Plast ar ett mycket vanligt
substrat for utskrift av
blackstralekoder. Det ar en
allméan term som tacker ett stort
antal olika material, inklusive
hogdensitetspolyeten (HDPE),
biaxiellt orienterad polypropen
(BOPP) och polyetentereftalat
(PET). Att forsta de olika
plastmaterialstyperna, deras
ytforhallanden och de olika
utskriftsmiljéforhallandena hjalper
till att valja det basta blacket for
tilldampningen.

Information om anvéndning wlDEOJET

Black och tillbehor
Blackstraleblack for plast

Vad paverkar blackets vidhaftning pa plast

Blackets vidhdaftning definieras helt enkelt som tendensen hos ett bldck att forbli
fast vid ett substrat ndr det péverkas av olika krafter. De krafter som dér mest
bekymrande dr av mekanisk karaktdr, sésom gnuggning eller nétning. Vidhdftning
dr resultatet av den fysiska och kemiska interaktionen mellan blécket och
substratet.

En viktig faktor vid vidhaftning ar kontaktytan mellan
blacket och substratet. Ju storre kontaktyta, desto
battre vidhaftning. Kontaktytan paverkas av
substratets ytenergi, jamnhet och renhet.




Effekter pa blackvidhaftning

e Underlag med héga ytenergier uppvisar god droppspridning, medan l&ga
ytenergier ger ddlig droppspridning. Lésningsmedelsbaserade bléck har
vanligtvis en ytspdnning runt 22-25 dyn/cm? och en allman riktlinje dr att
substratets ytenergi ska vara 10 enheter hogre dn bldacket for att f& bra
droppspridning. Anvandning av ytbehandlingar som korona- eller
plasmabehandling kan 6ka ytspanningen for manga typer av plast och framja
forbattrad vidhaftning.

Bra droppspridning Dalig droppspridning

e En grovre eller mer strukturerad yta ger bldcket mer ytarea att fasta pa och
forbattrar vidhaftningen.

M‘I

Mer kontaktyta jamfért med en slat yta

« Aven sma mangder ytféroreningar fran vatten, olja eller damm férhindrar att
blacket far 100 % kontakt med substratet. Luftknivar kan anvéndas for att
blésa bort foéroreningar for att forbattra vidhaftningen.

 ———

Ytféroreningar

Kemiska interaktioner paverkas av
substratet och bldackets kemiska
sammansdattningar som sedan
interagerar vid black/
substratgranssnittet.

Black dr formulerade med en mdngd olika hartser,
som alla har mer eller mindre interaktion med olika
plasttyper baserat pé sin egen kemiska struktur.

Blackets I6sningsmedeltyp paverkar torkningstiden
betydligt, men har mycket liten paverkan p&
vidhaftningen.

Att vdlja blacket med den bdsta interaktionen for
applikationen gérs genom en kombination av kand
hartskemi, identifiering av malplasttyp och testning
for bekraftelse.




Testar blackets
vidhaftning pa plast

Eftersom vidhaftning ar resultatet av den fysiska och kemiska
interaktionen mellan blackets harts och substratmaterialet ar

varje kombination av black och plastsubstrat unik.

Testning ar darfor det basta sattet att bedoma om
den resulterande vidhaftningen ar acceptabel.

Det finns olika metoder for att testa vidhdftning och vissa kan vara krévande dn andra. Det kan
ocksd finnas variation inom en specifik typ av testmetod, s& det dr viktigt att halla dessa variabler

konsekventa fran test till test. Tabellen nedan sammanfattar tre vanliga test for vidhaftning

tillsammans med de variabler som kan péverka resultaten.

Testmetod

Gnuggning
med tumme

Sammanfattning av metoden

Gnugga tummen over koden och undersdk
om det forekommer utsmetning eller
borttagning av bldckdroppar

Viktiga variabler

Mangden tryck som appliceras
Antal gnuggningar
Fukt eller olja p&d tummen

Hudstruktur (t.ex. ar forhdrdnader mer
slipande @n slat hud)

Tejptest

Applicera en tejpbit ovanpd koden och dra
av snabbt. Undersok om bldckdroppar
avldgsnats.

Typ av tejp
Avdragningsvinkel
Tid efter utskrift

Slitningstest

Gnugga ett slipande material ver koden.
Vanligast ar kraftpapper eller kartong, men
det kan ocks@ géras med trasa fint tyg eller
genom att skrapa med en fingernagel

Mangden tryck som appliceras
Antal gnuggningar

Variation i slitstyrka med material




Valja ratt black

Eftersom det finns en mdngd olika plastmaterial tillgdngliga, erbjuder
Videojet ett antal olika blackformuleringar for att uppnda god vidhaftning till
det bredaste utbudet av plastmaterialtyper. Féljande diagram dr en bra
utgangspunkt for att vélja ratt Videojet-black for din tillampning. Bldacken
listas uppifrén och ned i ordning efter bdsta val.

Testkriterier = BOPP Flexibel Polypropylen Styv HDPE SIUtsatsen
film
Aktérer inom férpackningsbranschen kommer
V4230/V5245 V4230/V5245 V4230/V5245 att dra nytta av att samarbeta med en
Gnuadnin (Utmdrkt) (Utmdrkt) (Utmdrkt) kodnings- och markningsleverantér som kan
dgtg 9 | V4262 (Mycketbra) | V4231 (Utmdirkt) V4231 (Mycket bra) véigleda dem i deras biéickval, De béista
med tumme .
V4264 (Mycket bra) V4262 (Utmdrkt) V4262 (Mycket bra) bléckleverantdrerna studerar utvecklingen av
V4231 (Bra) V4264 (Utmdarkt) V4264 (Mycket bra) férpackningsmaterial, forstér rackvidden av
R tillverkningsmiljéer och tilldmpar proaktivt strikta
V4231 (bra) V4230/V5245 V4231 (Utmarkt) R e . .
Utmarkt) processer for bléckutveckling for att sdkerstdlla
V4230/V5245 (bra) ( V4230/V5245 -
X V4231 (Utméirk Myeket b en god kodprestanda och -bestdndighet. Med
Tejptest V4262 (bra) (Utmarkt) (Mycket bro) dver 40 ars erfarenhet av bldickstrdleteknik kan
V4264 (Bra) V4262 (bra) V4262 (Mycket bra) Videojet hjdlpa dig med dina kodnings- och
V4264 (Bra) V4264 (Mycket bra) utskriftsbehov béttre an ndgon annan.
V4230/V5245 (bast) | V4230/V5245 V4230/V5245
V4231 (bra) (Mycket bra) (Mycket bra)
Slitningstest .. . . ..
J V4262 (bra) For ytterligare hjdlp med blackval
V4264 (Bra) kan du kontakta Videojets support pa

Bdst = Ingen férdndring av kodutseendet i 100 % av de utforda testerna.
Utmdrkt = Ingen fordndring i kodutseende i mer én 75 % av de utférda testerna

031-7873457 eller skicka e-post till
fluidssupport@videojet.com

Mycket bra = Létt blekning eller utsmetning noteras, men 100 % av koderna férblev Iasbara
Bra = Koderna férblev Idsbara i mer én 75 % av de utforda testerna
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