de las [amparas UV. Estas
tiras se adhieren a lo ancho de la hoja de papel que después se ha de pasar a través de la maquina
de imprimir con las lamparas UV conectadas. El cambio de color de las tiras indica el perfil de
eficiencia de la lampara.

Ensayo con cinta adhesiva

La adhesion de una tinta o un barniz sobre el soporte se puede evaluar utilizando cinta adhesiva. Lo
importante es que, sila cinta se adhiere en forma mas fuerte sobre la superficie de la tinta o el barniz
que la adherencia de la tinta o barniz sobre el soporte, entonces la cinta arrancara la tinta o barniz.
Se dispone de cintas de varios niveles de adherencia y se precisa un cierto cuidado para escoger
la cinta mas apropiada en cada caso. Las cintas estdndares méas utilizadas son:

* Fuerza de adhesién moderada: Normalmente utilizada por impresores y también para realizar el
ensayo de adhesion sobre lamina metalica cuando hay problema de bloqueado. La gama 3M
Scotch™ (http://solutions.3m.com), producto 3M 616 se fabrica en Estados Unidos.

¢ Adhesion moderada a fuerte: Es utilizada por los fabricantes de tinta para ensayar tintas y barnices
sobre papel y carton. Cinta roja Scapa H101 (www.scapa.com/products).

* Adhesion fuerte: Ensayo de adhesion de tintas y barnices UV sobre plasticos. Cinta azul TESA c6digo
4104 (www.tesa.co.uk)

Meétodo

1. Poner elimpreso sobre una superficie planay dura (como por ejemplo un cristal grueso) y adherir
una longitud de 5 cm de la cinta seleccionada sobre la superficie con una buena presion mediante
el pulgar.

2. Arrancar la cinta inmediatamente y en forma réapida, limpia y suave, estirando a 90° con respecto
al impreso.

3. Estudiar tanto el impreso como el lado adhesivo de la cinta.

4. Hacer una evaluacion en forma de porcentaje con respecto a la cantidad de tinta / barniz que se
ha adherido a la cinta.

Asegurar siempre que se guardan adecuadamente los rollos de cinta a temperatura ambiente
@ (sin que les incida la luz solar directa y lejos de fuentes de calor) y respetar las fechas de
caducidad. La cinta adhesiva se deteriora con el tiempo y se han de respetar las fechas de fabricacion
o caducidad que indica el fabricante.

La salud y seguridad primero: Durante la realizacion de los ensayos, llevar prendas
apropiadas (por ejemplo, una bata de laboratorio, gafas protectoras y guantes de proteccion)
de vinilo o de caucho de nitrilo.

Medio ambiente: Asegurar que todos los productos residuales, solventes y materiales de
limpieza se eliminan en forma correcta en los receptaculos apropiados. No mezclar materiales
y mantener los desperdicios de solventes, papel y plastico separados.

iCuando se considera que la tinta UV esta "seca" o "endurecida"?

Una tinta o barniz UV endurecida se considera seca cuando esta totalmente lista para la postimpresion
y el uso final subsiguiente. No existen ensayos cuantitativos u objetivos sencillos para determinar
si un producto UV esta "totalmente endurecido” o no. El criterio es estar listo para la finalidad.

¢ Sin depdsitos en cauchos subsiguientes después del secador UV entre grupos.

e El producto impreso permite manipulaciones "razonables” (guillotinado, plegado, encuadernado,
embalado, transporte y uso). Deben evitarse fricciones y presiones excesivas en la superficie de la
tinta en la manipulacion "razonable".

En trabajos puntuales pueden darse efectos de endurecimiento posterior cuando la superficie tarda
algunos minutos en estar totalmente endurecida, pero esto no acostumbra a influenciar la calidad
de apilado o la maculatura.
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Cambio de color: El barniz puede cambiar el color de la tinta. Puede ser necesario recubrir pruebas
de impresion para predecir el cambio potencial de color.

Luz reflejada como medida de brillo: Un medidor de brillo registra la luz reflejada desde un
angulo determinado. El angulo es importante porque los pigmentos situados en mayor profundidad
tienen un efecto dispersor y el ojo humano reacciona més al brillo sobre fondos oscuros. El angulo
debe ser constante, de modo que los valores proporcionen informacion fiable de variaciones de brillo.
En EEUU y Europa se utilizan diferentes longitudes de onda y angulos visuales (60%).

Resistencia a disolventes de las tintas y barnices UV: Los pliegos impresos pueden ser testados
para ver si estan bien endurecidos. El método tradicional compara la resistencia al ataque de
disolventes entre una muestra impresa y una muestra de ensayo estandar. Esta es una guia simple
y efectiva que, con experiencia, es repetible y fiable. El procedimiento: 1- Coloque la impresion de
prueba y el blanco sobre una superficie dura adecuada. 2- Sumerja un bastoncillo de algodén en
el disolvente hasta mojarlo (para tintas utilice sdlo alcohol isopropilico y para barnices UV use MEC,
es decir, metiletilcetona). 3- Frote la punta con suavidad sobre ambas impresiones 20 veces o hasta
que la pelicula esté dafiada visiblemente. Los resultados pueden guardarse como (a) nimero de
frotados hasta el dafiado y (b) mejor, igual o peor que el blanco de control. FOGRA ha desarrollado
un dispositivo simple de ensayo (ACET), utilizando acetona para facilitar la evaluacion con resultados
mas fiables bajo condiciones bien definidas.

Resistencia al rayado: El ensayo de resistencia al rayado y de las propiedades de union es un
aspecto importante en operaciones de acabado y verifica la durabilidad del producto impreso. La
union de la imprimacion al agua a la capa de barniz UV sdlo es estable después de varias horas (si
no dias) después de la produccion, cuando las tintas se secan por oxidacion. Esto puede generar
productos de escision depositados entre tinta y barniz, que deterioran la unién, debiendo controlarse
pasado un tiempo después de completar el tiraje. Los ensayos tradicionales de la ufia y la cinta
adhesiva dependen del juicio individual del usuario. El ensayo FOGRA LHT ha mecanizado el ensayo
de la cinta adhesiva para medir valores automaticamente. El instituto FOGRA (www.fobra.org)
también recomienda dispositivos de ensayo para la resistencia a la abrasion y a la adhesion. La
resistencia de la impresion puede ensayarse seg(n las normas DIN 16524 y DIN 16525.
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ACET es un ensayo de resistencia
a disolventes de uso sencillo
desarrollado por FOGRA

Fuente: FOGRA.

El ensayo de resistencia al rayado de cinta
adhesiva FOGRA LHT mide los valores
automaticamente.

Fuente: FOGRA.

El método tradicional para ensayar

si las hojas impresas se han secado
adecuadamente compara la resistencia
frente al ataque de solventes entre una
muestra impresa y una muestra de
ensayo estandar.

Fuente Sun Chemical.



Superficie de la mesa de entrada
con succion hecha de plancha metélica
Conidur y provista de salida de aire para

disponer de un efecto colchén para mejorar
el paso de hojas de soportes sensibles.
Fuente: manroland.

El guiado de la hoja bajo

el sistema de transferencia
mejora el movimiento de la hoja.
Fuente: manroland.

Impresion sobre soportes
no absorbentes

Soportes de plastico y especiales

La utilizacion de soportes sintéticos impresos con UV contintia creciendo para una amplia gama de
aplicaciones. Los soportes pueden ser transparentes o de color, flexibles o rigidos, de un solo
material o combinaciones complejas de materiales. Entre ellos, se incluyen:

* Copolimero de acrilonitrilo-butadieno-estireno (Acrylonitrile-butadiene-styrene copolymer, ABS)
¢ Policarbonato (Polycarbonate, PC)

* Polietileno (Polyethylene, PE)

« Tereftalato de polietileno (Polyethylene Terephthalate, PETP)

* Acido poliactico (Polyiactic acid, PLA)

¢ Poliestireno (Polystyrene, PS), Polipropileno (Polypropylene, PP)

e Cloruro de polivinilo (Polyvinyl chloride, PVC)

¢ Foil de aluminio — Cartén

e Poliéster metalizado — Carton (en general, precisa una impresion previa especial con barniz)
 Soportes complejos multicapa (compuestos)

¢ Barnices PE — Carton

Algunos soportes complejos y sintéticos precisan la aplicacion de tratamiento corona para mejorar
la adhesion de la tinta en su superficie por oxidacion. La medicion de la tension superficial indica
la efectividad del tratamiento y si es adecuado para la impresion. Consultar al suministrador de
tintas para hacer una eleccion 6ptima de las tintas para cada soporte.

Retos de la impresion sobre soportes no absorbentes

1. Paso de la hoja por la maquina de imprimir (rayado superficial, problemas de electricidad
electrostatica)

2. Secado UV en soportes sensibles al calor

3. Adherencia de la tinta

4. Equilibrio agua / tinta

Buenas practicas

Movimiento de la hoja — rayado del soporte

¢ Evitarlo o minimizarlo utilizando materiales PET o PVC duros transparentes; disminuyen los problemas
si se utilizan soportes mas finos y més flexibles.

e Utilizar preferentemente una maquina de imprimir con una mesa de succion a la entrada y un
dispositivo de guia de la hoja junto con cintas adicionales de materiales adaptados tales como el
pafio de billiard o el terciopelo.

| a cargas electrostaticas pueden dificultar la separacién de las hojas en el alimentador o en la mesa
de registro. Se puede resolver este problema disponiendo de un dispositivo antiestatico
suficientemente potente.

Secado UV sobre soportes sensibles al calor

Para secar soportes sensibles al calor (como OPP para IML con 57 6 75 ym), minimizar la potencia
del secador UV entre cuerpos impresores a un nivel lo mas bajo posible. Minimizar las dificultades
de secado evitando:

* Altas densidades de tinta blanco opaco o negro.

e Cobertura superficial del 100%.

e Impresion del dorso directamente después del tiraje 0 en un segundo tiraje.

* Utilizar sistemas de secado UV con reduccion de calor.

e Encontrar el equilibrio correcto entre la velocidad de la maquina de imprimir y la intensidad del secado
uv.

(La refrigeracion por aire junto con secadores UV entre cuerpos impresores y secador final UV
constituye un conjunto caro y menos efectivo.)

Sistemas especiales de lampara UV

Los sistemas de calor reducido no aplican la radiacion directamente al soporte y el calor se filtra
mediante conductos de agua y espejos para reducir la acumulacion de calor en la hoja en un 20-
30%. Las lamparas de vapor de mercurio con alta temperatura superficial también se utilizan en estos
casos, pero no se sitlan directamente frente al soporte. Los secadores UV de calor reducido se utilizan
para la impresion comercial sobre soportes finos o para la impresion de etiquetas. Con algunas
limitaciones, los secadores UV de calor reducido también se pueden emplear para imprimir peliculas.
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La tinta blanca opaca UV utilizada para la impresion de peliculas de pléstico tiene unos rangos de
absorcion diferentes de los de las tintas UV estandares (los pigmentos blancos absorben muy bien
en un rango diferente del de los pigmentos estandares). Esto significa que durante el fraguado o secado
entran en competencia con los fotoiniciadores. A menudo, se utiliza un nivel mas alto de energia para
asegurar el secado, pero esto puede provocar problemas en soportes sensibles al calor. Un médulo
UV WhiteCure, especialmente preparado para ello (colocado en lugar de la [Ampara estandar),
puede mejorar el rendimiento del secado en hasta un 25%.

Adherencia de la tinta

La energia superficial del plastico debe ser superior a 38 mN/m (dynas) o, idealmente, 10mN/m por
encima de la de la tinta, que es de unos 32-35 mN/m. Algunos plasticos pueden tener tension
superficial baja (algunos, pero no todos, por ejemplo, PP, PVC, A-PET, GAG-PET) y se deberia realizar
una impresion de prueba antes de realizar el tiraje completo. La adhesion se puede mejorar utilizando:
¢ Un soporte tratado mediante efecto Corona o con imprimacion previa (Primelt), que se puede
obtener del suministrador del plastico; o

* Tratamiento corona para algunos materiales antes de la impresion, ya que esto ayuda a la adhesion
al aumentar la tension superficial (téngase en cuenta que la tension superficial del tratamiento
Corona puede disminuir con el tiempo).

* Alternativamente, en algunos plésticos es posible utilizar una imprimacioén en el primer cuerpo
impresor antes de la impresion.

o Utilizar siempre una formulacion de tinta especifica para ello con el espesor correcto de pelicula
de tinta para que quede completamente seca.

e Corregir el barniz seleccionado.

A menudo, es esencial utilizar un barniz adecuado con secado UV para disponer de la resistencia
mecanicay del producto correcto y asegurar una buena adhesion de la tinta. La tinta y el barniz necesitan
funcionar bien entre ellos y con el soporte para asegurar el mejor resultado impreso. Esto Gnicamente
es asi cuando la diferencia en energia superficial entre la tinta y el soporte es de unos 10 mN/m.

Equilibrio agua / tinta

Constant control of the UV ink system is a prerequisite. This can be assisted by using an ink unit
temperature control and ink unit blowing device.
Establish the optimum dampening solution volume — as low as possible and as high as necessary.

Tipos de adhesién
Los diferentes mecanismos mediante los cuales la tinta y el barniz se adhieren son complejos y se
precisa poner cuidado cuando se escoge el soporte y su tratamiento superficial:

1: Mecanico: dos materiales pueden interconectarse mecanicamente
cuando la tinta o barniz se “ancla” en su superficie microscopicamente
rugosa. La fuerza de la capa de tinta seca determina la adhesiény la
resistencia mecanica.

2: Quimico: Los dos materiales forman un compuesto en su area de
interseccion. La mejor adhesion se obtiene cuando algunos atomos o
O O O8O electrones se comparten y, para ello, el tratamiento Corona es una
ayuda.

3: Dispersion: Las superficies estan cargadas, pero no comparten
electrones, con lo que, en este caso, se trata de una forma de adsorcion.

4: Atraccion electrostatica: Algunos materiales conductores pasan
electrones y crean una diferencia en las cargas eléctricas en el punto
de unién.

5: Difusivo: Algunos materiales se mezclan en el punto de contacto
cuando las moléculas de ambos materiales son méviles y se introducen
de un material a otro. Los extremos de las cadenas moleculares se
difunden hacia el soporte.
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Papeles estucados 100
Cartones estucados 100
Polietileno 100
Poliéster 100
Mat. acrilicos y PVdC estucados 100
Poliestireno 75
Papel térmico estucado 100
Poliéster metalizado 100
Papeles sintéticos 80
PVC 100
Polipropileno 75
Acetato 50
PET / APET




¢ Polves antimaculantes: No se deberian
utilizar normalmente porque migran hacia las
superficies de la ldmpara UV y reducen su
potencia de salida, disminuyendo la eficiencia
del secado y su duracién. Cuando se trabaja
con tintas convencionales es mejor sacar el
sistema UV a final de la maquina de imprimir
y los médulos entre cuerpos impresores, tanto
si se utilizan como si no se utilizan polvos
antimaculantes, para evitar que los reflectores
y las l[Amparas se vayan contaminando con
los polvos.

e ;Depdsitos al imprimir UV?: Si el
endurecimiento es demasiado intenso, la tinta
se vuelve fragil y forma depositos en los
cauchos uno o dos grupos més tarde. Reduzca
la potencia UV en el grupo donde se forman los
depésitos. Aumente un poco el agua en el
grupo donde se deposita la tinta para reducir
el endurecimiento de la tinta (pero aseglrese
de que el borde anterior de la plancha continte
entintado). Conecte el dispositivo soplador
para evitar problemas de emulsionado.

¢ Evitar completamente una emulsificacion
excesiva en el sistema entintador. Hay
menos formacion de velo en las areas no
imagen cuando se utiliza alcohol. Este tipo de
velo (tinta en el agua de mojado) es una
limitacion severa cuando se trata de disminuir
el contenido de alcohol en el proceso UV. Este
velo genera acumulacion de tinta en las areas
sin imagen de la mantilla y en el cilindro de
impresion. Los depositos de tinta UV secos y
endurecidos resultan dificiles de limpiary esa
presencia puede cambiar la presion entre los
cilindros de impresion y de la mantilla.
Consultar con el suministrador para disponer
de un mejor aditivo de mojado. Si es posible,
evitar el secado con las unidades UV entre
cuerpos impresores. Si no es posible, tratar
entonces de mejorar la oscuridad en los
cilindros de la mantilla.

Mejora de la produccion

en UV

* Mejorar el proceso de impresion mixto
con baja concentracion de alcohol. Utilice
una buena solucion humectante y el alcohol
reducido al 5%, con la temperatura del agua
mantenida a 16°C. Utilice el dispositivo soplador
cuando sea necesario. Aumente |la temperatura
del dispositivo de refrigeracion de la tinta a 2°C
por encima del punto de condensacion en el
tintero (aprox. 23°C).

e Mejorar la impresion UV a altas
velocidades. Minimice totalmente el agua en el
grupo entintador (pero asegurese de que el
borde anterior de la plancha siga entintado).
Aumente la temperatura del dispositivo de
refrigeracion de la tinta a 2°C por encima del
punto de condensacion en el tintero (aprox. 23°C).
Utilice el dispositivo soplador cuando sea
necesario para evitar problemas de emulsionado
y asegure el funcionamiento efectivo de la
aspiracion. Optimice los materiales consumibles
(rodillos y cauchos) en relacion con la proporcion
de produccion UV.

e Utilizar dnicamente la potencia de
lampara UV que se precise para el trabajo:
Se ahorra energia y se reducen costes.

e Optimizar la tinta UV y los barnices:
Conviene informar al suministrador sobre
detalles de la aplicacion especifica de impresion
para poder escoger los consumibles més
apropiados.

e Formacion: Las ayudas en formacion
permiten obtener todas las ventajas de la
impresion UV. Una formacion profesional
adecuada al personal de ventas y de produccion
constituye una parte de las buenas practicas
de la empresa que se deberia mantener.

e Asegurar que todos los consumibles
funcionan en conjunto como un juego
coherente: Asegurar que se estan utilizando
los compuestos correctos de rodillo de caucho
y mantilla para el sistema de tinta empleado;
que los productos quimicos de maquina sean
compatibles con el compuesto de caucho
(test de resistencia); y que se utilizan inicamente
los productos de lavado recomendados y
aprobados.

e Mantenimiento y limpieza correctos:
Aseguran un secado correcto y la mas alta
calidad de impresion. Se deben tener
implantados un programa amplio de mante-
nimiento preventivo y rutinas de limpieza en
todos los aspectos de produccion.

58

e Limpieza periédica de lamparas y
reflectores: Evitar que baje la eficiencia del
sistema de secado.

e Limpiar filtros de aire: Limpieza periddica de
los filtros de los armarios para asegurar un
enfriamiento eficiente.

e Controlar los ajustes de los rodillos: Se
han de controlar con mas frecuencia cuando
se usan mezclados los sistemas convencionales
y UV debido al riesgo de hinchamiento. Cumplir
con las recomendaciones del suministrador de
la maquina de imprimir para mantener la calidad
de impresion.

e Asegurar un barnizado uniforme: Poner
tiras continuas de apoyo de los rodillos (ancho
de 7 mm) en cada borde extremo de la plancha
de polimeros para asegurar una presion uniforme
entre la plancha y el rodillo. Se precisan tiras
separadas (no superpuestas) cuando se trata
de barnizado mdltiple.

e Mejorar la duracion de la plancha:
Asegurar la compatibilidad quimica de las
planchas con las tintas UV, los sistemas de
lavado y los limpiadores.

e La resistencia al desgaste de las areas
imagen de las planchas negativas depende de
la energia de exposicion, ya que, cuanto mas
alta sea la energia, mejor sera la resistencia.

* Planchas termoendurecidas: El hecho de
termoendurecer las planchas negativas de
fotopolimero dobla la duracion de su estabilidad
en los tirajes. El termoendurecido de planchas
positivas aumenta la duracion de los tirajes UV
al nivel de la duracidn con tintas convencionales.

e Ambiente frio: Un suavizante UV puede
disminuir el tiro de la tinta y mejorar el flujo.
Utilizar tan solo un 1% cada vez.

¢ Fluidez del barniz: Es méas dificil cuando se
aplican altos volimenes (dependiendo de la
viscosidad). El hecho de calentar el barniz a 40°C
tiene un efecto positivo en las propiedades de
fluidez y esto puede también aumentar el brillo.



Almacenamiento y manejo
de los consumibles UV

Posicion Guardado en | Sensibleala | Sensibleala| Sensible Tiempo max | Temperatura Humedad
Materiales consumibles | almacenaje paquete luz diurna luz artificial al ozono almac meses °C relativa %
Planchas Sobre palet o o o 6 20-25 50-55
Papel Sobre palet o . 6 20-25 45-60
Tintas UV Contenedor cerrado o o o 12+ 5-25
Barnices UV Contenedor cerrado o 12+ 5-25
Cauchos Acostado <14 alto| Desenrollado o o 12 204/-5 50-65
Rodillos Vertical / horizontal o o o 12+ 20+/-5
Productos quimicos Vertical o o o 3-6 20+/-5

Tintas y barnices

Para evitar la polimerizacion prematura de tintas y barnices UV, no los exponga a la radiacion
solar directa cuando estén en recipientes abiertos, tinteros y rodillos. La polimerizacion prematura
de latinta puede darse con altos niveles de temperatura y presion. Cuando las tintas o barnices UV
son hombeados al tintero, todas las juntas y mangueras deben ser opacas y resistentes a la quimica
UV (se usa mucho PTFE para las juntas con tuberias de acero inoxidable), excepto al usarse hombas
sin contacto.

No poner nunca tintas UV en envases transparentes.
@ Existen grandes variaciones en los tiempos de almacenaje de tintas y barnices UV, por ello,
constltelos con su proveedor. El almacenaje de barnices por debajo de los 10°C puede causar su
cristalizacion. No deben excederse los 30°C.

Los restos no contaminados procedentes de la maquina de impresion pueden volverse a almacenar
bajo las mismas condiciones que las tintas sin abriry deben reutilizarse antes de transcurridos tres
meses.

Mantillas

Deben desenrollarse de inmediato en la entrega y almacenarse estirados cara a cara para
evitar dafios superficiales. No apile mas de 14 unidades, ya que el peso deformara las mantillas del
fondo de la pila.

Rodillos entintadores
Dejar los rodillos en su propio envoltorio de papel y guardarlos, ya sea en su caja original o en
soportes adecuados para evitar cualquier presion superficial sobre la superficie del rodillo.
Proteger los rodillos de la humedad y de los cambios extremos de temperatura.
El area de almacenamiento deberia estar ventilada y los consumibles se deberian mantener lejos
de la luz solar directa.
Evitar guardar los consumibles cerca de motores eléctricos y armarios que producen 0zono
y pueden deteriorarlos.
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Los cauchos deben
desenrollarse de inmediato en
la entrega y almacenarse
estirados cara a cara.

Foto Trelleborg



Proceso de postimpresion

Laimpresiony el barnizado UV permiten realizar las operaciones de acabado casi en forma inmediata.
No obstante, debido a la amplia variedad de barnices disponibles, es importante comprobar que el
producto utilizado es compatible con las operaciones de postimpresion y con el uso final del
producto.

Preensayar siempre las nuevas combinaciones de consumibles para verificar la compatibilidad
con los acabados.

Troquelado y relieve: Precisa un barniz UV flexible con un espesor de pelicula controlado. Se han
de evitar los hendidos y los pliegues en areas con imagenes oscuras, ya que cualquier fallo en esa
area se hara mucho mas visible.

Estampado en caliente: Utilizar un barniz formulado para esta aplicacién con un espesor de
pelicula optimizado y un buen secado. Asegurar que en el barniz no haya agente antideslizamiento
o0 haya muy poco, ya que puede impedir que la lAmina metélica se ancle en la superficie. Utilizar
solamente la minima cantidad posible de polvo antimaculante.

Plegado y hendido: Es esencial disponer de una buena adhesion de tintas o barnices con el
soporte para disponer de una méxima resistencia a la tension cuando se realiza el plegado y el hendido
(se han de evitar los acabados fragiles). La pérdida de humedad debida al calor durante el proceso
de secado UV yla presencia de una capa de barniz hacen que el producto impreso quede algo mas
duro y mas fragil.

¢ Esimportante que el barniz UV seleccionado mantenga suficiente elasticidad.

e Evitar hendery plegar en areas de imagenes oscuras, ya que entonces cualquier fallo se hace
mas visible.

¢ Cualquier hendido que se precise en un trabajo deberia hacerse después de que las hojas han
sido barnizadas y no antes.

* Elhendido es muy recomendable cuando los soportes tienen mas de 150 g/m2.

¢ Esimprescindible que el equipo de postimpresion esté en excelentes condiciones y bien ajustado
cuando se trata de procesar material UV.

Encolado: La aplicacion de cola sobre un barniz UV es algo impredecible. Conviene dejar una
franja sin barniz para el encolado; si esto no es posible, se deberia ensayar la adecuabilidad del barniz
y de las condiciones de secado para la cola. Se pueden utilizar colas hotmelt convencionales y
adhesivos EVA. Consultar con un suministrador especialista en colas para disponer de la formulacion
adecuada.

Cubiertas para libros con encuadernacién encolada: Sila cara exterior de la cubierta va
barnizada, entonces la parte interior también se deberia barnizar para evitar que se curve la portada.
Es esencial dejar una franja sin barniz para facilitar el encolado en el lomo del libro y los laterales
para la cubierta. Las cubiertas barnizadas o laminadas se deberian hender en el lomo y en el area
de encolado lateral. La direccion de fibra del papel de la cubierta siempre deberia ser paralela al
lomo del libro, incluso si el contenido lleva signaturas cuya direccion de fibra va al revés.

Sobreimpresion con laser: Normalmente, hay una buena adhesion de la sobreimpresion, excepto
sobre barnices UV que contengan agentes antideslizamiento. No obstante, existe un riesgo de
acumulacion sobre el rodillo de fusién debido a la alta temperatura. Algunos colores de tinta con
baja resistencia al calor pueden decolorarse.

Sobreimpresion con inkjet: Debido a que estas tintas pueden ser de base agua o de base solvente,
es extremadamente importante preensayar su adhesion sobre un barniz UV; alternativamente, dejar
un area sin barniz para esa sobreimpresion. Existe un desarrollo reciente de inkjet UV que utiliza un
sistema digital.

Sellado mediante calor: El barniz UV generalmente sélo es resistente con PP (polipropileno); no
utilizar peliculas XS. El celofan MAST puede ser adecuado, pero se deberia ensayar previamente.
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Diagnostico sobre produccion

SINTOMAS

Aumento de valor tonal
(ganancia de punto)

. Latinta esta absorbhiendo demasiada agua o el equilibrio agua / tinta es incorrecto.
. Composicion incorrecta de la solucién de mojado — Comprobar el contenido de alcohol (se

recomienda 7,5-8%). La experiencia indica que un valor de pH demasiado alto contribuye a un
aumento de valor tonal.

. Acumulacion de tinta al haber demasiada absorcion de agua (entre otras causas).

4. En soportes de pelicula, presion de impresion demasiado alta (maxima 1/10 mm).

. Desarrollo incorrecto de cilindro (comprobar las alzas del cilindro y si los rodillos de entintado

de la planchay las mantillas se han hinchado). Mantillas incorrectas; comprobar la superficie de
la mantilla. Puede ayudar la colocacion de un alza de plastico bajo la mantilla.

. Relacion incorrecta entre la exposicion de la planchay la curva de valor tonal.
. Eltiro de la tinta es incorrecto, con lo que se generan problemas en la separacion de las capas

de tinta.

. Demasiada alimentacion de tinta (comprobar intensidad / densidad).
. Secadoincorrecto (efecto “papel secante” sobre soportes muy absorbentes, falta de efectividad

del agente de enlace).

Imagenes fantasma

. Distribucién deficiente de la tinta.
. La pigmentacién de la tinta es demasiado baja.
. La distribucion de tinta en la bateria de entintado no esta equilibrada (demasiada tinta en los rodillos

3y 4 sise compara con los rodillos 1y 2).

4. Comprobar la frecuencia de oscilacion de los rodillos distribuidores de tinta.
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. Poner en marcha el modo de oscilacion de los rodillos entintadores.
. Rodillos en mal estado.

Tinta no suficientemente seca
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. Equilibrio agua / tinta incorrecto; o demasiada tinta y agua que generan un espesor de pelicula

de tinta que no se puede endurecer.

. Inhibicion superficial de lacas.

. Exposicion inadecuada; sombras que impiden el secado (o alguna otra causa).

. Insuficiente potencia del secador.

. LAmparasinadecuadas; la emision de la Iampara no esta de acuerdo con el espectro de sensibilidad

de los fotoiniciadores.

. Temperatura demasiado alta de la I4mpara que hace cambiar la longitud de onda emitida.
. Lampara demasiado enfriada, con lo que se reduce la intensidad de radiacién.
. Lamparas desgastadas con emision de radiacion inadecuada. Las lamparas se deberian cambiar

después de 1.000 — 1.500 horas de funcionamiento.

. Las lamparas o los reflectores estan sucios; por ejemplo, la efectividad de la [ampara esta

disminuida al tener polvo de papel.

10.Velocidad de impresion demasiado alta; no hay tiempo suficiente para que las lamparas puedan

ser efectivas.

11.Los fotoiniciadores no son adecuados o son insuficientes.
12.El soporte esta sucio y hay reacciones con particulas extrafias en la hoja.
13.Residuos de agentes de lavado convencionales sobre los rodillos. Las dificultades de secado UV

solamente aparecen cuando la impresion se inicia y desaparece muy rapidamente si quedan
residuos de tinta convencional o de agentes de lavado en la unidad de entintado.
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SINTOMAS

Manchas de tinta en la hoja

. Demasiada agua.
. Comprobar las variaciones de temperatura.
. Flujo incorrecto de tinta.

Las tintas adquieren un color
mas claro
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. Alimentacidn de tinta insuficiente. La tinta se ha espesado en el tintero

(la solucion es instalar un agitador de tinta).

. Demasiada agua o equilibrio agua/ tinta incorrecto.

. Acumulacion de tinta en la mantilla.

. Trapping inadecuado de la tinta (el soporte acepta poca tinta y la tinta se acumula).

. El barniz disuelve la tinta (ver el ensayo de magenta); el barniz ataca ligeramente las peliculas

de tinta, que entonces manchan ligeramente el barniz.

Baja resistencia al frote
/ rayado

. Peliculas no precalentadas; la tension superficial insuficiente evita que la tinta

se ancle bien en el soporte. Aplicar una imprimacion o hacer un tratamiento corona. La tension
superficial en pelicula de plastico se puede comprobar facilmente mediante una tinta especial
de ensayo. La tension superficial recomendada deberia ser de 40 mN/m o, incluso mejor,
44 mN/m.

. Latinta utilizada es inadecuada para el soporte; contactar con el suministrador de tinta

Transferencia pobre de tinta
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. Tension superficial del soporte demasiado haja.

. Prepolimerizacion de la tinta, dificultad en la division de la pelicula de tinta.

. Tinta con demasiado tiro — ver punto anterior.

. Lavado excesivo de rodillos / mantillas; hay residuos de agente de lavado que permanecen en

los rodillos. Este problema se resuelve por si mismo durante la impresion.

. Superficie de los rodillos o de la mantilla incompatibles.

. Superficies de los rodillos y de las mantillas dafiadas por agentes de lavado incompatibles.
. Equilibrio agua/ tinta incorrecto.

. Depositos sobre los rodillos entintadores debidos al calcio del agua de mojado.

Formacion de olor

. Elolor puede venir del estucado del papel si es sensible a la exposicion UV.
. Las tintas con un alto porcentaje de agentes de enlace o iniciadores de cadena molecular baja

tienden a producir olor.

Franjas de rodillos
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. Los rodillos entintadores de la plancha son demasiado duros; se recomienda una dureza de 25°

- 30° Shore.

. Los rodillos de caucho son demasiado lisos.

. La tinta acepta demasiada agua de mojado.

. La alimentacion de agua hacia la plancha de impresion es demasiado alta.

. Comprobar los ajustes de los rodillos de entintado y mojado; ajustar los rodillos de entintado de

la plancha con menor presion hacia el rodillo distribuidor y la plancha.

. Demasiada carga de tinta, debida a una baja pigmentacion de la tinta.
. Dificultad en la separacion de peliculas de tinta; consistencia inadecuada de la tinta, con lo que

el agua va en exceso hacia la bateria.

62



SINTOMAS

Engrase
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. Hinchamiento de los rodillos; material incorrecto de los rodillos que causa un cambio dimensional

y, por tanto, cambia el ajuste del contacto entre la plancha y los rodillos de entintado.

. Agente de limpieza incorrecto que puede causar también el hinchamiento de los rodillos.
. Agente de lavado en |a bateria.

. Residuo de tintas convencionales o agentes de lavado convencionales.

. Contacto demasiado fuerte entre la plancha y los rodillos de mojado.

. Cubiertas desgastadas de los rodillos, que contribuyen a una transmision pobre de agua.
. Las cubiertas de los rodillos estan sucias.

. Demasiada alimentacion de tinta.

. Lavado incorrecto de los rodillos.

10.Insuficiente alcohol en la solucion de mojado, lo cual causa una tension superficial de la solucion

mas elevada (se recomienda 7,5%).

Velo
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. Valor de pH incorrecto de la solucién de mojado (se recomienda 4,8 —5,2).

. Dureza de los rodillos y/o ajustes de contacto incorrectos.

. Rodillos entintadores de la plancha demasiado apretados contra el rodillo distribuidor de tinta.
. Ajuste del contacto de los rodillos entintadores de la plancha.

. Aditivo de la solucion de mojado inadecuado.

. Demasiada presion de impresion.

. Planchas inadecuadas.

. Residuo de agente de lavado en la bateria y/o sistema de mojado.

. Rodillos de entintado de la plancha hinchados, que impiden la buena rodadura.

10.Aditivos mal mezclados que no estan bien distribuidos en la tinta.
11.Larelacion entre la alimentacion de agua y la alimentacion de tinta es incorrecta (se ha de poner

el nivel mas bajo de tinta y agua).

12.La temperatura del sistema entintador es demasiado alta, con lo que se evapora la solucion de

mojado.

13.Planchas mal termoendurecidas debido a que la capa de goma de la plancha no se limpié

completamente antes de su tratamiento.

Emulsificacion, emulsificacion
de tinta inestable

. El riesgo es mayor con la tinta negra, los colores directos y el blanco.
. La alimentacion de agua es demasiado alta, con lo que la solucion de mojado “migra” hacia el

sistema entintador.

. Aditivos inadecuados en la solucién de mojado. Los aditivos que reducen la tension superficial

aumentan el riesgo de emulsificacion.

Imagen impresa borrosa

. Alzas inadecuadas en plancha — mantilla.
. Tinta demasiado liquida o demasiado corta, que genera una transferencia pobre hacia el soporte.
. Tension superficial del soporte incorrecta (el punto se contrae o se extiende sobre el soporte).

Dureza superficial no uniforme

. LAmpara sucia; polvo de papel o similar que evita que la pelicula de tinta se seque con uniformidad.

2. Demasiada agua en la tinta. Contactar con el suministrador de tinta.
Hinchamiento de mantilla
/ rodillos 1. Material de los rodillos o la mantilla incorrectos.
2. Agente de lavado incorrecto.

. Tinta incorrecta.
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Eltosch

Eltosch es un lider mundial en sistemas de secado que garantiza resultados optimos en la mayoria de aplicaciones criticas. Eltosch fue
pionera en las tecnologias de radiacion y constituye una fuente tnica de experiencia para tecnologias de secado por aire caliente (HA) y
de radiacion por UV, IR y NIR. Entre sus tecnologias innovadoras, estdn la de unidades conectables, Dichroselect-S para enfriador UV,
Inert UV para mdquinas de hojas y el nuevo médulo WhiteCure UV. El hecho de disponer de informacion constante sobre la practica
constituye la base de la innovacién técnica que ha sido esencial para desarrollar el sistema de secado UV/IR/HA para el barnizado en linea
utilizando técnicas de enlace molecular, fraguado con silicona y barnizado. Eltosch, fundada en 1967, fue adquirida por Adphos AG en
el 2001 y tiene su base en Hamburgo; esta empresa ofrece ventas y servicio a nivel mundial. www.eltosch.com

Boettcher

Bottcher GmbH & Co. KG — asociada de proyectos

Bottcher es el fabricante niimero uno de rodillos cubiertos de caucho para la industria grafica. Los sistemas de lavado, las pastas de limpieza,
los aditivos de mojado desarrollados por Béttcher, asi como la serie de mantillas BottcherTop completan la gama de productos para las
aplicaciones de impresion. Su presencia en mds de 80 paises, con 17 centros de produccion, asi como 30 centros de venta y servicio,
hace de Bottcher una empresa global. Como suministrador OEM para muchos fabricantes de maquinas de imprimir, Bottcher reafirma
su posicion lider como socio tecnoldégico y suministrador de sistemas. www.boettcher.de

manroland

manroland es el segundo suministrador mayor del mundo de sistemas de impresion y lider mundial en rotativas offset. manroland tiene
plantas en Offenbach, Augsburg y Plauen, en Alemania. Da trabajo a unas 9.000 personas y tiene unas ventas anuales de 2 billones de
euros, con una cuota de exportacién del 82%. Sus lineas de producto mds importantes son las maquinas offset de hoja y bobina para
los mercados de edicién, impresion comercial y embalaje. manroland ademds ofrece una amplia variedad de servicios bajo las marcas
comerciales de printcom, printservices y printnet. manroland es el tnico fabricante de maquinas de impresion socio dela WAN (World
Association of Newspapers) www.manroland.com

Merck

Los pigmentos de efectos especiales de Merck crean efectos impresos especiales tales como brillos, centelleos, iridiscencia y refinamientos
metdlicos y oro semitransparente. Se pueden utilizar como color especial o en combinacién con otros colores. Merck ofrece una amplia
gama de pigmentos de diversos efectos, especificamente para la industria grafica. Las aplicaciones van desde promocionales, tarjetas
de felicitacion y envases hasta papeles pintados, ldminas para decoracién de muebles o textiles. Los pigmentos de efectos especiales
de Merck, conocidos en el mercado como Iriodin®, son adecuados para casi todas las técnicas convencionales de impresion tales
como offset, barnizado offset con tecnologia de camara cerrada, huecograbado, flexografia y serigrafia. www.merck-pigments.com

Sappi SA

Sappi lidera el mercado de rdpido crecimiento de papeles finos estucados, con una amplia gama de papeles para la impresion de pliegos,
el offset rotativo de secado en caliente y la impresion digital. Los papeles de Sappi son suministrados en todo el mundo desde las mas
modernas industrias papeleras situadas en Europa, Estados Unidos y Africa del Sur. Sus acreditados papeles finos estucados — HannoArt,
Lustro, Magno, McCoy, Opus, Presto, Royal, y Somerset — se utilizan para memorias anuales, libros, revistas, folletos promocionales de
alta calidad y calendarios. Los papeles especiales incluyen Algro, Leine y Parade para aplicaciones de embalaje y etiquetado. Los premios
"Sappi Printer of the Year Awards", "Ideas that Matter" e "Idea Exchange" demuestran el compromiso de la empresa en trabajar
estrechamente con la comunidad global de impresores, inspirando para sus clientes a dar lo mejor de si. www.sappi.com

Sun Chemical Corporation

Sun Chemical, el mayor productor mundial de tintas y pigmentos de impresion, es el proveedor lider de materiales para embalajes,
publicaciones, barnizados, plasticos, cosméticos y otros mercados industriales. Con una cifra de ventas anual superior a los 3.000
millones de délares y 12.500 colaboradores, Sun Chemical asiste a clientes de todo el mundo y gestiona 300 fabricas en América del
Norte, Europa, América Latina y el Caribe. El grupo Sun Chemical engloba empresas tan conocidas como Coates Lorilleux, Gibbon,
Hartmann, Kohl & Madden, Swale, Usher-Walker y US Ink. Ademads, Sun Chemical mantiene numerosas joint ventures, siendo la mas
importante Kodak Polychrome Graphics, de 1.500 millones de délares, con la empresa Eastman Kodak. www.sunchemical.com

Trelleborg

Trelleborg (Vulcan-Reeves) es uno de los fabricantes mds importantes en el dmbito mundial de mantilla de impresién offset, con la gama
de productos mds exhaustiva del mercado. Las mantillas de impresion offset Vulcan han sido fabricadas y distribuidas por todo el mundo
durante mds de 80 afios. Trelleborg sigue invirtiendo en sus plantas de Italia, Estados Unidos y, actualmente, ha formado también una
empresa “joint-venture” con propiedad mayoritaria en China, para fabricar y vender mantillas en este mercado de rdpido crecimiento.
La tecnologia y la experiencia de Vulcan son realmente una ventaja real en la competitividad de los usuarios finales. Los especialistas
profesionales en aplicaciones de Trelleborg y su colaboracion con sus distribuidores ayuda a ofrecer calidad de impresién por todo el
mundo, con un servicio técnico inmediato a los impresores cudndo y dénde se precise. www.trelleborg.com/vulcan

UPM-Kymmene Corporation

UPM ofrece una amplia gama de papeles diversos para la comunicacién impresa. El papel entra en la vida de cientos de millones de
personas en forma de revistas, periddicos, catdlogos, libros, sobres, etiquetas, bolsas, sacos o papeles de oficina. UPM contribuye a ello
con su excepcional oferta de papeles. El know-how de la empresa y el uso de tecnologias de vanguardia, combinados con el deseo de
encontrar las mejores soluciones para cada cliente, crea productos y servicios superiores. En todos los continentes, las empresas de venta
y distribuciéon de UPM trabajan de forma local con sus clientes para establecer vinculos fuertes y duraderos. La empresa se ha
comprometido para mejorar constantemente. www.upm-kymmene.com
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