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Tintas y suministros
Tintas de inyeccidn para
plasticos

El plastico es un sustrato muy
comun para imprimir cédigos

de inyeccion de tinta. Es un
término general que abarca una
gran variedad de materiales,
incluidos el polietileno de alta
densidad (HDPE), el polipropileno
biaxialmente orientado (BOPP)

y el poliéster (PET). Para
seleccionar la mejor tinta para
cada aplicacion, se deben
comprender los distintos tipos

de materiales plasticos que
existen, las caracteristicas de sus
superficies y los diversos entornos
de impresion.

Factores que influyen en la adhesion de la
tinta al plastico

De forma simplificada, la adhesién de la tinta se define como la tendencia de una
tinta a permanecer adherida a un sustrato cuando recibe la accién de diferentes
fuerzas. Las fuerzas mas preocupantes son las de naturaleza mecanica, como el
rozamiento o la abrasién. La adhesién es el resultado de la interaccion fisica y
quimica entre la tinta y el sustrato.

Un factor decisivo para la adhesion es el area de la
superficie de contacto entre la tinta y el sustrato:
cuanto mayor sea el area de contacto, mejor sera la
adhesion. Sobre el area de contacto influyen la
energia superficial y el nivel de limpieza del sustrato,
ademas de lo liso que este sea.




Efectos en la adhesion de la tinta

e Los sustratos con energias superficiales altas presentardan una buena dispersion
de las gotas, mientras que con los de energias superficiales bajas se obtendra
una peor dispersion de las gotas. La tension de la superficie de las tintas con
base disolvente suele ser de entre 22 y 25 dinas/cm? y, como norma general, la
energia superficial del sustrato debe ser 10 unidades més alta que la tinta para
conseguir una buena distribucién de las gotas. El uso de tratamientos de
superficie, como los tratamientos con corona o plasma, puede aumentar la
tension de la superficie de muchos tipos de plasticos y permitir una mejor
adhesion.

Buena dispersion de las gotas Dispersion de las gotas
deficiente

e Una superficie mas rugosa o con mads textura ofrece mayor superficie de
adhesién a la tinta y mejora su adherencia.

m

Mas area de contacto en comparacion con una superficie lisa

e Incluso pequefias cantidades de contaminacion de la superficie por agua,
aceite o polvo evitardn que la tinta entre en contacto al completo con el
sustrato. Se pueden usar cortinas de aire para eliminar la contaminacion y
mejorar la adhesion.

 ———

Contaminacioén de la superficie

La composicion quimica del sustrato y
de la tinta influye en las interacciones
quimicas que se producen entre
ambos.

e Las tintas se formulan con una gran variedad de
resinas diferentes, cada una de las cuales presenta
mas o menos interaccién con los distintos tipos de
plasticos, en funcién de su propia estructura
quimica.

El tipo de disolvente de la tinta repercute
considerablemente en su tiempo de secado, pero
apenas influye en la adhesion.

Para elegir la tinta con la mejor interaccién para
una aplicacién determinada, se deben combinar la

composicion quimica de la resing, la identificacion
del tipo de plastico objetivo y las pruebas de
confirmacion.




Pruebas de adhesidn
de la tinta al plastico

Dado que la adhesidn es el resultado de la interaccion fisica y
quimica entre la resina de la tinta y el material del sustrato,

cada par de tinta y sustrato de plastico es diferente.

Por lo tanto, la mejor forma de evaluar si la adhesion resultante
es aceptable consiste en llevar a cabo varias pruebas.

Existen distintos métodos para probar la adhesion, algunos mas agresivos que otros. Ademas, se
puede producir variaciones en un tipo especifico de método de prueba, por lo que es importante
mantenerlas constantes de una prueba a otra. En la siguiente tabla, se recogen las tres pruebas

mas comunes de adhesion, junto con las variables que pueden afectar a los resultados.

Método de

Resumen del método

Variables importantes

prueba

Contacto con el
pulgar

Frote el codigo con el pulgar y compruebe si
la tinta se emborrona o elimina.

Presion aplicada
Ndmero de contactos
Humedad o grasa del pulgar

Textura de la piel (por ejemplo, los callos son
mas abrasivos que la piel suave)

Prueba de cinta
adhesiva

Pegue un trozo de cinta adhesiva sobre la
parte superior del codigo y quitela
rapidamente. Compruebe si la tinta se ha
borrado.

Tipo de cinta adhesiva
Angulo de retirada de la cinta

Tiempo transcurrido tras la impresion

Prueba de
abrasion

Frote el codigo con un material abrasivo. El
mas comun es el carton Kraft o el carton
sencillo, pero también se puede hacer con un
trozo de tela o mediante el rascado con ufia

Presion aplicada
Namero de contactos

Variacion de la abrasion en funcion del
material




Eleccion de la tinta adecuada

Dada la gran variedad de materiales de plastico disponibles, Videojet ofrece

distintas formulas de tinta para lograr una buena adhesién en un amplio

abanico de tipos de plastico. La siguiente tabla es un buen punto de partida

para elegir la tinta de Videojet que mejor se adecue a su aplicacion. Las
tintas se enumeran de arriba abajo en orden de preferencia.

Criterios
de prueba

Contacto
con el
pulgar

Film flexible de
BOPP

V£4230/NV5245
(excelente)

V4262 (muy buena)
V4264 (muy buena)
V4231 (buena)

Polipropileno

V£4230/NV5245
(excelente)

V4231 (excelente)
V4262 (excelente)
V4264 (excelente)

HDPE rigido

V£4230/NV5245
(excelente)

V4231 (muy buena)
V4262 (muy buena)
V4264 (muy buena)

V4231 (buena) V4230/V5245 V4231 (excelente)
Prueba V4230/V5245 (buena) | (excelente) V4230/V5245
de cinta V4262 (buena) V4231 (excelente) (muy buena)
adhesiva | v4264 (buena) V4262 (buena) V4262 (muy buena)

V4264 (buena) V4264 (muy buena)

V4230/V5245 (Gptima) | V4230/V5245 V4230/V5245
Pruebade | V4231 (buena) (muy buena) (muy buena)
abrasion V4262 (buena)

V4264 (buena)

Optima = no se produjeron cambios en el aspecto del codigo en el 100 % de las pruebas
realizadas.

Excelente = no se produjeron cambios en el aspecto del cddigo en mas del 75 % de las
pruebas realizadas.

Muy buena = se produjo un ligero emborronamiento o decoloracion, pero el 100 % de los
codigos siguid siendo legible.

Buena = los cédigos siguieron siendo legibles en mas del 75 % de las pruebas realizadas.

Teléfono: 55 5698 0183

Beneficios

Los profesionales del envasado recibiran un
excelente servicio al asociarse con un proveedor
de marcaje y codificado que puede guiarles en la
seleccién de la tinta. Los mejores proveedores de
tinta estudian la evolucion de materiales de
envasado, comprenden los diversos entornos de
fabricacién y aplican proactivamente procesos
rigurosos de desarrollo de tintas para garantizar
el rendimiento y la integridad de los c6digos.
Con mas de 40 afios de experiencia en la
inyeccion de tinta, Videojet es el socio idéneo
para ayudarle con sus necesidades de codificado
e impresion.

Si desea obtener més ayuda con la
seleccion de la tinta, pongase en
contacto con el servicio de asistencia
sobre fluidos de Videojet llamando
al 55 5698 0183 o enviando

un correo electrénico a
fluidssupport@videojet.com.
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