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Impresión de etiquetas



TIPOS DE TINTA SEGÚN EL 
MATERIAL A IMPRIMIR

Flexografía



Flexografía UV

►Es apta para un muy amplio abanico de materiales.
s Papeles estucados, calandrados y no estucados.
s PE (polietileno), PP (polipropileno), PET (poliéster), PVC, BOPP y 

Metalizados.
s No se recomienda para papeles térmicos no protegidos 

(Thermokett TC)

 Para materiales sintéticos se precisa una tensión superficial de 
entre 38-42 dyne/cm2 para conseguir una buena adhesión.

Se recomienda, si es posible, un tratamiento Corona en línea.

En algún caso se precisará aplicar un Primer previamente o añadir 
aditivo Promotor de adhesión.



EL SECADO EN LAS TINTAS UV

- Secado (curado) de las tintas UV.

 1. Cuando la tinta pasa por la lámpara UV, los 
fotoiniciadores reaccionan provocando una reacción foto-
química y la tinta pasa de estado líquido a sólido al 
instante.      

        RAYOS UV



Problemas y Soluciones



Mala adhesión

► Principal causa: Diferencia entre la tensión superficial del soporte y 
de la tinta.
La tensión superficial del soporte debe estar por encima de 36-38 
dynas/cm.

► Posibles causas: Curado deficiente, comprobar la limpieza de las 
lámparas y los reflectores. El 70 % de la radiacion, la aportan los 
reflectores.
Condiciones del taller: Humedad entre 40-60%. Temp. 20-30ºC.
Demasiada tinta. Cambiar el anilox.

► Solución: Añadir 3-5% Adhesión promoter UAA00117.
   Imprimir un Primer previamente.
      Tratamiento corona.



Tensión superficial   (medida con los rotuladores)

 

Mala tensión superficial Buena tensión superficial



Curado deficiente

► Estado de las lámparas/reflectores: Limpiar las lámparas y los 
reflectores. Comprobar las horas de las lámparas y cambiarlas si es 
necesario. El reflector proporciona el 70 % de la radiación.

► Insuficiente UV: Usar más lámparas UV.
► Grosor del film de tinta: Reducir el aporte de tinta. 
► Solución: Añadir fotoiniciador 1-3%:

s UAI00109 para colores oscuros.
s UAI00110 para colores claros y blanco opaco. 



Espuma

► Alimentación de tinta : Optimizar la presión entre el rodillo tomador, 
anilox y cuchilla.

► Bomba: La bomba introduce aire. Bajar la velocidad de la bomba. 
► Viscosidad de la tinta: Las tintas con viscosidad alta tienden a 

hacer mas espuma. Reducir la viscosidad de la tinta añadiendo  
Reducer.

► Tintero: Se ha constatado que la forma de algunos tinteros producen 
mas espuma.

► Solución: Añadir 1-2% Antiespumante 



Piel de naranja (pinholing)

► Tensión superficial: Comprobar la tensión superficial (debe estar 
por encima de 38 dynas/cm).  

► Grosor del film de tinta: poca tinta, aumentar el aporte de tinta.
► Adhesivo: Para fondos el adhesivo debe ser duro.

► Presión: Poca presión entre la plancha y el soporte. Aumentar la 
presión.

► Tinta: Tinta demasiado viscosa. Añadir 3-5% Reducer.
  



Penetración en el material 

► La tinta: Los monómeros de baja viscosidad son absorbidos por el 
papel antes de pasar por las lámparas. Un incremento de la 
viscosidad puede ayudar. Añadir 5% de UAA00117.

► El soporte: La elección del material tiene mucho impacto. Si se 
puede, cambiar de material. 

► Velocidad: A -40 m/min hay mas problemas.
+ 40m/min mejora.

► Anilox: Cuanta menor sea la aportación de tinta, más penetración.



Spitting (salpicaduras)

► Cuchilla: Cuchilla desgastada. Cambiar la cuchilla

   Cuchilla demasiado fina (0,18-0,3 mm). 
► Angulo de contacto: Demasiado ángulo de contacto (20-35º neg). 
► Poca presión: Aumentar la presión de la cuchilla.
      Aumentar la presión rodillo tomador/anilox. 
► Demasiada viscosidad: Añadir 3-5% Reducer.



Impresión térmica directa (suciedad en el cabezal)

► Secado deficiente
 
► Elección incorrecta de tinta: Usar tinta adecuada para impresión 

térmica directa (Thermokett)
 No usar Blanco Opaco, Fluorescentes o Metalizados. 

► Material: Poca calidad del papel térmico. Se recomienda usar sólo 
papeles térmicos protegidos TC o semi-protegidos. 



Transferencia térmica / hot foil (ribbon)

► Curado deficiente: Usar más lámparas UV. Limpiar las lámparas y 
los reflectores. Comprobar las horas de las lámparas y cambiarlas si 
es necesario.

► Tinta/barniz: Usar tinta / barniz recomendados, libres de silicona. 
► Parámetros impresora: Ajustar los parámetros de la impresora: 

calor, velocidad, etc. Elegir el ribbon adecuado: cera, mixto o resina.



Resistencia a la luz

► Tinta: Usar tintas de alta resistencia a la luz.
► Grosor del film de tinta: Aumentar la aportación de tinta. Cuanta 

mas tinta, mas resiste.
► Mezclas: En las mezclas debemos considerar que su resistencia a la 

luz será la del componente que tenga menor resistencia.
  Rojo pan.485: Amarillo (5-6)
    Rubine (3-4)
  Se considera que la mezcla tiene resistencia (3-4)

v Importante: Influye mucho en el tiempo de duración, la situación de 
la etiqueta (interior, o exterior, horas de luz directa, si es luz solar o 
artificial, si se moja o no,...)





Cubrición deficiente

► Insuficiente presión del cliché al sustrato. 
► Capa de tinta reducida para las características del sustrato 

(papel demasiado poroso, sustrato no liso,...).
s Aumentar la viscosidad de la tinta.
s Anilox de mayor volumen.

► Cliché muy duro.
► El sustrato rechaza la tinta (baja tensión superficial).



Cegado de trama

► Relación entre tamaño de punto del cliché y lineatura del anilox 
incorrecto. Cada punto del cliché debe mojar en 4-5 celdas del anilox.

 Con las nuevas planchas de HD la relación debe ser 7:1

► Cliché demasiado blando.
► Demasiada presión anilox a cliché.
► Clichés desnivelados, desgastados o estropeados.
► Capa de tinta excesiva.

s Disminuir la viscosidad de la tinta. 
 La tinta en el tintero se va espesando 
 al evaporarse parte del agua y aminas.

► Demasiada presión cliché a sustrato.
s Menor volumen del anilox

Incorrecto
  

Correcto
  



Impresión sucia - Relleno

► Demasiada presión cliché a sustrato.
► Clichés desnivelados, desgastados o estropeados.
► Positivos o negativos demasiado pequeños para la capa de tinta.
► Falta de profundidad en los negativos por una sobre exposición 

frontal del cliché.
► Cliché demasiado blando.
► Adhesivo demasiado duro.
► Polvo de papel contamina la tinta y se pega al cliché.
► Capa de tinta excesiva.

s Disminuir la viscosidad de la tinta.
s Menor volumen del anilox.



Color desigual

► Rodillo entintador o rasqueta dañados o fuera de ajuste.
► Variaciones de arriba abajo:

s Claro a oscuro por falta de tinta.
s Clichés flojos o mal montados.
s Salto de los rodillos debido a los engranajes.
s Adhesivo demasiado duro.
s Exceso de presión provocando rebote a la entrada del cliché.

► Variaciones de lado a lado:
s Rasqueta gastada o deformada.
s Anilox rayado o dañado.
s Anilox sucio.
s Falta de tinta.
s Partículas en la rasqueta.



Aureolas

► Todo aureolas:
s Clichés desnivelados, desgastados o estropeados.
s Capa de tinta excesiva.
s Cliché demasiado duro.

► Aureolas sólo de entrada y salida.
s Demasiada presión anilox a cliché.
s Distorsión del cliché.
s Cliché suelto o mal montado.

► Aureolas en toda la imagen:
s Demasiada presión cliché a sustrato.
s Demasiada presión anilox a cliché.



Impresión sucia - Barbas

► Demasiada presión cliché a sustrato.
► Demasiada presión anilox a cliché.
► Clichés desnivelados, desgastados o estropeados.
► Capa de tinta excesiva.

s Disminuir la viscosidad de la tinta.
s Menor volumen del anilox

► Polvo de papel contamina la tinta y se pega al cliché.
► Cliché demasiado duro.



Blocking

La tinta de la cara impresa se pega a la cara no impresa en el 
bobinado.

► Secado lento de la tinta.
► Soporte con temperatura demasiado alta.
► Excesiva presión en el bobinado.



FLEXOGRAFIA U.V.

ADITIVOS



GRUPOS DE ADITIVOS

HAY 4 GRUPOS DE ADITIVOS SEGUN SU USO:

► Aditivos de silicona/ceras.

► Aditivos para viscosidad (Reducers).

► Aditivos para el curado (fotoiniciadores).

► Otros aditivos.



ADITIVOS DE SILICONAS/CERAS

►UAS00100 - Aditivo Silicona UV
Una adición del 1% bajará la tensión superficial y también mejorará la 

fluidez. Aumenta la resistencia al frote.
Este aditivo se deberá utilizar cuando se imprima sobre productos que 

contengan silicona.

►UAS00119 – Aditivo de cera
Una adición de, entre 1-5%, mejorará la resistencia al frote de la tinta. 

►UAS00107 – Aditivo para slip
Una adición de 1-3% aumenta el deslizamiento.



ADITIVOS PARA VISCOSIDAD

►UAR00102 – Reducer
La adición del 1% reducirá la viscosidad un 5-10%. Si se añade más del

5%, se recomienda añadir fotoiniciador.
No se deben usar barnices como reducers, ya que pueden reducir la

velocidad de secado de la mezcla.
El uso de reducers puede ayudar al flow out en substratos difíciles. 



ADITIVOS PARA EL CURADO

►FOTOINICIADORES
Se puede añadir un máximo del 3% para aumentar la velocidad de 
curado. Debe asegurarse de que usa el producto adecuado para 
evitar la benzofeneona y la contaminación, al mismo tiempo que no 
afecte al olor de los productos. 
s UAI00109 Iniciador UV para colores oscuros. 
s También hay fotoiniciadores para colores claros (blanco opaco), 

para tintas de bajo olor y para



OTROS ADITIVOS

►Antiespumantes UV Flexo. El 0,5% ayudará a reducir la 
espuma en el tintero. Se debe añadir con cuidado y es importante 
que se mezcle completamente con la tinta.

►UAA00107 - Aditivo Antiestático. La adición del 3-5% 
reducirá la electricidad estática en el material ya impreso. Válido para 
todos los tipos de tinta.

►UAA00117 - Promotor de Adhesión. Una adición del 3-5% 
mejorará la adhesión en PP, PVC, metalizados y otros substratos 
difíciles. Si se añade más del 5%, se recomienda añadir fotoiniciador. 
Tambien aumenta la viscosidad.

►UAR00100 - Flexibilizador UV. Una adición del 3-5% 
aumentará la flexibilidad y reducirá la tendencia a curvarse del 
substrato.



La parte más importante de 
la impresión Flexo: 

El rodillo Anilox



El rodillo Anilox

► El rodillo anilox es una de las partes mas importantes de la 
máquina y una de las mas delicadas.
Requiere de cuidados diarios (limpieza diaria) así como 
mantenimiento periódico (limpiezas a fondo o si es necesario 
regrabado).

► Es muy importante también ser cuidadoso con su manipulación 
para no dañarlo.



El rodillo Anilox



El rodillo Anilox



El rodillo Anilox



El rodillo Anilox



El rodillo Anilox



Mantenimiento y limpieza de la 
máquina para conseguir una 
gran calidad de impresión



Mantenimiento y limpieza

►La limpieza de la máquina nos dará una calidad de la 
impresión estable.

s Limpiar el Tintero: aunque las tintas UV no sequen, ha que hacer 
una limpieza de los tinteros cada cierto tiempo (semanal).
• Si no se limpia el tintero, hay zonas en las que la tinta de va quedando 

“dormida” y puede dar problemas de salpicaduras o partículas de tinta 
espesa en la rasqueta (rayado).

s Limpiar la bandeja de recuperación: si la bandeja llega a rebosar 
se puede manchar la banda de soporte.

s Limpiar zonas laterales a los rodillos: si no se limpian, se puede 
contaminar el color que se ponga después si hay cambio de color.



Mantenimiento y limpieza

► Limpiar la lámpara: Nos evitará problemas de curado.
No solamente limpiar la lámpara sino también el reflector ya que nos 
proporciona el 70% de la radiación.



Grácias por su atención


