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EN LA EDICION
ANTERIOR DE LETREROS
COMENZAMOS A
NAVECAR POR LOS RIOS
DE LAS TINTAS DIGITALES
Y NOS CENTRAMOS,
FUNDAMENTALMENTE, EN
LAS CARACTERISTICAS
DE LAS TECNOLOGIAS
SOLVENTE, ,
ECOSOLVENTE, LATEX

Y UV. CONTINUANDO

CON ESTE TEMA,
PROPONEMOS ANALIZAR
ALGUNOS ASPECTOS
BASICOS QUE HACEN

AL MEJOR RESULTADO

DE ESTAS TINTAS

Y, TAMBIEN, DE LOS
EQUIPOS QUE LAS
UTILIZAN,
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n tema priori-

tario para cual-

quier impresor

es el logro de

los colores bus-

cados—sofados

y exigidos por

sus clientes—y,
a veces, los sustratos se vuelven algo
esquivos para responder plenamente
a ese requerimiento. La influencia de
la calidad del sustrato es fundamental
para todos los aspectos del producto
final. “Caracteristicas como la defi-
nicién de gota, resistencia al roce y
adherencia son factores directamente
relacionados con su calidad”, asegura
Marcelo Lucaski, director Comercial
de Visualtech. “Esto se ve usualmente
en nuestro mercado, ya que un gran
porcentaje de los sustratos son de una
calidad regular, originando impresiones
tenues alavista. Muchas veces se culpa
ala tinta de no llegar a un gamut de co-
lores adecuados para lograr el pantone
de una marca determinada. Pero puede
que sea el sustrato utilizado el que no

permitaunabuenarecepciéndelatinta
impidiendo alcanzar los colores vibran-
tes y luminosos de una impresién de ca-
lidad. A suvez, mas alld dela calidad, los
sustratos pueden tener diferentes tipos
de blancura, originando variaciones en
los colores requeridos. En una misma
variedad de sustrato, como por ejemplo
una lona, se pueden observar algunas
mas amarillentas, otras mds grisiceas y
otras mds cianosas”.

Con estas apreciaciones coincide Ale-
jandro Veltri, especialista en Ink-Jet
System de Agfa Graphics, al sefialar
que la utilizacién de materiales de
baja calidad —y no solo flexibles como
lonas, sino también materiales rigidos
y semirrigidos como FOAM y PVC
espumado— acarrean problemas de
calidad de impresién y de pérdida o
inconsistencia de color, y ademds no

proveen estandarizacién en sus dife-
rentes partidas. Para mitigar este tipo
de inconvenientes puntualiza que,
por ejemplo, su empresa “ofrece una
soluciénen aplicaciones. Elsoporte de
aplicaciones es un servicio global que
se le entrega al cliente de equipos y de
tintas Agfa y que cuenta con perfila-
cién de color. Es habitual que un clien-
te tenga necesidad de usar un material
especial, o realizar una aplicacién es-
pecifica dedicada a un producto. Alli
esdonde el especialistaen aplicaciones
interviene brindando el soporte”.

La asistencia y el asesoramiento a los
clientes de tintas y equipos por par-
te de fabricantes y distribuidores es
esencial no solo ante casos puntuales
de utilizacién de sustratos especia-
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les o cuando presentan algin tipo
de irregularidad. “En mi larga expe-
riencia instalando equipos, el tema
del color es un capitulo aparte en el
entrenamiento de un nuevo cliente
—asegura José Mastantuono, de la
Divisién Equipos de Helioday— ya
que se le ensefa a conseguir el mayor
rendimiento y calidad para su equipo.
Es por eso que debe conocer las va-
riables que puedenllevarlo a pérdidas
de tiempo y desperdicio de sustratoy
tinta. Para tratar de solucionar esos
problemas, debe tener en claro que
nuestras impresoras CMYK com-
ponen los colores sobre base blanca
dada por el sustrato. Si hay cambios
en esa base blanca, los colores tam-
bién cambian, a veces de manera im-
perceptible y otras, de forma notoria.
Siempre que cambia el color base del
sustrato, cambia la resultante de la
composicién del color”.
“Otro factor influyente en la rela-
cibén sustrato-tinta es la ca-
pacidad que presentaun
sustrato en la recep-
cién y absorcién de la
tinta. Habitualmente,
los sustratos de me-
nor calidad ofrecen un
anclaje de tinta menor, lo
cual se traduce en una me-
nor definicién de la imagen

SUSTRATOS

3 factores para

asegurar el mejor resultado

Los factores que un buen sustrato debe tener correctamente ajustados para
obtener un resultado éptimo de color e impresion son los que enumeray describe

Marcelo Lucaski.

» TENSION SUPERFICIAL

Son fuerzas de naturaleza fisica
que interactdan entre la gota de
tinta y su expansion sobre el sopor-
te, y afectan tanto a la definicion
como a la adherencia. Normal-
mente, los soportes de cierta
calidad vienen ya con unos valores
apropiados de tension superficial.
No obstante, hay soluciones alter-
nativas que pueden mejorar esta
caracteristica como, por ejemplo,
el tratamiento corona, que ayuda
aregular la tension superficial del
soporte aplicando una lluvia elec-
troestatica que aumenta el valor de
esa tension, aunque su efecto va
disminuyendo con el tiempo. Por
eso, es recomendable controlar
esos valores incorporando como
parte del control de calidad del
impresor un test de la tension
superficial de los soportes.

» CARGA ESTATICA

» POROSIDAD

Cada material tiene una determinada
porosidad y, dependiendo de esta
caracteristica, se dice que tiene mayor
o0 menor capacidad de absorcion. Es
fundamental que durante el proceso

de calibracion de un material se realice
un buen ajuste de la cantidad de tinta
individual por color y el limite total de
tinta, para obtener un impreso de bue-
na calidad, con la intensidad y el gamut
de color correctos. Un exceso de tinta
puede provocar problemas de secado,
repinte y “blacking”. Es importante con-
siderar que si se trata de tinta solvente,
tendra mucha influencia el material del
soporte, ya que se ha de precalentar
para abrir el poro de la superficie, de
modo que la tinta se fije correctamente.
Luego se debe evaporar el resto del
solvente mediante un calentador de
post-impresion, que ayuda a secar por
completo la tinta.

Afecta directamente a la deposicion de gotas de tinta eyectadas por el cabezal, provo-
cando distorsion en la trayectoria de las mismas. Esto puede ocasionar problemas de
doble imagen, espolvoreado en los contornos y acumulacion de gotas en la superficie del
“nuzzle plate” del cabezal. Lo que a su vez provoca pérdida de inyectores. A pesar que
los materiales vienen tratados con antiestaticos, es irremediable que su superficie se
vuelva a cargar por efecto de los cambios de humedad en el ambiente. Por eso, es muy
importante trabajar en un ambiente controlado de temperatura y humedad en el “printing
site”. También se pueden usar liquidos antiestaticos para reducir la carga o bien dotar a
laimpresora de un sistema de barras antiestaticas.

Como se comprendera, el tener controlados estos tres factores contribuira de manera
decisiva en la obtencion de unos colores correctos y un buen producto final.

septiembre 2014
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porquelatintano alcanzaapenetrarlo
suficiente y migra hacia otros sectores
de la impresion, produciendo un cam-
bio de color y una menor durabilidad
al exterior”, subraya Mastantuono,
quien asegura que una manera profe-
sional de solucionar este problema es
perfilando los materiales a usar. “Los
perfiles ICC controlan la cantidad de
tinta aceptada por el material, y tam-
bién la composicién de color en el mo-
mento de la impresién”, agrega.

CONDICIONES AMBIENTALES

Y RENDIMIENTO DE EQUIPOS Y TINTAS
Cumplir con las exigencias y recomen-
daciones que los fabricantes determi-
nan para la éptima instalacién y man-

JOSE MASTANTUONO
Division Equipos

“Laviscosidad de la tinta es
inversamente proporcional a la
temperatura. A menor temperatura
la tinta se pone mas pesada, y a

los cabezales les cuesta eyectarla.
A mayor temperatura la tinta se
aliviana y puede gotear por el
cabezal. En ambos casos, se reduce
el rendimiento”.

AA HELIODAY..
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tenimiento de las maquinasimpresoras
esun tema central, como tambiénlo es
el almacenamiento de sustratos y tin-
tas en los lugares mas adecuados para
su mejor conservacién. La temperatu-
raylahumedad son dos aspectos clave
que todo impresor debe controlar en
forma permanente si desea evitar ries-
g0s innecesarios.

Con respecto alaincidenciadelatem-
peratura, José Mastantuono advierte
que “las tintas cambian su viscosidad,
que es inversamente proporcional a
la temperatura. A menor temperatu-
ra mayor viscosidad, la tinta se pone
mds pesada y a los cabezales les cues-
ta eyectarla. Esto obliga al impresor a
detener el equipo paralimpiarlos, y el
resultado deriva en un menor rendi-
miento. En cambio, a mayor tempe-
ratura menor viscosidad. La tinta se
aliviana y puede llegar a gotear por el
cabezal, lo cual también obliga a dete-
ner el trabajo”.

Como se observa, la temperatura
adecuada es toda una garantia para
un normal proceso de impresién. Y
también lo es el grado de humedad
del ambiente. Sobre todo, cuando se
opera con tintas de base solvente. En
estos casos, la humedad evita el se-
cado prematuro de la tinta debajo de
los cabezales, y también minimiza la

estatica en los sustratos: dos factores
que pueden afectar seriamente la im-
presién. Por lo cual, “la temperatura
recomendada deberfa oscilar entre los
22 ylos 26 grados centigrados, y lahu-
medad entre el 60% y el 65%”, asegura
Mastantuono.

“La temperatura y la humedad relati-
va afectan mis alos equipos solventes
que a los de UV?”, subraya Alejandro
Veltri, recordando también que la
ventilacién y la renovacién del aire
en la zona de trabajo son fundamen-
tales debido a la evaporacién de los
solventes nocivos para la salud huma-
na. En cambio, “en los equipos UV la
temperaturaylahumedad afectan mas
directamente a los sustratos, ya que

ALEJANDRO VELTRI
Especialista en Ink-Jet System

“La ventilacion y renovacion del aire
en la zona de trabajo es fundamental
debido a la evaporacion de los
solventes nocivos”.

AGFA &
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esas tintas no secan, sino que curan
instantdneamente por irradiacién de
luz ultravioleta. De todos modos, la
humedad ayuda a evitar la generacién
de estdtica, especialmente en materia-
les plésticos”, advierte Veltri.

CERTIFICACIONES DE CALIDAD

Y CUIDADO DEL MEDIO AMBIENTE
Cada vez se le asigna mayor valor a
las certificaciones internacionales de
calidad de los distintos insumos (pig-
mentos, resinas, aditivos, etcétera)
que componen una tinta. Y eso mar-
ca una diferencia entre las tintas que
cuentan con esos reconocimientos y
las que no. Porque, por ejemplo, no
se podré confiar en su duracién en el

MARCELO LUCASKI
Director Comercial

“Muchas veces se culpa a la tinta

de no llegar a un gamut de colores
adecuado. Pero es el sustrato
utilizado el que no permite una buena
recepcion de la tinta, impidiendo los
colores vibrantes y luminosos que
debe tener una impresion de calidad”.

INBUMOS DISITALES
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exterior, en su anclaje en el sustrato o
en su buen desempefio en los cabeza-
les de impresién. “Las normativas de
certificacién internacional —sostiene
Marcelo Lucaski— son una garantia
para los impresores, de que puedan
utilizar materias primas controladas
y, por lo tanto, ofrecer un producto
de calidad siendo competitivos en el
mercado de gran formato”. En cuanto
al cuidado del medio ambiente, opina
que cualquier empresa que se precie
debe contar conunacertificacién ISO
14001. La gestién medioambiental es
un hecho en el émbito empresarial y
tiene tanta importancia como una
certificaciéon ISO goor. La normativa
medioambiental es restrictiva y dind-
mica, cada afio se afaden nuevos ele-
mentos que han de ser excluidos de los
procesos de fabricacién. Por lo tanto,
esto obliga a sostener una investiga-
cién de las materias primas utilizadas
y de los procesos de fabricacién de
tintas, para mantener productos de
primera calidad que cumplan con los
requisitos de una gestién comprome-
tida con el medio ambiente.

Por su parte, Alejandro Veltri, afirma
que su empresa le asigna especial im-
portanciaalas certificaciones interna-
cionales, especialmente en lo concer-
niente a salubridad y medio ambiente.

Pero también se suscribe a las norma-
tivas locales: sus tintas, por ejemplo,
cumplen con la resolucién nacional
453/2010 sobre el control de elimina-
ciones y no contenido de plomo.

Con respecto a las certificaciones lo-
cales, Herndn Ramirez, Gerente Co-
mercial de Techgraf puntualiza que
trabajar bajo normas es fundamental,
pero eso “no implica necesariamente
solo las ISO 9ooo. También hay otras
muy importantes, como las DIN de
Alemania, y las de Argentina, como
las IRAM y las que otorga el INTI,
que nos certifica que las tintas estén
libres de metales pesados como el plo-
mo y el cromo y de otros elementos
contaminantes”.

HERNAN RAMIREZ
Gerente General

“Trabajar bajo normas es
fundamental. Pero eso no implica
necesariamente solo las ISO 9000.
Hay otras como las de IRAM, y las
del INTI que certifican que las tintas
estan libres de metales pesados y de
elementos contaminantes”.

Techgrafs.a. &
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Enlineacon todas esas apreciaciones,
Fernando Ariata, Product Manager
de Epson Argentina, sefiala que su
empresa participé en 2003 del “Pac-
to Mundial de Naciones Unidas”, que
involucré el compromiso voluntario
de las empresas en la preservaciéon
del medio ambiente. En consonancia
coneste Pacto, Epson se ha planteado
como meta reducir las emisiones de
CO2 en un 9o% para todo el ciclo de
vida de sus productos y servicios an-
tes de 2050. Su politica ambientalista
estd orientada a desarrollar produc-
tos que prioricen el ahorro de energia
y de recursos y la eliminacién de sus-
tancias peligrosas. Como asi también
a la recuperacién y reciclaje de pro-
ductos usados, y a la transformacién
de todos los procesos para reducir la
carga sobre el entorno. Otra de sus
metas es la de utilizar solo elementos
de papel que cumplan con los estén-
dares parala produccién, extraccion,
procesamiento, expedicién y expor-
tacién. Y lanzé a nivel mundial un
nuevo tipo de envase ecolégico, de
cartén 100% reciclado, para toda la
linea de cartuchos de sus impresoras
de gran formato.

TINTAS ORIGINALES

Y TINTAS ALTERNATIVAS

Mucho se ha hablado sobre las venta-
jas y desventajas de usar unas u otras.
De sus beneficios y de sus riesgos.
Nada mejor que atender a las adver-
tencias y recomendaciones de quienes
conocen a fondo esta cuestién.
Andrés de Beitfa, Design Jet Coun-
try Manager de Hewlett Packard,
no duda en resaltar, como represen-
tante de una empresa proveedora de
equipos y de tintas originales, las
ventajas de usar esa clase de tintas.
“Algunos de los aspectos a tener
en cuenta son el gamut de color,
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FERNANDO ARIATA
Product Manager

“Para la preservacion del medio
ambiente la empresa se ha
planteado como meta reducir
las emisiones de CO, en un 90%
para todo el ciclo de vida de sus
productos y servicios en 2050”.

EPSON

EXCEED YOUR VISION

el rendimiento de la tinta y la pérdida
de garantia sobre los cabezales. Todo
esto impacta directamente sobre los
costos de produccién, aunque a sim-
ple vista a veces solo se compara el
costo por litro entre la original y su
alternativa. Ademads, al desarrollar en
forma conjunta el cabezal y la tinta,
hay una clara optimizacién y control
en el proceso para conseguir el me-
jor resultado. Cuando un empresario
evalta los costos de produccién en
planta, debe considerar no solo el de
la tinta, sino también los de desperdi-
cios, laincidencia sobre lavida ttil de
los cabezales, los wipers, los subtan-
quesy todos los elementos que entran
en contacto con la tinta. Verd que el
ahorro de dinero al elegir una alterna-
tiva, que en principio serd atractiva,
puede ir diluyéndose al colocar todos
los elementos dentro del anilisis”.
Representando a Agfa, Alejandro
Veltri sefiala que dicha empresa fa-
brica sus propias tintas ideadas para
usar en sus equipos y lograr asi una
6ptima performance. Pero, aclara,
“ninguna de estas tintas, como tam-
poco los equipos, cuentan con el chip
en los cartuchos para que el equipo
esté encadenado a una tinta exclusi-
va. Sibien nuestra politica, por el mo-
mento, no es ofrecer tintas para ser
usadas en otros equipos, hay clien-
tes que cuentan con equipos de otras
marcas y usan nuestras tintas debido
a sus cualidades”. Coincidiendo con
la opini6én anterior, remarca que “lo
que el cliente debe comprender es
que lo importante no es el valor del
litro de tinta sino el costo por metro
cuadrado de impresion”.
Una visién algo diferente es la de
Hernin Ramirez, de Techgraf,
quien reconoce que en el universo
de las alternativas se encuentran
las mds variadas calidades, ya
que existen factores determi-
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LETREROS

nantes que conllevan a la obtencién
de una tinta de buena o de mala cali-
dad, como ser la capacidad técnicaque
requiere de amplios conocimientos
fisico-quimicos, el equipamiento de
alta tecnologia, las materias primas
certificadas y los controles estrictos
enlos procedimientos de produccién.
Un analisis que cabe para cualquier fa-
brica de tintas.

EL PRESENTE DEL FUTURO

Con mayor o menor dedicacién, con
mas o menos recursos, todas las em-
presas involucradas en la fabricacién
de tintasy equipos trabajan acercando
lo més rapidoy eficientemente posible
el futuro a este presente.

Alejandro Veltri, por ejemplo, comen-
ta que en su casa matriz de Bélgica,
Agfa estd realizando nuevos desarro-
llos en sus tintas UV y solventes para
mejorar sus cualidades. En UV, parti-
cularmente, se busca el equilibrio per-
fecto entre adherencia y flexibilidad.
También se trabaja para optimizar la
calidad de los pigmentos, yyahalanza-
do al mercado una tercera generacién
de tintas, incluyendo el color blanco.
En el 4mbito de la produccién local,
Hernidn Ramirez nos anticipa que
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pronto presentaran al mercado tintas
ink-jet de fabricacién propia, bajo la
marca Poligraf. “Es un proyecto am-
bicioso para el cual, ademas de impor-
tantes inversiones, es de vital impor-
tanciarespetar los tiempos necesarios
paralos distintos procesos de formula-
cién, ensayos, trazabilidad, ajustes de
color, etcétera. Hoy nos encontramos
en las etapas finales, previo al lanza-
miento al mercado. Como hace mas de
35 afios que Poligraf produce insumos
para la industria off-set y serigrifica,
decidimos aprovechar la experiencia
técnica y el sofisticado instrumental
de laboratorio con el objetivo de ini-
ciar el desarrollo de productos parala
industria grafica digital. Inicialmente,
el portfolio incluird tintas solventes
y ecosolventes, y cada una de estas
series contard con tintas ajustadas
para cada tipo especifico de cabezal.
El costo serd muy competitivo en re-
lacién a la oferta actual, pero sin re-
signar los altos estdndares de calidad”.
El objetivo de este emprendimiento,
nos informa, es presentar una alterna-
tiva de alto rendimiento que, ademds
de colocarla en el mercado nacional,
pueda ser comercializada en los paises
del Mercosur.

Conviene

no olvidar

Hernan Ramirez, de Techgraf, y José
Mastantuono, de Helioday, apuntan estos
5 consejos para la conservacion, el aco-
pioy el uso de las tintas en los equipos
de impresion:

|. Mantener las tintas a temperatura 'y
humedad constantes. Esto es entre los
22y los 26 grados centigrados, y entre el
60%y el 65% de humedad.

2. Acopiar la tinta y los sustratos dentro
del mismo entorno, a fin de garantizar
que, al momento de imprimir, no haya
cambios de temperatura y de humedad.
3. Mantener la higiene del ambito de
trabajo y acopiar los desperdicios de
solventes, tintas y sustratos en forma
adecuada, respetando las normas muni-
cipales, provinciales y nacionales.

4. Conocer a fondo las herramientas del
RIP, disponer de los perfiles adecuados
para cada material y contar con un buen
asesoramiento técnico.

5. Respetar el mantenimiento de los
equipos, especialmente de los cabezales,
que son el corazon del equipo. Su limpieza
y cuidado evitara el secado de las tintas
dentro de los mismos. La volatilizacion de
los solventes puede dejar pigmentos incrus-
tados en la cavidad de los eyectores del ca-
bezal obstruyéndolo. Un correcto cuidado
de los cabezales alargara su vida dtil.
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+ Duracion 5 afios al exterior.

+ Retardante de fuego. » 128 /80pl. Blue 6 Purpura.
+ Certificacion de calidad 1ISO 9000. : = » 128 /40pl. Gris.

Cabezales Epson DX4/ DX5/ DX7

CONSULTE POR MAS MODELQS

Av. Vélez Sarsfield # 5780 [Parque Industrial Nortwind) Munro* C.P. 1605 Buenos Aires, Argentina
Tel: [+5411) 4116 8342 [+5411) 4116 8343 [+5411)4116 6778 [+5411) 41166779

f Fauna Insumos Digitales m_‘ @VISUALTECH_AR ventas@visualtechdigital.com www.visualtechdigital.com

- Directamente de Alusuisse Composites, Inc.
*ACRILICO CRISTAL Y COLORES

ANTIRREFLEX-ROLLO ESPEJO

*POLICARBONATO

e .. SINTBA

«PVC ESPUMADO RIGIDO SINTRA ALUSUISSE *EL* PVC RIGIDO ESPUMADO
*DIBOND
*KAPA BLOC

*PETG VIVAK e ={L(0]C

DIBOND* FOAMX
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PLANCHAS

*CORTES
*DOBLADO Y PLEGADO
:Egi:RODJSSOI.DADU o . DISTRIBUIDORES OFICIALES

-.:llig::: %ijo PLANO (e
+PULIDOS g LY\ (= Sansuy

«TERMOFORMADOS . VINILOS AUTOADHESIVOS LONAS VINILICAS

NICETO VEGA 5331 (1414) B5. AS. ARGENTINA.
TEL.: 4778-7000 (ROTATIVAS) - FAX: 4778-7220.
SITIO WEB: www.heling.com.ar
E-MAIL: plasticos®heling.com.ar




