ENVASE FLEXIBLE Técnico

Las numerosas ventajas que ofrecen las tintas UV, como graficos mas nitidos y colores mas vivos,

las han convertido en la tinta preferida por la mayoria de los impresores de banda estrecha.
Desafortunadamente, un fendmeno comunmente conocido como "salpicaduras" que solo ocurre
cuando se imprime con tintas UV sigue siendo un problema importante en muchas salas de

impresion.

"Uv Spitting" o salpicadura es cuan-
do la tinta se esparce sobre el substra-
to de manera descontrolada. Esto se
produce cuando la rasqueta se levanta
debido a una presioén hidraulica que
permite que la tinta UV pase por debajo
de la rasqueta y salpique en la banda.
(Figura 1)

El salpicado es una caracteristica
especifica de las tintas UV, ya que las
tintas a base de agua o solventes no
tienen este problema. Pero, cual es la
causa? Se han realizado muchos estu-
dios a lo largo de los afios sin ninguna
respuesta concluyente.

Un factor contribuyente seria la
mayor viscosidad de las tintas UV que
puede ser de cinco a siete veces mayor
que las tintas a base de agua o solven-
tes. Una viscosidad mas alta ejerce
mas presién sobre la rasqueta y hace
que se levante.

Otro factor es la naturaleza tixotropi-
ca de las tintas UV. La viscosidad de
las tintas UV disminuye cuando se
someten a estrés. Se aplica tension a la
tinta cuando entra en contacto con la
cuchilla dosificadora. La caida repenti-
na de la viscosidad en el punto de con-
tacto entre anilox y la rasqueta puede
permitir que la tinta fluya por debajo de
la rasqueta y provoque salpicaduras.
Comprender los posibles factores que
contribuyen a las salpicaduras ayudara
a encontrar la solucién a este costoso
problema.

Los principales factores que contri-
buyen al salpicado de UV son:

« Alta viscosidad de la tinta (1000-
1900 cp)

+ Velocidad de impresion superior a
100 mt/min

» Material de la cuchilla, tipo de punta
y grosor

* Volumen de anilox y tipo de grabado

Cambiar la viscosidad de la tinta y la
velocidad de impresion puede no ser
una opciéon comercialmente viable; sin
embargo, cambiar la cuchilla dosifica-
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Figura 1

doray el tipo de anilox silo es y es una
forma mucho mas efectiva de prevenir
y erradicar las salpicaduras.

DOCTOR BLADE

Puntos principales a considerar:
Angulo y presién

Los angulos de contacto de la cuchi-
lla recomendados para la impresion
flexogréfica estan entre 25 y 40 grados,
siendo el angulo 6ptimo cerca de los
30 grados. Los angulos de contacto
inferiores a 30 grados no son muy efi-
cientes y pueden dejar algo de tinta en
la superficie del anilox que podria con-
tribuir a que salpique. Para las tintas
UV, el angulo de contacto debe ser de
al menos 30 grados o mas para minimi-
zar las salpicaduras de UV, ya que un
angulo mas alto resistird mejor la des-
viacién.

Aplicar demasiada presioén a la cuchi-
lla creard un angulo muy plano que
hara que la punta de la cuchilla se
levante de la superficie del anilox, lo
que permitird que la tinta pase por
debajo de esta parte de la cuchilla y se

transfiera al cliché y al sustrato, cau-
sando las salpicaduras.

Espesor

Una regla general en la impresion
flexografica es siempre usar la cuchilla
mas delgada posible y al mismo tiempo
lograr una limpieza uniforme.

Sin embargo, con soluciones de alta
viscosidad, siempre se han utilizado
cuchillas méas gruesas, ya que resisten
mejor la deflexion y minimizan las salpi-
caduras. Su uso en aplicaciones de
impresion podria comprometer la cali-
dad ya que la cuchilla mas gruesa pro-
porcionara una pelicula de tinta mas
gruesa que afectara la definicion y niti-
dez de las imagenes impresas.

Se han desarrollado nuevas cuchillas
que son mas gruesas en la base para
reducir la deflexion pero aun ofrecen la
misma calidad de limpieza ya que la
punta sigue siendo la misma.

Al endurecer la base de la cuchilla,
esta mantiene su posicion, lo que per-
mite una correcta dosificacion de la tin-
ta y soporta mejor la presion que ejerce
la tinta UV, lo que hace que la cuchilla
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Fig. 2 - Flexoconcepts TruOrange, hoja de polimero de baja energia superficia.

se flexione y, por lo tanto, reduce signi-
ficativamente las salpicaduras.

Material

Se han desarrollado nuevas cuchillas
de polimero para combatir la salpica-
dura UV desde un campo diferente, el
de la energia superficial del material.

Las nuevas cuchillas de polimero tie-
nen una tension superficial mas baja
que el acero. Esto disminuye la atrac-
cion entre la cuchilla dosificadora y la
tinta y reduce la cantidad de tinta acu-
mulada detrds de esta, que puede
hacer que la cuchilla se levante y per-
mita que la tinta pase a través de ella
provocando “salpicaduras”.

ANILOX

La mayoria de los anilox utilizados
hoy en dia estan grabados con un
angulo hexagonal de 60 grados (fig. 3).
Si bien sus atributos y ventajas de ren-
dimiento sobre los patrones de celdas
anteriores son bien conocidos, también
lo son sus limitaciones en términos de
liberacién de tinta y salpicaduras.

Debido a las limitaciones de libera-
cion de tinta del patrén hexagonal de
60 grados, una nueva gama de graba-
dos de celdas hexagonales alargadas
ha inundado el mercado. (ver figura 4)

Este nuevo grabado hexagonal alar-
gado es mucho mejor en la liberacién y
transferencia de tinta y, por lo tanto, se
ha convertido en la opcién preferida de
muchos impresores. Sin embargo, en el
frente de salpicado, estos grabados
aumentan la cantidad de tinta que se
transfiere en la interfaz de la cuchilla/
anilox, lo que aumenta la posibilidad de
salpicar.

En ambos tipos de grabado el patrén
creado es una celda cerrada hexago-
nal. Como las celdas no estan unidas,

la tinta no puede fluir a través de la
superficie anilox grabada mientras gira
y la Unica forma de salir de la celda es
hacia arriba. Debido a su alta viscosi-
dad, la tinta UV tiende a acumularse
detras de la rasqueta, lo que hace que
la cuchilla se levante y permita que la
tinta UV pase por debajo y provoque
salpicaduras.

El uso de grabados de canales ha
demostrado ser una forma efectiva de
eliminar y prevenir las salpicaduras. Un
grabado de canal, ya sea un canal conti-
nuo o celdas interconectadas (consulte
la fig. 5), permite que la tinta fluya dentro
del canal grabado a través de la superfi-
cie del anilox, lo que reduce la acumula-
cion de tinta acumulada detras de la
cuchilla y, por lo tanto, reduce la presion
hidraulica. infligida a la cuchilla (fig. 6).

Se ha demostrado que cambiar la
especificacion de Anilox de celda
cerrada a grabado de canal elimina las
salpicaduras de UV en el 99 % de los
casos.

Un estudio realizado en el Ultimo tri-
mestre de 2014 por Cheshire Anilox
Technology reveld que el uso de graba-
dos de canales, en particular MaxFlo+,

elimino eficazmente las salpicaduras de
UV. Quince impresoras de etiquetas UV
diferentes participaron en la prueba en
la que se probaron cuatro tipos de gra-
bado. Las quince impresoras que parti-
ciparon en la prueba encontraron salpi-
caduras en su operacion, los diferentes
grabados de Anilox probados tenian el
mismo volumen de celdas, dejando el
resto de las variables de impresion sin
cambios: la misma cuchilla, sustrato,
cinta doble adhesiva, cliché y presion
se mantuvieron en cada prueba.

El ensayo fue a doble ciego, lo que
significa que ni los impresores ni los
investigadores sabian qué grabado
Anilox se estaba utilizando en el

Fig. 3 - Grabado hexagonal de 60
grados
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Fig. 5 - Grabado del canal MaXflo+.
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Fig. 6 - Acumulacion de tinta reducida con grabados con canal.

momento de la prueba de impresién.
Los diferentes grabados fueron deno-
minados tipo A, B, C y D con el fin de
diferenciar y registrar datos. Se proba-
ron diferentes velocidades de impre-
sién y viscosidad de la tinta para ver
los resultados utilizando diferentes gra-

bados Anilox. Véase la figura. 7 para
los resultados.

La salpicadura de tinta UV es un pro-
blema comun entre los convertidores
de etiquetas UV que se puede manejar
con éxito siguiendo buenas précticas
de operaciéon y mantenimiento, pero lo

que es mas importante, seleccionando
la opcién correcta de Anilox.

Trabaje con sus proveedores de
Anilox, tinta y cuchillas para determinar
la mejor solucién que funcione para
usted a fin de minimizar el potencial de
salpicaduras de UV.

TIPO DE GRABADO

PARAMETROS DE | 60° HEX
IMPRESION
VELOCIDAD<50M/MIN | ¢
VELOCIDAD >100M/MIN |
VISCOSIDAD DE LATINTA |
(1000-1200CP)
VISCOSIDAD DE LA TINTA |
(1201-1900CP)
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